Complete Machining Solutions
Nicht rotierende Werkzeuge

Drehen e Stechen e Gewinde

German Version Catalog 2020

[ SCHED
SO

Member MC Group

www.iscar.de ® www.iscar.at ® www.iscar.ch




THE STANDARDS INSTITUTION OF ISRAEL ‘THE STANDARDS INSTITUTION OF ISRAEL ‘THE STANDARDS INSTITUTION OF ISRAEL ‘THE STANDARDS INSTITUTION OF ISRAEL

Qualitatsstandards

ISCAR wird kontinuierlich durch namhafte Institutionen zertifiziert.
Fertige Produkte werden vor der Auslieferung kontrolliert, um die
Versendung von Qualitatsprodukten sicherzustellen. Im eigenen
Labor fir Metallurgie sowie im Maschinen-Testcenter fUr die
Prototypenentwicklung wird die Qualitatskontrolle zusatzlich
gesichert. Nur geprifte und bewéahrte Produkte werden in den
Verkauf gebracht.

‘THE STANDARDS INSTITUTION OF ISRAEL




Argentinien

ISCAR TOOLS ARGENTINA SA
Tel + 54 114 912 2200

Fax + 54 114 912 4411
admin@iscararg.com.ar
www.iscararg.com.ar

Australien

ISCAR AUSTRALIA PTY. LTD
Tel + 61 (0) 2 8848 3500

Fax + 61 (0) 2 8848 3511
iscaraus@iscar.com.au
www.iscar.com.au

Belgien

n.v. ISCAR Benelux s.a
Tel + 32 (0) 2 464 2020
Fax + 32 (0) 2 522 5121
info@iscar.be
www.iscar.be

Bosnien
(Vertretungsburo)

Tel +387 32 201 100
Fax +387 32 201 101
info@iscar.ba

Brasilien

Iscar do Brasil Coml. Ltda
Tel + 55 19 3826-7100
Fax + 55 19 3826-7171
DDG 0800 701 8877
iscar@iscarbrasil.com.br
www.iscar.com.br

Bulgarien

ISCAR BULGARIA
Tel/Fax +359 431 62557
aa_iscar@infotel.bg
www.iscar.bg

Chile

SANDE SA

Tel +56 2 695 1700
Fax +56 2 697 0332
logistica@sande.cl

China

ISCAR CHINA

Tel + 86 10 6561 0261/2/3

Fax + 86 10 6561 0264
iscar@iscar.com.cn www.iscar.com.cn

Danemark

KJ VAERKTOEJ AS/ISCAR DENMARK
Tel + 4570 11 22 44

Fax + +45 46 98 67 10

kj@kj.dk

www.iscar.dk

Deutschland

ISCAR Germany GmbH

Tel + 49 (0) 72 43 9908-0
Fax + 49 (0) 72 43 9908-93
gmbh@iscar.de
www.iscar.de

Ecuador

ISCAR Andina

Tel/fax +57 1 821 93 38
iscar@iscar.com.co
atencioncliente@iscar.com.co
Www.iscar.com.co

Estland
KATOMSK AS

Tel +372 6775 671
Fax +372 6720 266
aleksei@katomsk.ee

Finnland

ISCAR FINLAND OY
Tel +358-(0)9-439 1420
Fax +358-(0)9-466 328
info@iscar.fi
www.iscar.fi

Frankreich

ISCAR FRANCE SAS

Tel + 33 (0)1 30 12 92 92
Fax + 33 (0)1 30 12 95 82
info@iscar.fr

www.iscar.fr

Griechenland
INTERNATIONAL TOOLS

K.-X. GEORGOPOULOS & SIA O.E
Tel +30 210 346 0133

Fax +30 210 342 5621
info@internationaltools.gr

VIMA

V. Mazloumian & Sons

Tel +30 2310 517-117 / 544-521
Fax +30 2310 529-107
vimaco@otenet.gr
http://www.vimaco.gr

GroBbritannien

ISCAR TOOLS LTD

Tel + 44 (0) 121 422 8585
Fax + 44 (0) 121 423 2789
sales@iscar.co.uk
www.iscar.co.uk

Hong Kong

MTC TOOLING SYSTEMS LTD
Tel +85-2-23054838

Fax +85-2-27988789
yoongkamsing@hotmail.com

Indien

ISCAR India Ltd

Tel +91 77009 63707
sales@iscar.in
www.iscar.in

Indonesien
CV MULTI TEKNIK

Tel. +62-21-29206242/44/45/59

Fax. +62-21-29206243
contact@multi-teknik.co.id

Irland

HARDMETAL MACHINE TOOLS

Tel +353 (0) 1 286 2466
Fax +353 (0) 1 286 1514
phannigan@hardmetal.ie

ISCAR LTD

Israel

Stammhaus

Tel + 972 (0)4 997 0311
Fax + 972 (0)4 987 3741
www.iscar.de
headquarter@iscar.co.il

Italien

ISCAR ITALIA sri

Tel + 39 02 93 528 1
Fax + 39 02 93 528 213
marketing@iscaritalia.it
www.iscaritalia.it

Japan

ISCAR JAPAN LTD
Tel + 81 6 6835 5471
Fax + 81 6 6835 5472
iscar@iscar.co.jp
www.iscar.co.jp

Kanada

ISCAR TOOLS INC
Tel + 1 905 829 9000
Fax + 1 905 829 9100
admin@iscar.ca
www.iscar.ca

Kolumbien

ISCAR Andina

Tel/fax: +57 1 821 93 38
iscar@iscar.com.co
atencioncliente@iscar.com.co
Www.iscar.com.co

Kroatien

ISCAR ALATI d.o.0

Tel +385 (0) 1 33 23 301
Fax +385 (0) 1 33 76 145
iscar@zg.t-com.hr
www.iscar.hr

Lettland

SIA EKL/LS

Tel +371 6 733 11 54
Fax +371 6 780 56 48
ekllpstools@isr.lv

Litauen

MECHA, UB

Tel +370 37 407 230
Fax +370 37 407 231
sigitas@mecha.lt

Mexiko i

ISCAR DE MEXICO

Tel + 52 (442) 214 5505
Fax + 52 (442) 214 5510
iscarmex@iscar.com.mx
Www.iscar.com.mx

Neuseeland

ISCAR PACIFIC LTD
Tel + 64 (0) 9 573 1280
Fax + 64 (0) 9 573 0781
iscar@iscarpac.co.nz

Niederlande

ISCAR NEDERLAND B.V
Tel + 31 (0) 182 535523
Fax + 31 (0) 182 572777
info@iscar.nl
www.iscar.nl

Nord-Makedonien
(Vertretungsburo)

Tel +389 2 309 02 52
Fax +389 2 309 02 54
info@iscar.com.mk

Norwegen

SVEA MASKINER AS

Tel +47 32277750

Fax +47 32277751
per.martin.bakken@svea.no

Osterreich

ISCAR AUSTRIA GmbH
Tel + 43 7252 71200-0
Fax + 43 7252 71200-999
office@iscar.at
www.iscar.at

