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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.

Bezeichnung IC Dicke | Winkel
. ‘e CC 0602 | 635 | 238 | 7°
= (80 Grad rhombische positive Platten) oc 0973 Joses [ssr | 7
T ) T Kohlenstoff/Leg.Stahl o0 0. 0.0.0.0 ®|e
1007 g 109 / R EdelstahiSiaiguss 0000000 .
ORI FCORR T = o e o i [y
80 R 7’ 80”\/ R 1f1° Nickel-Basis Leg. ° ) B ¥ )
CC__ CP__ Gehartete Materialien ] [ ) [N )
Hartmetall Werkzeug-
Form ISO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R PVD-Beschichtet  cvDgescn Spankontrolle fialiel
.E. % % i E E E Siehe Seite:
CCGT 060200 RiS 003 ) ° R
060201 R4S 0.1 ) °
060202 R4S 0.2 ° °
060201M R4S 008
060202M R4S 018 R 2%
CCGT 097300 RS | R| @R
. 097301 R(S 01| ere® .o
Linke Ansicht 09T302 R/L S 0.2 R R . ” \gfLChubo(."lzm/mV:M
097304 R4S 0.4 R
09T301M R4S 008 R R
09T302M R4S 018 R R
09T304M R4S 038 R R
CCGT 060200 RiU 003 R R
060201 R4U 0.1 ) R o
060202 RiU 0.2 ) R g0
CCGT 097300 RiU1 003 ) RIR %gg
U - Ul 09T301 RA.U‘I 0.1 [ J R iR m0:1.05 01 02 04
Rechte Ansicht 097302 R{U1 0.2 P R R Vorschub (mmrev)
097304 R4LU1 0.4 ) R R
CCGT 060201M CL 008 | @ ° L3 )
060202M CL 018 | @ ) o0 0 < 3
097300 CL 003 o 0 £ 19 623
09T301M CL mwle e eieie K28
CL %2 09T302M CL m|lel e ee e O e
09T304M CL 038 | @ ° IO
CCGT 097300 YL 003 30 o
09T301M YL wslel @ eiee® R
09T302M YL s|el e ele e Eﬂij
L 09T304M YL 3|0 o eiele  —
09T308M YL 7s|le ‘e e eie Yo e
CCGW 060200 FN 003 )
060201 FN 0.1 )
060200 H 003 P
060201 H 0.1 °
060202 H 0.2 P
CCGW 097300 FN 003 )
097301 FN 0.1 )
Ohne Spanbrecher 09T300 H 003 hd B
097301 H 0.1 P
097302 H 0.2 P
09T302M P 018 °
09T30 V 0.0 °
097301 P 0.1 °
097302 P 0.2 °
g o1 o usDezelonnUng DTN, 02 oder 04M ® : Standard-Arikel @ : Neue Artikel Bl : AufAnfrage % : Festgelegte Ausfiihrung




NTK

Bezeichnung IC Dicke | Winkel
. iy DC_0702 6.35 | 2.38 7°
(55 Grad rhombische positive Platten) DC_ 1173 o525 | oor | 7
T Kohlenstoff/Leg.Stahl O 0. 0.0 0. 0.0 [ 2K
o l Zdels;a;l/?ahlguss OO0 00000 L4
Y {y E AIuminqur)nlNE‘:;Metall o o0 - [ ) : : i:::::::: ’
SS”V f Nickel-Basis Leg. ) () FEE M )
7 Gehartete Materialien ) o o0
Hartmetall e
Form ISO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R PVD-Beschichtet CDEs Spankontrolle ]
.E. % :E_r E E E Siehe Seite:
DCGT 070200 R4S 003 o o R
070201 R4S 0.1 o 0
070202 R4S 0.2 ° [
070204 R4S 0.4- R
070201M R4S 008 R R o
070202M R{S 018 R R N
DCGT 117300 *®(S 03| (R{ @ RiR £ 08
S 117301 ®(S or| Riri®
Rechte Ansicht 1 1 T302 R/L S 0.2 RIRi@ Vorschub (mh/rev)
117304 R4S 0.4 R
11T301M R4S 008 R R
11T302M R4S 018 R RIR
11T304M R4S 038 R RiR
DCGT 070200 RiU 003 R R
070201 RiU 0.1 R R 50
070202 R{U 02| i@ R £ 20 G25
DCGT 117300 R{UT 0| @ RIRR | 5 o7
U- U1 117301  R{U1 01| @ IR RIR R
Rechte Ansicht 11T302 RA_U‘I 0.2 o RiRIiR Vorschub (mm/rev)
117304 RiU1 04| i®{ RIRIR
DCGW 070200 FN | e
070201 FN 0.1 )
070200 H 003 P
070201 H 0.1 °
070202 H 0.2 °
07020 V 0.0 [
Ohne Spanbrecher DCGW 117300 FN 003 ot N
117301 FN 0.1 ®
117300 H 003 °
117301 H 0.1 °
117302 H 0.2 °
11730 V 0.0 [
DCGT 070201M CL wle: e eieie
070202M CL e e eiee £ 2
070204M CL 38| e e e e g9
DCGT 11T301M CL 008 | @ hd o000 533
CL %2 11T302M CL 018 | @ ° o0 0 o e,
11T304M CL 8|0 0 0 e:e
DCGT 070201M YL 008 ° ° G25
070202M YL 018 °® ) G27
070204M YL 038 ° ° s 5
DCGT 117300 YL 003 0 )
11T301M YL ws|@: @ eieie 5 o3
i 11T302M YL Ble e eee oo o
11T304M YL s|le! e e e e
11T308M YL 7s|el e eeie
;\?r’f’”i‘rfzc:;iﬁfEﬁ‘sg;\i‘rﬁi{e?nﬁi;zz‘zﬁﬁif?:;“ﬁ %l'iv'éggxf‘i’:e’ 04M @ : Standard-Artikel @ : Neue Artikel M : AufAnfrage % : Festgelegte Ausfiihrung
der Werkstlickzeichnung diese Radien auszufahren.
*2)Die Ausfiihrung des CL-Spanbrechers hat eine hohere Schneidkante.
Spitzenhéhe beachten und gegebenenfalls einstellen.
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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.





