SUPER TOUGH COAT

Super starke Beschichtung
Hohere Werkzeugstandzeit

Neue PVD-beschichtete Hartmetallsorte
fiir rostfreie Stdhle

wie SUS304

NTK

CUTTING TOOLS



E Stabile und kontinuierliche Bearbeitung von Edelstahl
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Niedrige Werkzeugstandzeiten und instabile Spanabfuhr sind Faktoren, die eine

stabile Bearbeitung von Edelstahl verhindern.

Die neue PVD-beschichtete Hartmetallsorte ST4 lost diese Probleme bei der

Bearbeitung von Edelstahl.

GroBere Héarte und Oxidationsbestandigkeit

Verlangerte Standzeit ermdglicht die Bearbeitung von Edelstahl mit hoher Geschwindigkeit.

NTK vs. Wettbewerber (Abstechen)
Material: SUS304(p11) Vc=80m/min f=0.03mm nach 200 Stk. Abstechen.

super starke Beschichtung ST4 Wettbewerb
.TiCN
TiAIN
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Keine Aufbauschneide Viel Aufbauschneide -
Abnutzung: 0.02mm Abnutzung: 0.07mm IIII Niedrig Oxidationsbestandigkeit Hoch

Stabile Bearbeitung

Hervorragendes Oberfldchenfinish = Langere Standzeit

NTK's neue PVD-beschichtete Hartmetallsorte ST4 erzielt eine glatte Oberflache.
Sie verhindert Aufbauschneiden bei der Edelstahlbearbeitung und erzielt einen stabilen Schnitt.

Kratzfeste Beschichtung

Hohe
/—g—BelaStun Haftkraft
R Harte Lange
Herkommlich Belastung Beschichtung Standzeit




Beschichtung
Edelstahl
[ST4]

Die neue Sorte "ST4" in Kombination mit einzigartigen
Spanbrechern erfullt jede Anforderung.

Super starke >< Spanbrecher fiir

YL CL /' Spanbrecher
[~ 33 Series TBP/TBPA-

GTMH32- CTP/CTPA-

TP/CTPA- Z¢c/z /' Spanbrecher
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Spanbrecher zum Plandrehen
YL+ CL*AM3« UL

Standard | Abmessungen (mm)
Form Bezeichnung I;Zkﬁ:

ST4 Pke: Dicke

CCGT  09T301M YL 008 | @

09T302M YL 018 | @
09T304M YL 038 | @ I

09T308M YL 078 | @

DCGT 1MT301M YL 008 | @

11T302M YL 018 | @
11T304M YL 038 | @ I

11T308M YL 078 | @

VCGT  110301M YL 008 | @
110302M YL 018 | ® | 635 | 3.18

110304M YL 038 | @

VBGT  160402FN YL 0.2 ()
160404FN YL 0.4 ® |95 | 476

160408FN YL 0.8 ®

CCGT  060201M CL 008 | @
060202M CL 018 | @ 635 | 2%

09T301M CL 008 | @
09T302M CL 018 | @® | 9525 | 3.97

09T304M CL 038 | @

DCGT  070201M CL 008 | @
070202M CL 018 | ® | 635 | 238

070204M CL 038 | @

11T301M CL 008 | ®
11T302M CL 018 | @® | 9525 | 3.97

11T304M CL 038 | @

VCGT  110301M CL 008 | @
110302M CL 018 | ® | 635 | 3.18

110304M CL 038 | @

CCGT 060201MFNAM3 | 0.08 | @
060202MFNAM3 (018 | @ | 635 | 238

060204MFNAM3 | 038 | @

09T301IMFNAM3 | 008 | @
09T302MFNAM3 [ 018 | @ | 9525 | 397

09T304MFNAM3 [ 038 | @

DCGT 07020/MFNAM3 | 008 | @
070202MFNAM3 [ 018 | @ | 635 | 238

070204MFNAM3 | 038 | @

MT30IMFNAM3 | 008 | @
1MT302MFNAM3 | 018 | @ | 9525 | 3.97

1T304MFNAM3 | 038 | @

VCGT  110301M FN AM3 008 | @
110302MFNAM3 | 018 | @ | 635 | 3.18

110304MFNAM3 | 038 | @

VPGT 110301MFNAM3 | 008 | @
110302M FN AM3 018 | @ 635 | 318

TNGG  160401M FN UL 008 | @

160402M FN UL 018 | @
160404M FN UL 038 | @ 8525 | 476

160408M FN UL 078 | @

‘ Eigenschaften

)