Peru

HARTMETALL SAC

Tel: (511) 6612699
otorres@hartmetallgroup.com

Philippinen

MESCO

Tel +63 2631 1775
Fax +63 2635 0276
mesco@mesco.com.ph

Polen

ISCAR POLAND Sp. z 0.0
Tel + 48 32 735 7700
Fax + 48 32 735 7701
iscar@iscar.pl
www.iscar.pl

Portugal

ISCAR Portugal, SA
Tel + 351 256 579950
Fax + 351 256 586764
info@iscarportugal.pt
www.iscarportugal.pt

Ruménien

ISCAR Tools SRL

Tel + 40 (0)312 286 614
Fax + 40 (0)312 286 615
iscar-romania@iscar.com

Russland

Moskau

ISCAR LLC

Tel/fax +7 495 660 91 25/31
iscar@iscar.ru

www.iscar.ru

Schweden

ISCAR SVERIGE AB

Tel + 46 (0) 18 66 90 60
Fax + 46 (0) 18 122 920
info@iscar.se
www.iscar.se

Schweiz

ISCAR HARTMETALL AG
Tel + 41 (0) 52 728 0850
Fax + 41 (0) 52 728 0855
office@iscar.ch
www.iscar.ch

Serbien

ISCAR TOOLS d.o.o
Tel +381 11 314 90 38
Fax +381 11 314 91 47
info@iscartools.rs

Singapur

SINO TOOLING SYSTEM
Tel +65 6566 7668

Fax +65 6567 7336
sinotool@singnet.com.sg

Slowakei

ISCAR SR, s.r.o

Tel +421 (0) 41 5074301
Fax +421 (0) 41 5074311
info@iscar.sk
www.iscar.sk

Slowenien

ISCAR SLOVENIJA d.o.0
Tel + 386 1 580 92 30
Fax + 386 1 562 21 84
info@iscar.si
www.iscar.si

Spanien

ISCAR IBERICA SA
Tel +34 93 594 6484
Fax +34 93 582 4458
iscar@iscarib.es
www.iscarib.es

Siidafrika

ISCAR SOUTH AFRICA (PTY) LTD

ShareCall 08600-47227
Tel +27 11 997 2700
Fax +27 11 388 9750
iscar@iscarsa.co.za
www.iscar.co.za

Siidkorea

ISCAR KOREA

Tel + 82 53 760 7594
Fax + 82 53 760 7500
leeyj@taegutec.co.kr
www.iscarkorea.co.kr

Taiwan

ISCAR Taiwan Ltd

Tel +886 (0)4-24731573
Fax +886 (0)4-24731530
iscar.taiwvan@mesa.hinet.net
www.iscar.org.tw

Thailand

ISCAR Thailand Ltd

Tel + 66 (2) 7136633-8
Fax + 66 (2) 7136632
iscar@iscarthailand.com
www.iscarthailand.com

Tschechische Republik
ISCAR CR s.r.o

Tel + 420 377 420 625

Fax + 420 377 420 630
iscar@iscar.cz
www.iscar.cz

Tirkei

ISCAR Kesici Takim

TIC. VE. IML. LTD

Tel + 90 (262) 751 04 84 (Pbx)
Fax + 90 (262) 751 04 85
iscar@iscar.com.tr
www.iscar.com.tr

Ukraine

ISCAR UKRAINE LLC
Tel +38 (050) 440 23 91
info@iscar.com.ua
www.iscar.com.ua

Ungarn

ISCAR HUNGARY KFT
Tel +36 28 887 700
Fax +36 28 887 710
iscar@iscar.hu
www.iscar.hu

USA

ISCAR METALS INC

Tel + 1 817 258 3200
Tech Tel 1-877-BY-ISCAR
Fax + 1 817 258 3221
info@iscarmetals.com
www.iscarmetals.com

Venezuela

FERREINDUSTRIAL ISO-DIN C.A
Tel +58 2 632 8211/633 4657
Fax +58 2 632 5277
iso-din@cantv.net

Vietnam

ISCAR VIETNAM
(Vertretungsburo)

Tel +84 8 38 123 519/20
Fax +84 8 38 123 521
iscarvn@hcm.fpt.vn
www.iscarvn.com

WeiBrussland

JV ALC “TWING-M”

Tel +375 17 506-32-38
+375 17 506-33-31/65

Tel/Fax +375 17 506-32-37

info@twing.by

www.twing.by, www.iscar.by

Zypern

WAMET (Demetriades) Ltd
Tel +357 (0) 2 336660/5498
Fax +357 (0) 2 333386
wamet@cytanet.com.cy

“© 2013 Iscar Ltd. Dieses Dokument sowie alle darin
enthaltenen oder sich daraus ableitenden Informationen
und Daten, einschlieBlich, jedoch nicht begrenzt auf, alle/r
verwendeten Marken, Logos, Handelsnamen, Konzepte,
Bilder, Designs und/oder Ausriistung sowie jegliche Werke,
von denen Eigentums- und Nutzungsrechte ausgehen
(“Informationen”), sind das exklusive Eigentum von

Iscar Ltd. bzw. daran hat Iscar Ltd. ein ausschlieBliches
Nutzungsrecht und sind durch das Urhebergesetz sowie
weitere anwendbare Gesetze geschitzt. Soweit gesetzlich
zuldssig, dtrfen diese Informationen nicht verwendet oder
anderweitig weiter verbreitet werden, flir welchen Zweck
auch immer, ohne die ausdriickliche vorherige Zustimmung
durch Iscar Ltd.”

Die in diesem Katalog ausgefiihrten Artikel kénnen ohne
vorherige Ankiindigung verbessert, geandert oder vom
Markt genommen werden

Wir verweisen auf den ISCAR
Online-Katalog unter www.iscar.
de fiir die aktuellsten technischen
Informationen beziiglich unserer
Produkte.
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ISO-DREHEN - WERKZEUGE UND
WENDESCHNEIDPLATTEN

STECHDREH-SYSTEME

AXIALBEARBEITUNG

WERKZEUGE FUR MINIATURTEILE

STOSSWERKZEUGE

ABSTECHEN

GEWINDE-KLEMMHALTER UND
-SCHNEIDEINSATZE

NICHT ROTIERENDE WERKZEUGHALTER

WERKSTOFFGRUPPEN UND
SCHNEIDSTOFFE
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Werkzeughalter - Bezeichnungssystem

