NTK

Bezeichnung IC Dicke | Winkel
(80 Grad rhombische positive Platten) coosts [ows oo | 7
. ) T Kohlenstoff/Leg.Stahl 0. 0.0 0.0 0 ®|e
105)“/‘/ R 100/‘/ R Edelstahi/Stahiguss 0. 00000 ° .
2 7€27 1T Y- - b ilr:‘r:iﬁr:;?;jau ° oo - ® :ireﬁ':::g
80 R s 80&/ R 1f1 . |Nickel-Basis Leg. ° ) e 00
CC__ CP__ Gehértete Materialien ° [ ] [ BN )
Hartmetall Werizeug!
Form ISO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R PUDHEEEE el ST Spankontrolle L
.E. § :E_r i E E E Siehe Seite:
CCGT 060200 FNAM3 003 L3 )
060202 FNAM3 0.2 o i@
060204 FNAM3 0.4 °
060201TM FNAM3 e e iele
060202M FNAM3 mle e ele
060204M FNAM3 038 | @ ° o0
CCGT 097300 FNAM3 003 CIC ) iy
097302 FNAM3 0.2 o0 € 20
09T304 FNAM3 04 oo s
AVI3 09T301M FNAM3 (0 0 00ie e * 55 or o s
09T302M FNAM3 mleeeeeie
09T304M FNAM3 8|00 0 e e e
CCMT 060202 FNAM3 0.2 )
060204 FNAM3 0.4 )
CCMT 09T302 FNAM3 0.2 )
097304 FNAM3 0.4 °
097308 FNAM3 0.8 )
CCGT 060200 AZ7 003 °
060201M AZ7 008 ° 50
060202M AZ7 018 [ Y
CCGT 097300 AZ7 | ee ee R =
09T301M AZ7 008 o0 o 0 B — K28
Az7 09T302M AZ7 | e e ee Vo i
09T304M AZ7 1038 o0 o 0
CCMT 060202 ENAAZS8 0.2 °
060204 ENBAZ8 0.4 ° £ 20
060208 ENBAZS 08 of | iz [ ]
CCMT 09T302 ENAAZ8 0.2 ° 5 02
AZ8 09T304 ENBAZS8 0.4 ° % s by
097308 ENBAZ8 0.8 °
CCGT 060201 FRiF1 0.1]R R R .
060202 FRiF1 02]|r R R £ ?:2
060204 FRLF1 0.4 |R R R g;
Recm:nsicm CCGT 097302 FRiF1 0.2 |R R R "o Tz o
097304 FRLiF1 0.4 |R R R
CCET 0602005 RiKHG 005 °®
0602008 RiKHG 008 °®
0602018 R{KHG 018 L € %
060202 RiKHG 0.2 ° g0
CCET 09T3005 RiKHG 005 ®: R 5o
KHG 0973008 RiKHG 008 ® R % oo ()
0973018 RiKHG 018 ® R
097302 RiKHG 0.2 ® R

* Wendeschneidplatten mit der Radiusbezeichnung 01M 02M oder 04M
sind im Radius um 0.02mm kleiner geschliffen um bei Bedarf in der
Werkstlickzeichnung diese Radien auszufahren.

@ : Standard-Artikel @ : Neue Artikel H : Auf Anfrage % : Festgelegte Ausfiihrung

E39



Hartmetall

Positive
Platten

E42

® Hartmetall

sind im Radius um 0.02mm kleiner geschliffen um bei Bedarf in der

Werkstlickzeichnung diese Radien auszufahren.