Spanbrecher

Eigenschaften

2.7
1.0

ol —

#DCGT11T302MYL

* Hervorragende

+ Extrem breites

« Ausgezeichnete

Kombination aus
Schérfe und
Zahigkeit.
Spektrum

Spankontrolle

4.8

4

#DCGT11T302M

« Sehr scharf geformter
* Ausgezeichnete

+ Weniger Werkzeugdruck

Spanbrecher

Spankontrolle

T

*#DCGT11T302

* Allzweck
Spanbrecher

« Sehr scharfe
Schneidkante

4.0

2

Ju

TNGG160401MFN

* Negative Platte mit

* Reduziert Rattermarken
* Verbesserte Endoberflache
« Kostenvorteil gegeniiber

positivem Spanbrecher

positiven Platten

M Halter

CCGT
Serie

DCGT
Serie

VCGT
Serie

VPGT
Serie

TNGG
Serie

’ Spanbrecher

Schnitttiefe (mm)

0.05 0.1

0.15

Vorschub(mm/rev)




® TFX

Form
32 32
‘\/; 0.5 =
ohne Wiper mit Wiper
Standard Max. Abmessungen (mm)
Wiper Bezeichnung I'e (mm) Schnitttiefe
ST4 (mm) d s
TFX 3301MR 0.08 ([ ]
Nein 3302MR 0.18 () 5.0 9.525 4.76
3304MR 0.38 o
TFX 3301MRW 0.08 ()
Ja 3302MRW 0.18 o 5.0 9.525 4.76
3304MRW 0.38 o
Eigenschaften )
Der speziell entwickelte, sehr scharfe Spanbrecher erméglicht eine
Schnitttiefe bis zu 5 mm in nur einem Arbeitsdurchgang.
Reduziert die Schnittkraft und erzielt eine hervorragende Spanfihrung und
eine sehr gute Oberflache. £
£
5 o
e}
— X
£ 4 | ©
E =
2
2 st
.‘g
S
n 2 -
1 -
0 1 1 1 1
0.02 0.04 0.06 0.08 0.1
Vorschub (mm/rev)
Schnittiefe 5. Omm Material : SUS304 Schnittwerte : Vc=80m/min f=0.03mm/rev Nass
NTK Front Max Wettbewerb

Gute Spankontrolle und exzellent bearbeitete Oberflache Raue Oberflache
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Neuer 3D-Spanbrecher zum Hinterdrehen

(TBP/TBPA-BM)

TBP-BM

TBPA-BM

Max. Schnitttiefe b

Schneidkantenlange a

re re
y \
0
v_JAL T — A \)
= = <1 2
o | $
16° - 12° \\
§chneidkanten Ma.x.' Eckenradius Standard
Bezeichnung re (mm) lange Schnitttiefe
a (mm) b (mm) 6 ST4

TBP 72FR05-BM 0.05 3.5 53 72° [ )
72FR10M-BM 0.08 815) 5.3 72° [ ]
72FR20M-BM 0.18 3.5 53 72° [ )

TBPA 70FR05-BM 0.05 515 6.5 70° o
70FR10M-BM 0.08 5.5 6.5 70° [ ]
70FR20M-BM 0.18 55 6.5 70° [ )

Eigenschaften )

BM Spanbrecher Wettbewerber

3D-Spanbrecher

o

.
’
.
.

verhindert Spanschlag

S~ Wiper-Geometrie sorgt fiir

Gute Spankontrolle

Schlechte Spanbildung

Schnittwerte: Vc=80m/min Nass

Spankontrolle

Schnitttiefe (mm)

exzellente Oberflichen Material: SUS304 ¢16 Halter: TBPR12 0 002 004 006 008 O
Platte: TM4 TBP72FR10M-BM Vorschub (z) mmirev
Beispiel )
1 Durchgang BM Spanbrecher Wettbewerb
Oberflache Durchmesser Oberflache Durchmesser
Ra : 0.72pm Ra : 1.65um
Sehr gute Oberflache Raue Oberflache
Rz : 4.46pm Rz :6.01um