USER GUIDE

1. Bohrstange 2. Durchmesser

Klemmbhalter m m m n

4 5 6 7 8

e s B2sEsEvEWELENER
1 2 3 4 5 6 7 8

6. Einstellwinkel

7. Freiwinkel der WSP




USER GUIDE

4. Klemmsystem 5. Form der WSP
c
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9. Schaft- 10. Schaft-

héhe breite 11. WSP-GroBe

8. Halterausfiuhrung

Spannwinkel: axial ya und radial yr

Klemmhalter Bohrstange

S- fiir Langdrehautomaten




VI U

- B
PWLNR/L-S i P‘HI i gﬁ
Klemmhatter fiir die ' _¥
AuBenbearbeitung mit T Y
Kniehebelklemmung fir negative V\V/F © 53
80°-Trigon-Wendeschneidplatten *‘ $ —
I LF Abbildung zeigt Rechtsausflihrung
H HF B LF LH WF Wendeschneidplatte @ ? & ﬁ
PWLNR/L 1010X-04S 10.0 10.0 10.0 120.00 11.0 10.00 WNGP 04 SR 10400611 HW 2.0/5 SL LV-2 SLPI-2 PIN
PWLNR/L 1212F-04S 12.0 12.0 12.0 80.00 11.0 12.00 WNGP 04 SR 10400611  HW 2.0/5 SLLV-2 SLPI-2 PIN
PWLNR/L 1212X-04S 12.0 12.0 12.0 120.00 11.0 12.00 WNGP 04 SR 10400611 HW 2.0/5 SLLV-2 SLPI-2 PIN
PWLNR/L 1616X-04S 16.0 16.0 16.0 120.00 13.0 16.00 WNGP 04 SR 10400611 HW 2.0/5 SLLV-2 SLPI-2PIN

* \erwenden Sie linke Wendeschneidplatten in Werkzeugen in Rechtsausfiihrung und rechte Wendeschneidplatten in Werkzeugen in Linksausflihrung.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: WNGP-F2M (117) ¢ WNGP-F2P (115)

ISOTURN . .

PWLNR/L v P [ Pwes

Klemmhalter fiir die h i @ﬂ

AuBenbearbeitung mit I " ' | -

Kniehebelklemmung fir negative W'F_gl B ~ LF—>

80°-Trigon-Wendeschneidplatten =y L. B i

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

H HE B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte
PWLNR/L 1616H-06 16.0 16.0 16.0 100.00 16.0 20.00 -6 -6 WN..06T3
PWLNR/L 1616H-06S (1) 16.0 16.0 16.0 100.00 20.3 16.00 -6 -6 WN..06T3
PWLNR/L 2020K-06 20.0 20.0 20.0 125.00 20.0 25.00 -6 -6 WN..06T3
PWLNR/L 2525M-06 25.0 25.0 25.0 150.00 20.0 32.00 -6 -6 WN..06T3
PWLNR/L 2020K-08 200 20.0 20.0 125.00 190 25,00 -6 -6 WN..0804
PWLNR/L 2525M-08 25.0 25.0 25.0 150.00 205 32.00 6 6 WN..0804
PWLNR/L 3232P-08 320 32,0 32.0 170.00 190 40,00 -6 -6 WN..0804

() Fir den Einsatz auf Langdrehautomaten.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: WNMG-F3S (118) ¢ WNMG-F3P (115)  WNMG-M3P (115)  WNMG-F3M (118) & WNMG-M3M (118) * WNMG-TF (121)
« WNMG-GN (121) » WNMG-NR (122) « WNMG-PP (120) ® WNMG-VL (119) » WNMG-TNM (122) « WNMG-SF (119) « WNMG-NF (119) « WNMM-NM (122)
o WNMG-WF (120) « WNMAMWNMA-WG (123) » WNMG-WG (120) ® WNGA-Keramik (195) ¢ WNGA-M3 (CBN) (203) « WNGA-MC/M6 (CBN) (204) » WNMG-CERMET (116)

Ersatzteile

Bezeichnung

@

s b

il )

PWLNR/L 1616H-06 TWN 322 SP3 PN 3-4 HW 2.5/5 SR 117-2014 LR3
PWLNR/L 1616H-06S TWN 322 SP3 PN 3-4 HW 2.5/5 SR 117-2014 LR3
PWLNR/L 2020K-06 TWN 322 SP3 PN 3-4 HW 2.5/5 SR 117-2014 LR3
PWLNR/L 2525M-06 TWN 322 SP3 PN 3-4 HW 2.5/5 SR 117-2014 LR3
PWLNR/L 2020K-08 TWN 423 SP4 PN 3-4 HW 3.0 SR 117-2010 LR4
PWLNR/L 2525M-08 TWN 423 SP4 PN 3-4 HW 3.0 SR 117-2010 LR4
PWLNR/L 3232P-08 TWN 423 SP4 PN 3-4 HW 3.0 SR 117-2010 LR4
.y N/ vy ....'"A. r L
190 T Unin JETCUT o =
95°]
PWLNR/L-08-JHP ] ! 1 f@m
Werkzeughalter mit HF plles i
Kniehebelklemmung und Vo rLGees L
Z.I.elge.rIChteter Kuhlmlttglzufuhrung Zentrale Kuhimittelausrichtun Vt/F B \ézr;:\;echraube
fr Trigon-Wendeschneidplatten PEE T o j anas
KAPR LF \bgﬁzge\kanal
H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte
PWLNR/L 2525M-08-JHP 25.0 25.0 25.0 150.00 33.0 32.00 -6 -6 WNMG 0804..
PWLNR/L 3232P-08-JHP 32.0 32.0 32.0 170.00 33.0 40.00 -6 -6 WNMG 0804..

o User Guide siehe Seiten 68-74.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: WNMG-CERMET (116) ® WNMG-F3S (118) © WNMG-F3P (115) ¢ WNMG-M3P (115) ¢ WNMG-F3M (118) ® WNMG-M3M (118)
* WNMG-TF (121) ® WNMG-GN (121) ® WNMG-NR (122) « WNMG-PP (120) ® WNMG-VL (119) ® WNMG-TNM (122) ® WNMG-NF (119) « WNMM-NM (122)

o WNMG-WF (120) ® WNMA/WNMA-WG (123) © WNMG-WG (120) ® WNGA-Keramik (195) ® WNGA-M3 (CBN) (203) ® WNGA-MC/M6 (CBN) (204)

Ersatzteile

PWLNR/L 2525M-08-JHP RI\EPE
PWLNL 3232P-08-JHP TWN 423

PWLNR 3232P-08-JHP TWN 423

® 7 4 ¢ ®© o B )
SP 4 PN 3-4 LR 4 SR 117-2010 SR M4X4 DIN913 TL360 CU-CW-JHP HW20 HW3.0 T-8/5
SP 4 PN 3-4 LR4 SR 117-2010 SR M4X4 DIN913 TL360  OR 6.4X0.9N CU-CW-JHP HW20 HW3.0 T-8/5
SP 4 PN 3-4 LR 4 SR 117-2010 SR M4X4 DIN913 TL360  OR 6.4X0.9N CU-CW-JHP HW20 HW3.0 T-8/5

ISCAR




oV I VRN

CAMFIX

C#-PWLNR/L-08-JHP
Werkzeughalter mit Kniehebelklemmung,
CAMFIX-Schnittstelle und auswechselbarer,
zielgerichteter Kuhimittelzufihrung

JETCUT

3

o

d///‘ 4\0 Zentrale Kuhimittelausrichtung

el
! V=

(8° Einstellmdglichkeit)

A= .