Bezeichnung IC Dicke | Winkel
. iy DC 0702 6.35 | 2.38 7°
= (55 Grad rhombische positive Platten) Do 1173 8525 [ssr | 7
T Kohlenstoff/Leg.Stahl 0. 0.0 0.0 0 ®|e
? Edelstahl/Stahlguss o0 0. 0.0 0.0 o
T/ Grau / Spharoguss [ ) @ : Empfehlung
Q Z‘Gy T IAluminium/NE-Metal ° oo ® © : Alternative
55°V 7} Nickel-Basis Leg. Y ) "B 3 )
Gehartete Materialien ° [ ) [N )
Hartmetall Werzeug
Form 1SO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R PVD-Beschichtet Oz Spankontrolle halter
.E. 'E' :E: 2.'_) E é Siehe Seite:
DCGT 070200 FNAM3 003 o e 0 0
070201 FNAM3 0.1 D o
070202 FNAM3 0.2 ° ®
070204 FNAM3 0.4 ® 0
070201M FNAM3 008 | @ ® o0
070202M FNAM3 018 | @ ° 00
070204M FNAM3 038 | @ 0 D0 o
DCGT 117300 FNAM3 003 D OO0 g 30
117302  FNAM3 02| e e e s )
117304 FNAM3 0.4 o0 @ § 03
AM3 117301M FNAM3 wweieeeee
117302M FNAM3 m(eieieeeie Yo e G25
11T304M FNAM3 30000 e e G27
DCMT 070202 FNAM3 0.2 D
070204 FNAM3 0.4 ®
DCMT 117302 FNAM3 0.2 ®
117304 FNAM3 0.4 °
117308 FNAM3 0.8 D
DCGT 070201M AMX 008 e 00 .
070202M AMX 018 o0 0 g 10
070204M AMX 038 o0 0 £
DCGT 11T301M AMX 008 OO0 § o3
AMX 11T302M AMX *0.18 o 00 o 02 04
11T304M AMX 038 000 fomenn e
DCGT 070200 AZ7 003 )
070201M AZ7 08 o .
070202M AZ7 018 ® € 50
DCGT 117300 AZ7 003 0 00 g;ng
11T301M AZ7 008 0 00 5 o3
AZ7 11T302M AZ7 018 OO0 o0 )
11T304M AZ7 038 0 Y0 vorsenuo ()
117308 AZ7 0.8 o0 0
DCMT 070202 ENAAZ8 0.2 ® v
070204 ENBAZS8 0.4 D g 30
070208 ENBAZS 08 of | i D
DCMT 117302 ENAAZ8 0.2 D 3 03
AZ8 117304 ENBAZ8 0.4 ) %605 o1 0z 04
117308 ENBAZ8 0.8 ) vorsehed (anfey)
DCET 11T301M %(AT 008 R o -
5 o 627
AT 11T302M R{AT 018 R ]
Vorschub (mi/rev)
DCET 0702005 R{KHG 005 ®
0702008 %(KHG 008 . .
0702018 R{KHG 08 .
070202 R{KHG 02 o
DCET 1173005 RiKHG 005 ® R 5 03
KHG 1173008 RiKHG 008 ® R *ows o1 0z o4
1173018 R1KHG 018 @R vorsenun (mie)
117302 RiKHG 0.2 @R
DCET 0702008 R{UHG 008 R ?g
UHG. DCET 11T3008 RA.UHG 0.08 R 00501 0z o2
Rechte Ansicht Vorsehub (o)
* Wendeschneidplatien mit der Radiusbezeichnung 01 02M oder 04M @ : Standard-Artikel @ : Neue Artikel M : Auf Anfrage % : Festgelegte Ausfiihrung




NTK

sind im Radius um 0.02mm kleiner geschliffen um bei Bedarf in der

Werkstlickzeichnung diese Radien auszufahren.