Schnittwerte: Vc=80m/min

f(x)=0.02mm/rev f(z)=0.08mm/rev ap=3.0mm Nass

Material: SUS304 ¢16 Halter: TBPR12 Platte: TM4 TBP72FR10M-BM




GX-Spanbrecher zum Stechen

Breite: ~1.0 Breite : 1.5 ~

(GTMH32-GX) ooz
rE rE
< JEE
9.525 3.18
Abmessungen (mm) Standard
Bezeichnung Max. Stechtiefe | Max. Tiefe (mm)
w & L (mm) seitliches Drehen
GTMH32 033RGX 0.33 0.05 0.6 0.25 — [ ]
043RGX 0.43 0.05 1.2 0.9 — [ ]
050RGX 0.50 0.05 1.2 0.9 — [ J
053RGX 0.53 0.05 1.2 0.9 — o
075RGX 0.75 0.05 2.0 1.6 0.75 [ J
095RGX 0.95 0.05 2.0 1.6 1.5 [ J
100RGX 1.0 0.05 2.0 1.6 1.5 [ ]
100RGX01 1.0 0.1 2.0 1.6 1.5 [ J
GTMH32 150RGX 1.5 0.05 3.0 2.7 2.0 [ ]
150RGX01 1.5 0.1 3.0 2.7 2.0 o
150RGX02 1.5 0.2 3.0 2.7 2.0 [ ]
200RGX 2.0 0.05 3.0 27 2.0 o
200RGX01 2.0 0.1 3.0 2.7 2.0 [ ]
200RGX02 2.0 0.2 3.0 2.7 2.0 [
300RGX 3.0 0.05 3.0 2.7 2.0 [ ]
300RGX02 3.0 0.2 3.0 2.7 2.0 [
)
Zentrischer Hocker mit

Typische Probleme beim Stechen

* Spane/Spanringe verbleiben im Nutgrund
* Spannester am Werkstiick

[~ speziellem Muldendesign
Dadurch verbesserte Spankontrolle mit sehr
guten Oberflachenresultaten

| Auch Stechdrehen ist
méglich
Seitliches Drehen bis max. ap=2mm ist
ebenso moglich

Polierte AuBenflachen garantieren
hervorragende Oberfléachen

Vergleichbare Scharfe wie bei geschliffenen Spanleitern
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Spanbrecher zum Abstechen CTP/CTPA-CX

CTP-TH T G CTPA-TH uﬂﬁ‘:tti
(Max. Stechdurchmesser~¢16)
25.0

(Max. Stechdurchmesser~¢12)

20.0

8.0
S0
9.4
&+
9%

Max. Stech- Abmessungen(mm) Standard
Ausrichtung Form Bezeichnung durchmesser
(mm)eD w A 6 re
= CTP 10FR-CX 12.0 1.0 0.32 16° 0.05 (]
E
= . 13FR-CX 12.0 1.3 0.40 16° 0.05 (]
har’ 15FR-CX 12.0 1.5 0.46 16° 0.05 (]
R CTP 10FRN-CX 12.0 1.0 — 0° 0.05 (]
. 13FRN-CX 12.0 1.3 — 0° 0.05 (]
@]}% 13FRN02-CX 12.0 13 — 0° 0.2 °
By i
15FRN-CX 12.0 1.5 — 0° 0.05 (]
P 15FRN02-CX 12.0 1.5 — 0° 0.2 (]
g’ﬁ CTP 10FLK-CX 11.0 1.0 0.32 16° 0.05 (]
H rjﬁ 13FLK-CX 11.0 1.3 0.40 16° 0.05 (]
g 15FLK-CX 11.0 1.5 0.46 16° 0.05 (]
L CTP 10FLN-CX 12.0 1.0 — 0° 0.05 (]
£ oo 13FLN-CX 12.0 1.3 — 0° 0.05 (]
;% 13FLN02-CX 12.0 1.3 — 0° 0.2 (]
[ 15FLN-CX 12.0 1.5 — 0° 0.05 (]
15FLN02-CX 12.0 1.5 — 0° 0.2 o
i)
[ . CTPA 15FR-CX 16.0 1.5 0.46 16° 0.05 (]
R Ml
@ME CTPA 15FRN-CX 16.0 1.5 — 0° 0.05 °
PA 27 oy
g@ﬁ CTPA 15FLK-CX 14.5 1.5 0.46 16° 0.05 (]
L e
re o=
;@@E CTPA 15FLN-CX 16.0 1.5 — 0° 0.05 ()