DCONMS

i
[

957
300
Bar Max

oo

fiir Trigon-Wendeschneidplatten LF— Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
DCONMS WF LF Ls GAMP GAMF Wendeschneidplatte
C6 PWLNR/L-45065-08-JHP 63.00 45,00 65.00 37.00 -6 -6 WNMG 08..

® User Guide siehe Seiten 68-74.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: WNMG-CERMET (116) ¢ WNMG-F3S (118) ¢ WNMG-F3P (115) ¢ WNMG-M3P (115) ¢ WNMG-F3M (118) * WNMG-M3M (118)
o WNMG-TF (121) « WNMG-GN (121) » WNMG-NR (122) » WNMG-PP (120) « WNMG-VL (119) » WNMG-TNM (122) » WNMG-NF (119) » WNMM-NM (122)
o WNMG-WF (120) & WNMA/WNMA-WG (123) ¢ WNMG-WG (120) » WNGA-Keramik (195) « WNGA-M3 (CBN) (203) « WNGA-MC/M86 (CBN) (204)

Ersatzteile

P o

® &£ £ ¥ 7

&

o /

C6 PWLNL-45065-08-JHP TWN 423 SP 4 LR 4 SR 117-2010 T-8/5 PN 3-4 CU-CW-JHP OR 6.4X0.9N HW 3.0
C6 PWLNR-45065-08-JHP TWN 423 SP4 LR 4 SR 117-2010 T-8/5 PN 3-4 CU-CW-JHP OR 6.4X0.9N HW 3.0
Y 7.y v ¥/ _7VY]
ISV I UiV TLH - g
DWLNR/L v ! "%
Klemmhalter fiir die P | i
AuBenbearbeitung mit 95° i :
Anstellwinkel fir negative WNMG- [} 2
Trigon-Wendeschneidplatten w :
‘ ol Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
H HE B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte
DWLNR/L 1616H-06 16.0 16.0 16.0 100.00 26.0 16.00 -6 -6 WNMG 0604
DWLNR/L 2020K-06 20.0 20.0 20.0 125.00 26.0 25.00 -6 -6 WNMG 0604
DWLNR/L 2525M-06 25.0 25.0 25.0 150.00 24.0 32.00 -6 -6 WNMG 0604
DWLNR/L 2020K-08 20.0 20.0 20.0 125.00 35.0 25.00 -6 -6 WNMG 0804
DWLNR/L 2525M-08 25.0 25.0 25.0 150.00 35.0 32.00 -6 -6 WNMG 0804
DWLNR/L 3232P-08 32.0 32,0 32,0 170.00 35.0 40.00 -6 -6 WNMG 0804

Wendeschneidplatten siehe Seiten: WNMG-F3S (118)  WNMX-M3/4MW (123) » WNMX-M3/4PW (123) « WNMG-F3P (115) ¢ WNMG-M3P (115)
o WNMG-CERMET (116) » WNMG-F3M (118) ® WNMG-M3M (118) » WNMG-TF (121) » WNMG-GN (121) » WNMG-NR (122) » WNMG-PP (120) « WNMG-VL (119)
o WNMG-TNM (122) » WNMG-SF (119) « WNMG-NF (119) & WNMM-NM (122) & WNMG-WF (120) » WNMA/WNMA-WG (123) » WNMG-WG (120) » WNGA-Keramik (195)
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* WNGA-M3 (CBN) (203) ® WNGA-MC/M6 (CBN) (204)

Ersatzteile

P 0 ©

2 & @& & & ¥ /[

DWLNR/L 1616H-06 RWT 322 RWT 3-2(@)* SR 400901 LCGR-3 SR RC3 KSP 3 HW 2.5
DWLNR/L 2020K-06 RWT 322 RWT 3-2(@) SR 400901 LCGR-3 SR RC3 KSP 3 HW 2.5
DWLNR/L 2525M-06 RWT 322 RWT 3-2(@)* SR 400901 LCGR-3 SR RC3 KSP 3 HW 2.5
DWLNR/L 2020K-08 RWT 443 RWT 443-TNMb)* TWH 4ter SR 14-506 LCGR-4 SR 10400270-25.5 T-15/5
DWLNR/L 2525M-08 RWT 443 RWT 443-TNM®)* TWH 4t SR 14-506 LCGR-4 SR 10400270-25.5 T-15/5
DWLNR/L 3232P-08 RWT 443 RWT 443-TNMb)* TWH 4ter SR 14-506 LCGR-4 SR 10400270-25.5 T-15/5

* Optional, bitte separat bestellen.

@ RWT 3-2 Unterlegplatte fur die WNMG 06T3-Wendeschneidplatte.

) RWT 443-TNM Unterlegplatte fur fir die WNMG 0804...-TNM-Wendeschneidplatte.

©) TWH 4 Unterlegplatte fir die WNMX 0807...-Wendeschneidplatte.
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JETIRTURN

DWLNR/L-JHP-MC

Stabile Klemmung mit zielgerichteter
KSS-Zufuhr fiir rhombische
80°-Trigon-Wendeschneidplatten

B H HF LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte

DWLNR/L 2020X-08-JHP-N 20.0 20.0 20.0 106.00 36.0 25.00 6.0 6.0 WNMG 0804
DWLNR/L 2525X-08-JHP-MC 25.0 25.0 25.0 121.00 36.0 32.00 6.0 6.0 WNMG 0804

Wendeschneidplatten siehe Seiten: WNGA-Keramik (195) « WNGA-M3 (CBN) (203) « WNGA-MC/M6 (CBN) (204) « WNMA/WNMA-WG (123) « WNMG-CERMET (116)
* WNMG-F3M (118) ® WNMG-F3P (115) ® WNMG-F3S (118) ® WNMG-GN (121) « WNMG-M3M (118) « WNMG-M3P (115) ¢ WNMG-NF (119) ® WNMG-NR (122)

* WNMG-PP (120) ® WNMG-TF (121) ® WNMG-TNM (122) « WNMG-VL (119) ® WNMG-WF (120) ® WNMG-WG (120) ® WNMM-NM (122)  WNMX-M3/4MW (123)

* WNMX-M3/4PW (123)

Werkzeughalter siehe Seiten: 532, 675, 678-680.