Bezeichnung Dicke | Winkel Bezeichnung IC Dicke | Winkel
. ‘o VB 1604 4.76 5° VC_1103 6.35 3.18 7°
(35 Grad rhombische positive Platten) Ve 1303 [ 74 [ome | 7
KohlenstoffiLeg.Stahl [ 3K ) o000 [
S o Edelstahl/Stahlguss o0 o000 o
5 7 5 7 R Grau sroguss [} @ : Empfehlun
3;‘ / @\ 5' 35_.‘ / @\ 7' Alumifszr,r:NE?Metan ° [ J o :A't:"a"veg
VB vC_ Nickel-Basis Leg. ) o 0.0
Gehartete Materialien o o0
Hartmetall Werkzeug
Form 1SO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R ULt B e Spankontrolle ]
.E. § T b= Siehe Seite
= o X
VBGT 160402 FNYL 02|e® ° ° .
160404  FNYL 040 o o —
YL o5 o7 02 04
160408  FNYL 0s|® o o R
UHG 1103008 R1UHG 008 §gf
Rechte Ansicht 05 v‘;';chubm /rev)‘“
110300 AZz7 003 o0
110301M AZ7 w| ee VD 629
5 o3 G31
AZ7 110302M AZ7 018 e 0 %005 01 02 04
Vorschub (mm/rev) G56
110304M AZ7 038 o0
110300 FNAM3 003 OO0
110301 FNAM3 0.1 e o y
110302 FNAM3 0.2 ® ® £ 30
110301M FNAM3 el eeee o)
AV 110302M FNAM3 018 | @ o0 0 0 3 03
110304M FNAM3 B(e] eeee
110302 FNAM3 0.2 ®
110304 FNAM3 0.4 ®
130300 FR{i2M 003 ° .
9
2M 502 G62
Rechte Ansicht 1 30301 FRA_2M 0.1 [ ] o \?AJschub%?m/rev?la
110300 RiU 003
110301 RiU 0.1 giﬁg
! 110302 ®*{U 0.2
Rechte Ansicht 110301M R4{U *0.08 R o oT o2 oa
Vorschub (mm/rev) G29
110302M R{U 018 R 31
VCGW 110300 H 003 ° 6%
110301 H 0.1 PY _
Ohne Spanbrecher
110302 H 0.2 PY
e O e i e e Barart o ® : Stendard-Aikel @ : Neue Artikel Bl : AufAnfrage % : Festgelegte Ausfiihrung
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® Hartmetall

Bezeichnung IC Dicke | Winkel Bezeichnung IC Dicke | Winkel
. " VC 1102 | 635 [ 238 | 7° VP 0802 | 476 | 238 | 11°
(35 Grad rhombische positive Platten)  [vet10s [ ess [ o | 7 | |vp 1103 |65 | o | it
Kohlenstoff/Leg.Stahl 0. 0.0 0.0 0 ®|e
1 _: Edelstahl/Stahlguss o0 00000 [
o R g R Grau / Spharoguss () @ : Empfehlung
3; AY 7' 3; A@y H' Aluminium/NE-Metall () ®o:0 () ®  Alternative
ve VP Nickel-Basis Leg. ° [ ) o 00
Gehértete Materialien ° [ ) o0
Hartmetall WerkzeugH
Form 1SO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R P DTS D2 Spankontrolle halter
- 2 =~ = Siehe Seite:
"B BH BHEE
VCGT 110202M CL 018 ° L 3 Y )
_ 50
E 3.0f
i 1.0
VCGT 110301M CL e e eiee %2:::
CL %2 o5 o7 02 04
Vorschub (mm/rev)
110302M CL 018 | @ ° 3 M)
G29
G31
VCGT 110301M YL sle; e eee G56
110302M YL ve|le ‘e e e e o ]
YL 005 0T 02 04
Vorschub (mi/rev)
110304M YL d|le; e e e e
VPET 0802005 RiKHG 005 o R
0802008 RiKHG 008 @ RIR
0802018 RiKHG 018 ® R
080202 RiKHG 0.2 ®:R £ 2
KHG  |VPET 1103005 R{KHG 005 ® R
Recte Ansr 1103008 B(KHG 008 Ok (I
1103018 R{KHG 018 ® R Vorschub (mrev)
110302 RiIKHG 0.2 ® R
. 5.0
E 30
$ 10
i | VPET 0802008 B{UHG 008 L G
_ 0'1L.05 01 02 04
Rechte Ansicht Vorschub (mm/rev)
VPGT 110300 FNAM3 003 o0
5.0
E 30
g 1.0
110301M FNAM3 wle e eie £ o )
AM3 005 o1 02 04
Vorschub (Mm/rev)
110302M FNAM3 018 | @ [ o0
1) Wendeschneidplatten mit der Radiusbezeichnung O1M; 02M oder @ : Standard-Artikel @ : Neue Artikel W : Auf Anfrage % : Festgelegte Ausfilhrung

04M sind im Radius um 0.02mm kleiner geschliffen, um bei Bedarf in

der Werkstiickzeichnung diese Radien auszufahren.

*2) Die Ausfiihrung des CL-Spanbrechers hat eine hohere
Schneidkante. Spitzenhéhe beachten und gegebenenfalls einstellen.