)

Sehr gute Oberfldchen durch eine patentierte

Falttechnik beim Spanbruch Span wird beidseitig
/ eingeklappt

Kontrollierte
Spanabfuhr

Exzellente
Spankontrolle x

Doppelte V-Form schiitzt
den Schneidenradius

e )
Schneidenwinkel 15°
M Halter
cTP CTPA
L ) G74~GT75 G80 ~ G81
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Spanbrecher zum Abstechen

CTP/CTPA-TH
TP-TH e e e S TPA-TH 2
(Max. Durchmesser ~@12) o (Max. Durchmesser ~¢@16) o
20.0 25.0
= ~
¥ Jege Y Juge
N Abmessungen (mm) Standard
Ausrichtung Form Beschreibung ax. burehmesser
(mm) D w A 6 re
=N CTP 10FR-TH 12.0 1.0 0.32 16° 0.05 ()
ey . 15FR-TH 12.0 15 0.46 16° 0.05 ()
R Tol 20FR-TH 12.0 2.0 0.61 16° 0.05 ()
r CTP 10FRN-TH 12.0 1.0 — 0° 0.05 ()
g 15FRN-TH 12.0 15 — 0° 0.05 )
P 60 20FRN-TH 12.0 2.0 — 0° 0.05 ()
A CTP 10FLK-TH 11.0 1.0 0.32 16° 0.05 o
5 B 15FLK-TH 11.0 15 0.46 16° 0.05 ()
L ] 20FLK-TH 11.0 2.0 0.61 16° 0.05 ()
£ o= CTP 10FLN-TH 12.0 1.0 — 0° 0.05 ()
Eg—\_ﬁ 15FLN-TH 12.0 15 — 0° 0.05 °
" 20FLN-TH 12.0 2.0 — 0° 0.05 ()
re
E CTPA 15FR-TH 16.0 15 0.46 16° 0.05 ()
g
/\a
5 20FR-TH 16.0 2.0 0.61 16° 0.05 ()
R
R CTPA 15FRN-TH 16.0 15 — 0° 0.05 o
g
- " g 20FRN-TH 16.0 2.0 — 0° 0.05 ()
re
2 CTPA 15FLK-TH 145 15 0.46 16° 0.05 ®
g
re/ ||\ A
X 20FLK-TH 145 2.0 0.61 16° 0.05 ()
L
L CTPA 15FLN-TH 16.0 15 — 16° 0.05
g
7 =0 20FLN-TH 16.0 2.0 — 16° 0.05 ()
‘ Eigenschaften )
/'- - - .
TH/ b'et_et el_n e Uberlegene Beispiel CTP-TH Wettbewerb
Bruchfestigkeit
Lange Standzeit beim Abstechen
von Edelstahl Material: SUS304 ¢11
Schnittwerte:
Ve=80m/min f=0.03mm/rev
Platte: CTP-TH 2.0mm Breite
Halter: CTPR12 |:|
Bruch
\

200pcs. bearbeitet

100pcs. bearbeitet

CTPA

G74~ G75

G80 ~ G81
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Innendrehen Fo05 ¢ F1 « FG Spanbrecher