Ersatzteile

e - ¢ & o &

DWLNL 2020X-08-JHP-MC RWT 443 LCGL-4JC SET T-20/3 SR 14-506 OR 4X3 NBR70 PLG 1/8BSP TL360
DWLNR 2020X-08-JHP-MC RWT 443 LCGR-4JC SET T-20/3 SR 14-506 OR 4X3 NBR70 PLG 1/8BSP TL360
DWLNL 2525X-08-JHP-MC RWT 443 LCGL-4JC SET T-20/3 SR 14-506 OR 4X3 NBR70 PLG 1/8BSP TL360
DWLNR 2525X-08-JHP-MC RWT 443 LCGR-4JC SET 1-20/3 SR 14-506 OR 4X3 NBR70 PLG 1/8BSP TL360

HEL[TURN LD
v ]
PWLNR/L-X o ) E
Klemmhalter fiir die I i
AuBenbearbeitung mit ; ¥
Kniehebelklemmung flir WF x E
negative HELITURN LD-Trigon- ,1 N |*
Wendeschneidplatten LF Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

H HF B LF LH WF GAMP GAMF __ Wendeschneidplatte

PWLNR/L 2020K-06X (1) 200 20.0 20.0 125.00 25.0 25,00 6 6 WNMX 0606, WNMG 0604
PWLNR/L 2525M-06X (1) 25.0 25.0 25.0 150.00 25.0 32.00 -6 -6 WNMX 0606, WNMG 0604
PWLNR/L 2020K-08X (2) 20.0 20.0 20.0 125.00 30.0 25,00 6 K WNMX 0807, WNMG 0804
PWLNR/L 2525M-08X (2) 25.0 25.0 25.0 150.00 300 32.00 6 -6 WNMX 0807, WNMG 0804
PWLNR 3232P-08X (2) 320 320 320 170.00 300 40.00 6 6 WNMX 0807, WNMG 0804

() Die Unterlegplatte TWX 3 ist im Lieferumfang von WNMX 0606..-Wendeschneidplatten enthalten sowie die Unterlegplatte TWN 3 im Lieferumfang von
WNMG 0604..-Wendeschneidplatten.
@ Die Unterlegplatte TWX 4 ist im Lieferumfang von WNMX 0807 ..-Wendeschneidplatten enthalten sowie die Unterlegplatte TWN 443 im Lieferumfang von
WNMG 0804..-Wendeschneidplatten
Wendeschneidplatten siehe Seiten: WNMG-CERMET (116) ¢ WNMG-F3S (118) « WNMG-F3P (115) ® WNMG-M3P (115)  WNMX-M3/4PW (123) ¢ WNMG-F3M (118)
© WNMG-M3M (118) ® WNMX-M3/4MW (123) ¢ WNMG-TF (121) ® WNMG-GN (121) ® WNMG-NR (122) « WNMG-PP (120) ® WNMG-VL (119) « WNMG-TNM (122)
© WNMG-NF (119) ® WNMM-NM (122) ¢ WNMG-WF (120) ® WNMA/WNMA-WG (123) ® WNMG-WG (120) ® WNGA-Keramik (195) ¢ WNGA-M3 (CBN) (203)
* WNGA-MC/M6 (CBN) (204)

WNMX 0606...
WNMG 0604... . WNMX 0807...
WNMG 0804...
TWX 3
TWN 3 .
N 44

TWX4

Ersatzteile

e © ° o 2 s 57 7

PWLNL 2020K-06X TWX3 TWN 3 SP3 LR3 SR 117-2014 HW 2.5 PN 3-4
PWLNR 2020K-06X TWX 3 TWN 3 SP3 LR3 SR 117-2014 HW 2.5 PN 3-4
PWLNR/L 2525M-06X TWX3 TWN 3 SP3 LR3 SR 117-2014 HW 2.5 PN 3-4
PWLNR/L 2020K-08X TWX 4 TWN 443 SP 4 LR 4DH SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4L
PWLNR/L 2525M-08X TWX 4 TWN 443 SP 4 LR 4DH SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4L
PWLNR 3232P-08X TWX 4 TWN 443 SP 4 LR 4DH SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4L

ISCAR
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Vorderer
Kihimittelkanal

Vordere

Regelschraube Innere Kiihlmittelzufuhr fir
an/aus PWLNR/L... 06X

4o
Klemmhalter mit Kniehebelklemmung \#M W‘
fir WNMX- oder WNMG- \4 (8° Einstellmdglichkeit) v

KAPR | ¢

Trigon- Wendeschneidplatten

Bezeichnung H HF B LF LH WF GAMP GAMF KAPR Wendeschneidplatte
PWLNR/L 2020K-06X-JHP (1) 20.0 20.0 20.0 125.00 25.0 25.00 -6 -6 95.0 WNMX 0606, WNMG 0604
PWLNR/L 2525M-06X-JHP (1) 25.0 25.0 25.0 150.00 25.0 32.00 -6 6 95.0 WNMX 0606, WNMG 0604
PWLNR/L 2525M-08X-JHP (2 25,0 25.0 25.0 150.00 33.0 32.00 -6 -6 95.0 WNMX 0807, WNMG 0804
PWLNR/L 3232P-08X-JHP (2 32.0 32.0 32.0 170.00 33.0 40.00 -6 6 95.0 WNMX 0807, WNMG 0804
e User Guide siehe Seiten 68-74.
() Die Unterlegplatte TWX 3 ist im Lieferumfang von WNMX 0606..-Wendeschneidplatten enthalten sowie die Unterlegplatte TWN 3 im Lieferumfang von
WNMG 0604..-Wendeschneidplatten.
(2 Die Unterlegplatte TWX 4 ist im Lieferumfang von WNMX 0807..-Wendeschneidplatten enthalten sowie die Unterlegplatte TWN 443 im Lieferumfang von
WNMG 0804..-Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten siehe Seiten: WNMG-CERMET (116) » WNMG-F3S (118) » WNMG-F3P (115) » WNMG-M3P (115) » WNMX-M3/4PW (123) » WNMG-F3M (118)
o WNMG-M3M (118) & WNMX-M3/4MW (123) » WNMG-TF (121) & WNMG-GN (121) » WNMG-NR (122) ¢ WNMG-PP (120) « WNMG-VL (119) ¢ WNMG-TNM (122)

o WNMG-NF (119) « WNMM-NM (122) « WNMG-WF (120) » WNMAMWNMA-WG (123) « WNMG-WG (120) » WNGA-Keramik (195) « WNGA-M3 (CBN) (203)

« WNGA-MC/M6 (CBN) (204)

WNMX 0606...
WNMG 0604... "‘ WNMX 0807...
WNMG 0804... '
. JTWX 3
CU-CW-JHP .M,. TWX 4
TWN 443 ; 3

Schraube: SR M3
' ‘ Schraube: M3
Duse: NZ-CW-JHP
Gehause: UNH-JHP
© 0O-Ring: OR 6.4x0.9N

Ersatzteile

— o 9 ® 4 £ s B P P [ @

PWLNR/L 2020K-06X-JHP NG 1\k] SP3 LR3  SR117-2014 PN3-4 HW 2.5/5
PWLNR/L 2525M-06X-JHP LRI \k] SP3 LR3  SR117-2014 PN3-4 HW 2.5/5
PWLNR/L 2525M-08X-JHP [N SN INKE] SP4 LR4DH SR117-2010 PN34L  CU-CW-JHP  T-8/5 HW 2.0 HW3.0 SR M4x4 DIN913 TL360
PWLNR/L 3232P-08X-JHP DS IRNIEEE] SP 4 LR4DH SR117-2010 PN34L  CU-CW-JHP  T-8/5 HW 2.0 HW3.0 SR M4x4 DIN913 TL360

Member IMC Group,
o=
[ 4 1 | ]
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JE A ] H H 95° Bar Max
PWLNR/L-X-JHP-MC . . B
Klemmhalter mit Kniehebelklemmung \&w i B Yorderer

. . “ . . 4° WF unimittelkanal
und zielgerichteter Kihimittelzufuhrung \ (8° Einstelmglichkeit v I Vordere
fiir WNMX- und WNMG-Trigon- Feserce
Wendeschneidplatten
H HE B LF LH Ls WF Wendeschneidplatte

PWLNR/L 2020X-06X-JHP-MC 20.0 20.0 20.0 97.00 27.0 29.00 25.00 WNMX 0606, WNMG 0604
PWLNR/L 2525X-06X-JHP-MC 25.0 25.0 25.0 118.00 33.0 35.00 32.00 WNMX 0606, WNMG 0604
PWLNR/L 2020X-08X-JHP-MC 20.0 20.0 20.0 97.00 27.0 29.00 25.00 WNMX 0807, WNMG 0804
PWLNR/L 2525X-08X-JHP-MC 25.0 25.0 25.0 118.00 33.0 35.00 32.00 WNMX 0807, WNMG 0804

* User Guide siehe Seiten 68-74.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: WNMG-F3S (118) ® WNMG-F3P (115) « WNMG-M3P (115) ® WNMX-M3/4PW (123) ®« WNMG-F3M (118) « WNMG-M3M (118)
* WNMX-M3/4MW (123) © WNMG-TF (121) « WNMG-GN (121) ® WNMG-NR (122) « WNMG-PP (120) ® WNMG-TNM (122) ¢ WNMG-NF (119) « WNMM-NM (122)
* WNMG-WF (120) « WNMA/WNMA-WG (123) ® WNMG-WG (120) ® WNGA-Ceramic (195) « WNGA-M3 (CBN) (203) * WNGA-MC/M6 (CBN) (204)
Werkzeughalter siehe Seiten: 532, 675, 678-680.

Ersatzteile

P © 6 J s s B Y & ¢

PWLNR/L 2020X-06X-JHP-MC TWN 3 SP3 LR3  SR117-2014 PN34 HW25  CU-CW-JHP T-8/5 SR M5X5 DIN913 TL360
PWLNR/L 2525X-06X-JHP-MC TWX 3 TWN 3 SP3 LR3  SR117-2014 PN3-4 HW25  CU-CW-JHP T-8/5 SR MBSX5 DIN913 TL360
PWLNR/L 2020X-08X-JHP-MC A mN\Wrs SP 4 LR4DH SR117-2010 PN34L HW25  CU-CW-JHP T-8/5  SRM5X5DIN9T3 TL360  HW 3.0
PWLNR/L 2525X-08X-JHP-MC VIRV SP 4 LR4DH SR117-2010 PN34L HW25  CU-CW-JHP T-8/6  SRMSX5DIN913TL360 HW 3.0

“' i-l VY LD

5 f
95°

CAMFIX

C#-PWLNR/L-X

Werkzeuge mit CAMFIX-Schnittstelle
fur HELITURN LD WNMX- oder
WNMG-Wendeschneidplatten

DCONMS

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

DCONMS WF LF ECA GAMF Wendeschneidplatte

C4 PWLNR/L-27050-06X (1) 40.00 27.00 50.00 45 6.0 WNMX 0606, WNMG 0604
C5 PWLNL-25060-06X (1) 50.00 25.00 60.00 48 6.0 WNMX 0606, WNMG 0604
C4 PWLNR/L-27050-08X (2) 40.00 27.00 50.00 45 6.0 WNMX 0807, WNMG 0804
C5 PWLNR/L-35060-08X (2) 50.00 35.00 60.00 48 6.0 WNMX 0807, WNMG 0804

() Die Unterlegplatte TWX 3 ist im Lieferumfang von WNMX 0606..-Wendeschneidplatten enthalten sowie die Unterlegplatte TWN 3 im Lieferumfang von
WNMG 0604..-Wendeschneidplatten.
@) Die Unterlegplatte TWX 4 ist im Lieferumfang von WNMX 0807..-Wendeschneidplatten enthalten sowie die Unterlegplatte TWN 443 im Lieferumfang von
WNMG 0804..-Wendeschneidplatten
Wendeschneidplatten siehe Seiten: WNMG-F3S (118) ¢ WNMX-M3/4MW (123) ® WNMX-M3/4PW (123) ¢ WNMG-F3P (115) ® WNMG-M3P (115) ¢ WNMG-F3M (118)
¢ WNMG-M3M (118)  WNMG-TF (121) ® WNMG-GN (121) ® WNMG-PP (120) ® WNMG-NF (119) ¢ WNMG-WF (120) ® WNMA/WNMA-WG (123) « WNMG-WG (120)

Ersatzteile

N> © o J /s /O >

C4 PWLNR/L-27050-06X TWN 3 SP3 LR3 SR 117-2014 PN 3-4 EZ 62 HW 2.5/5
C5 PWLNL-25060-06X TWX 3 TWN 3 SP3 LR3 SR 117-2014 PN 3-4 EZ 83 HW 2.5/5
C4 PWLNR/L-27050-08X TWX 4 TWN 443 SP 4 LR 4DH SR 117-2010 PN 3-4L EZ 62 HW 3.0
C5 PWLNR/L-35060-08X TWX 4 TWN 443 SP 4 LR 4DH SR 117-2010 PN 3-4L EZ 83 HW 3.0




HEL iTURN
JETCUTCAMFIX

C#-PWLNR/L-X-JHP
Werkzeuge mit zielgerichteter

95 E
\¢ 300
Ill Bar Max

DCONMS

Kuhimittelzuflihrung, Kniehebelklemmung (8° Einstelmdglichiket)
und CAMFIX-Anbindung flir HELITURN
LD WNMX Trigon-Wendeschneidplatten