Standard | Abmessungen (mm
. Eckenradius (mm)
Form Bezeichnung R
ST4 Pike? Dicke
TCGH 060101FR F05 0.1 [
060102FR F05 0.2 [ ) 3.97 1.59
060104FR FO05 0.4 [
TPGH 090201FR F1 0.1 [
090202FR F1 0.2 [
5.58 2.38
090204FR F1 0.4 [
090208FR F1 0.8 [
110302FR F1 0.2 [
110304FR F1 0.4 [ 6.35 3.18
110308FR F1 0.8 o
TPGH 090202R FG 0.2 [
5.56 2.38
090204R FG 0.4 [
110302R FG 0.2 [
6.35 3.18
110304R FG 0.4 [
MBL  005FR F1 0.05 [
3.60 2.38
Winkel 75° 015FR F1 0.15 [ )
ERGHT 30101FR F1 0.1 [
30102FR F1 0.2 [ 3.97 1.59
Winkel 757 30104FR F1 0.4 [
CPGH 040101FR F1 0.1 [ )
040102FR F1 0.2 [ 4.76 1.59
040104FR F1 0.4 [
060202FR F1 0.2 [
6.35 2.38
060204FR F1 0.4 o
CCGT 060201FR F1 0.1 [
060202FR F1 0.2 [ 6.35 2.38
060204FR F1 0.4 [
09T302FR F1 0.2 [
9.525 3.97
09T304FR F1 0.4 [

Eigenschaften

F-Spanbrecher

Interne Kiihlung

Mehr Platz fiir die
Spanabfuhr

W Halter
TCGH  TPGH MBL ERGHT  CPGH  CCGT
K30 K30 K24 K26 K28 K28
~K31 ~K31 ~K25 ~K27 ~K29

‘ Eigenschaften

)

® Der F-Spanbrecher ermdéglicht es, die Spédne nach hinten abzufiihren.

* Die Kombination von F-Spanbrecher und Mogul Bar bietet eine optimale Leistung

Schnitttiefe| Vorschub (mm/rev)
(mm) 0.05 0.1
FG Spanbrecher
0.1
©® Geeignet flr das
Schlichten 0.3
® Funktioniert gut bei ’
geringen Schnitttiefen (0.5mm)
©® Hoher Spanwinkel
F1+ FO5 Spanbrecher
0.5
® Fr viele verschiedene
Anwendungen
® Geschliffener Spanbrecher
Hinweis: Material : SCM435  Halter : S10K-STUPR11D12-OH
Ausrichtung beachten: Platte : TPGH110304  Schnittbedingungen /. =80m/min
rechte Platte => rechter Halter Bohrungsdurchmesser : ¢12 Schnitttiefe : 20mm Externe Kiihlung

Herkémmlich |

Driickt den Span direkt nach
vorne und verursacht dadurch
magliche Schaden.

»,,_, ,,,,,,,,,,,,, .

F05, F1, FG Spanbrecher

Flhrt den Span nach hinten
ab und vermeidet dadurch
Schaden.

| Spanfiihrungsbereich

FG

1

Schnitttiefe(mm/rev)

F1/F05

1 1

0 0.05

0.1 0.15

Vorschub (mm/rev)




M Schnittwerte

GTMH32-GX
Vorschub (mm/rev) Schnittgeschwindigkeit (mm/min)
%:f:g Stechen Langsdrehen
SUS303 SUS304 SuUS440C
Bereich SUS304 Bereich SUS304
0.33~0.53 0.01~0.03 0.02 Keine Keine
0.75~1.0 0.02 ~0.05 0.03 0.015~0.04 0.02
60 iso 50 oo 30 80
1.5~2.0 0.02~0.08 0.04 0.015~0.06 0.03 .
3.0 0.03~0.10 0.05 0.025 ~0.08 0.04
CTP/CTPA-CX
Breite Vorschub (mm/rev) Schnittgeschwindigkeit (mm/min)
(mm) Bereich SUS304 SUS303 SUS304 SuUSs440C
1.0 0.02 ~ 0.04 0.02
1.3 0.02~0.05 0.03 60 5 50 Wioo 0 o
1.5 0.02 ~0.06 0.03
CTP/CTPA-TH
Breite Vorschub (mm/rev) Schnittgeschwindigkeit (mm/min)
(mm) Bereich SUS304 SUS303 SUS304 SuUSs440C
1.0 0.02 ~0.05 0.03
1.5 0.02~0.06 0.04 60 Wiso 50 Wioo 0 o
2.0 0.02~0.07 0.04
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