Bezeichnung DCONMS LF WF Ls GAMP GAMF Wendeschneidplatte

C3 PWLNR-22045-06X-JHP (1) 32.00 45,00 22,00 26.00 6 6 WNMX 0606, WNMG 0604
C3 PWLNR-22045-08X-JHP (2 32.00 45,00 22.00 22,00 -6 -6 WNMX 0807, WNMG 0804
C4 PWLNR/L-27050-08X-JHP (2 40.00 50.00 27.00 22.00 -6 6 WNMX 0807, WNMG 0804
C5 PWLNR/L-35060-08X-JHP (2 50.00 60.00 35.00 25.00 -6 6 WNMX 0807, WNMG 0804
C6 PWLNR/L-45065-08X-JHP (2 63.00 65.00 45,00 37.00 6 ) WNMX 0807, WNMG 0804

e User Guide siehe Seiten 68-74.
() Die Unterlegplatte TWX 3 ist im Lieferumfang von WNMX 0606..-Wendeschneidplatten enthalten sowie die Unterlegplatte TWN 3 im Lieferumfang von
WNMG 0604..-Wendeschneidplatten.
2 Die Unterlegplatte TWX 4 ist im Lieferumfang von WNMX 0807..-Wendeschneidplatten enthalten sowie die Unterlegplatte TWN 443 im Lieferumfang von
WNMG 0804..-Wendeschneidplatten
Wendeschneidplatten siehe Seiten: WNMG-F3S (118) ¢ WNMX-M3/4MW (123) ® WNMX-M3/4PW (123) ¢ WNMG-F3P (115) ® WNMG-M3P (115) « WNMG-F3M (118)
e WNMG-M3M (118) ® WNMG-TF (121) « WNMG-GN (121) ® WNMG-PP (120) ® WNMG-NF (119) « WNMG-WF (120) ® WNMA/WNMA-WG (123) ® WNMG-WG (120)
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WNMG 0604... WNMX 0606...
WNMG 0804... > ‘WNMX 0807...

TWN 3 TWX 3

TWN 443 ': ,,,,, “ TWX 4

Ersatzteile

o o 2 @® 7 4 ¢ N Yy [/

C3 PWLNR-22045-06X-JHP TWX3 TWN 3 SP3 PN 3-4 LR3 SR 117-2014 CU-CW-JHP T-8/5 HW 2.5
C3 PWLNR-22045-08X-JHP TWX 4 TWN 443 SP 4 PN 3-4L LR 4DH SR 117-2010 CU-CW-JHP T-8/5 HW 3.0
C4 PWLNR/L-27050-08X-JHP TWX 4 TWN 443 SP 4 PN 3-4L LR 4DH SR 117-2010 CU-CW-JHP T-8/5 HW 3.0
C5 PWLNR/L-35060-08X-JHP TWX 4 TWN 443 SP 4 PN 3-4L LR 4DH SR 117-2010 CU-CW-JHP T-8/5 HW 3.0
C6 PWLNL-45065-08X-JHP TWX 4 TWN 443 SP4 PN 3-4L LR 4DH SR 117-2010 CU-CW-JHP T-8/5 HW 3.0
C6 PWLNR-45065-08X-JHP TWX 4 TWN 443 SP 4 PN 3-4L LR 4DH SR 117-2010 CU-CW-JHP T1-8/5 HW 3.0

Member IMC Group.




MULTI-WEDGE

v L
MULNR/L 120w Ty (B

MULTI-Wedge-Klemmhalter flr die

AuBenbearbeitung mit negativen
80°-Wendeschneidplatten ‘ ‘
in rechteckiger, rhombischer =LA -

oder Trigon-Ausflihrung ; LF |

r‘

%T*}
@ <

rd»

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

Bezeichnung H HF B LF LH WF GAMP GAMF
MULNR/L 2525M-12MW 25.0 25.0 25.0 150.00 35.0 32.00 6 6

* Nur die Pratze flr die WNMG-Wendeschneidplatte wird mit dem Halter geliefert, andere missen separat bestellt werden.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNMG-CERMET (125) ® CNMG-F3S (128) ® SNMG-F3S (154) « WNMG-CERMET (116) ® WNMG-F3S (118) ® WNMG-F3P (115)
¢ WNMG-M3P (115) ¢ WNMG-F3M (118) ® WNMG-M3M (118) « WNMG-TF (121) « WNMG-GN (121) ¢ WNMG-NR (122) ¢ WNMG-PP (120) ¢ WNMG-VL (119)

* WNMG-TNM (122) « WNMG-NF (119) « WNMM-NM (122) ¢ WNMG-WF (120) ® WNMA/WNMA-WG (123) « WNMG-WG (120) ® WNGA-Keramik (195)

* WNGA-M3 (CBN) (203) * WNGA-MC/M6 (CBN) (204) ® CNMG-F3P (124) ® CNMG-M3P (124) ¢ CNMM-R3P (125) « CNMM-M4PW (134) ¢ CNMG-F3M (127)

* CNMG-M3M (127) « CNMG/CNGG-TF (131) ® CNMG-GN (132) ® CNMG-NR (132) ® CNMG/CNGG-PP (131) ® CNMG-VL (128) ® CNMG/CNGG-SF (129)

* CNMG-NF (129) « CNMG-WF (129) « CNMG-WG/NRW (130) ® CNMA (130) ® CNGA-Ceramic (196) ® CNMG-Keramik (195) ¢ CNGA-2 (CBN) (205)

* CNGA-4 (CBN) (205) ®* CNGG-M4HF/M4HM (CBN) (206) ® CNMA-MW4 (CBN) (204) ® CNMA-T/M1/WG (CBN) (204) « CNMA (PKD) (201) ®* SNMG-F3P (152)

* SNMG-M3P (152) ¢ SNMM-R3P (157) « SNMG-F3M (153) ® SNMG-M3M (153) © SNMG-TF (155) ® SNMG-GN (156) ® SNMG-NR (156) ® SNMG-PP (154)

® SNMG-VL (154) ® SNMA (156) ® SNGA-Keramik (197)  SNMA (CBN) (214)

Mégliche Kombinationen
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WNMG
LC WN08
CHVG (WNM_08_43)
LCR CN12/ LCL CN12
(CNM_12_43)

SNMG
LCR SN12/LCL SN12
(SNM_12_43)

Ersatzteile
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MULNL 2525M-12MW TON 423 ZNW 4CM LC WN08 LCL CN12* LCL SN12* SR 17-307 SR M4x8 HW 3.0 DK 17-307 SPR 17-307
MULNR 2525M-12MW TON 423 ZNW 4CM LC WNO08 LCR CN12* LCR SN12* SR 17-307 SR M4X8 HW 3.0 DK 17-307 SPR 17-307

* Optional, bitte separat bestellen.

ISCAR




MULTI-WEDGE

CAMFIX

C#-MULNR/L-MW
MULTI-Wedge-Werkzeughalter
fur CAMFIX Schnittstelle flr 80°-

X\éif?;igéi?zlesigﬁri%éhombISCher U LF—» Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
DCONMS WF LF GAMF Wendeschneidplatte
C4 MULNR/L 27050-12MW 40.00 27.00 50.00 6.0 W/C/SNMG 1204..
C5 MULNR/L 35060-12MW 50.00 35.00 60.00 6.0 W/C/SNMG 1204..
C6 MULNR/L-45065-12MW 63.00 45.00 65.00 6.0 W/C/SNMG 1204..

* Rechte Pratze fir rechtes Werkzeug, linke Pratze flr linkes Werkzeug.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNMG-CERMET (125) © CNMG-F3S (128) ® SNMG-F3S (154) ¢ WNMG-CERMET (116) ® WNMG-F3S (118) ® WNMG-F3P (115)
* WNMG-M3P (115) ® WNMG-F3M (118) ® WNMG-M3M (118) ® WNMG-TF (121) ® WNMG-GN (121) « WNMG-NR (122) « WNMG-PP (120) ® WNMG-VL (119)

* WNMG-TNM (122) ® WNMG-NF (119) « WNMM-NM (122) « WNMG-WF (120) « WNMA/WNMA-WG (123) ® WNMG-WG (120) ® WNGA-Keramik (195)

¢ WNGA-M3 (CBN) (203)  WNGA-MC/M6 (CBN) (204) ® CNMG-F3P (124) ® CNMG-M3P (124) « CNMM-R3P (125) ¢ CNMM-M4PW (134) ¢ CNMG-F3M (127)

* CNMG-M3M (127) ® CNMG/CNGG-TF (131) « CNMG-GN (132) ® CNMG-NR (132) ® CNMG/CNGG-PP (131) ® CNMG-VL (128) ® CNMG/CNGG-SF (129)
 CNMG-NF (129) ® CNMG-WF (129) ® CNMG-WG/NRW (130) ® CNMA (130) ® CNGA-Ceramic (196) ® CNMG-Keramik (195) « CNGA-2 (CBN) (205)

* CNGA-4 (CBN) (205) ® CNGG-M4HF/M4HM (CBN) (206) ® CNMA-MW2 ¢ CNMA-MW4 (CBN) (204) * CNMA-T/M1/WG (CBN) (204) « CNMA (PKD) (201)

* SNMG-F3P (152) ® SNMG-M3P (152) ® SNMM-R3P (157) ® SNMG-F3M (153) ® SNMG-M3M (153) ®© SNMG-TF (155) ¢ SNMG-GN (156) ® SNMG-NR (156)

© SNMG-PP (154) ® SNMG-VL (154) ¢ SNMA (156) ® SNGA-Ceramic (197) ® SNMA (CBN) (214)

Ersatzteile

P © ¢ & [ p @ ¢ S

C4 MULNR/L 27050-12MW TCN 423 ZNW 4CMI LC WN08 HW 3.0 SR 17-307 DK 17-307 SPR 17-307 EZ 62
C5 MULNR/L 35060-12MW TON 423 ZNW 4CMI LC WN08 HW 3.0 SR 17-307 DK 17-307 SPR 17-307 EZ 83
C6 MULNR/L-45065-12MW TON 423 ZNW 4CMI LC WN08 HW 3.0 SR 17-307 DK 17-307 SPR 17-307 EZ 104

HSK MULTI-WEDGE

HSK A63WH-MULNR/L-MW

MULTI-Wedge-Werkzeughalter

mit HSK-Schnittstelle — 1

fr 80°-WSPs in rhombischer, vv% «tj DCONMS
iy —

rechteckiger oder Trigon-Ausflhrung

80 F o Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
DCONMS LF WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte
HSK A63WH MULNR/L J12MW 63.00 110.00 25.00 6 6 W/C/SNMG 1204

® GemaRB ICTM-Standard (ISO 12164-3). ® Bei HSK-Kuhlung durch die Spindel muss ein Kihimittelrohr verwendet werden (muss separat bestellt werden).

* Schaftabmessungen siehe Seite 676.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNMG-CERMET (125) » CNMG-F3S (128) » SNMG-F3S (154) « WNMG-CERMET (116) ® WNMG-F3S (118) « WNMG-F3P (115)
© WNMG-M3P (115) ® WNMG-F3M (118) ® WNMG-M3M (118) ® WNMG-TF (121) ® WNMG-GN (121) « WNMG-NR (122) ¢ WNMG-PP (120) * WNMG-VL (119)
* WNMG-TNM (122) ® WNMG-NF (119) ® WNMM-NM (122)  WNMG-WF (120)  WNMAWNMA-WG (123) « WNMG-WG (120) ® WNGA-Keramik (195)

¢ WNGA-M3 (CBN) (203) ® WNGA-MC/M6 (CBN) (204) ® CNMG-F3P (124) ® CNMG-M3P (124) « CNMM-R3P (125) ¢ CNMM-M4PW (134) ¢ CNMG-F3M (127)
* CNMG-M3M (127) « CNMG/CNGG-TF (131) » CNMG-GN (132) ® CNMG-NR (132) ® CNMG/CNGG-PP (131) ® CNMG-VL (128) ® CNMG/CNGG-SF (129)

© CNMG-NF (129)  CNMG-WF (129) ® CNMG-WG/NRW (130) ® CNMA (130) ® CNMG-Keramik (195) ¢ CNGA-2 (CBN) (205) * CNGA-4 (CBN) (205)

* CNGA-Keramik (196) ® CNGG-M4HF/M4HM (CBN) (206) ® CNMA-MW4 (CBN) (204) ® CNMA-T/M1/WG (CBN) (204)  CNMA (PKD) (201) * SNMG-F3P (152)
* SNMG-M3P (152) ® SNMM-R3P (157) ® SNMG-F3M (153) ® SNMG-M3M (153) ® SNMG-TF (155) ® SNMG-GN (156) ® SNMG-NR (156) ® SNMG-PP (154)

® SNMG-VL (154) ® SNMA (156) ® SNGA-Keramik (197)  SNMA (CBN) (214)

Ersatzteile

e - 2 ° & & [ 9O ¢ 7 O

HSK A63WH MULNL J12MW TCN423  LCLCN12®  LCLSN12* LCWNO8 ZNW4CM  SR17-307 HW3.0 DK17-307 SPR17-307 SRM4X8 EZ104
HSK A63WH MULNR J12MW TCN423  LCRCN12* LCRSN12® LCWNO8 ZNW4CM  SR17-307 HW30 DK17-307 SPR17-307 SRM4X8 EZ104

* Optional, bitte separat bestellen.

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




MULTI-WEDGE HSK

HSK A63WH-MULNR-

J12MWX2
MULTI-Wedge-Werkzeughalter
(Doppelwerkzeuge) mit HSK-

Schnittstelle fir 80°-WSPs

in rhombischer, rechteckiger Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

957
B EET]
:

oder Trigon-Ausflihrung
DCONMS LF WF DMIN Wendeschneidplatte

HSK AG3WH-MULNR MWX 63.00 110.00 35.00 72.00 W/C/SNMG 1204

* GemaB ICTM-Standard (ISO 12164-3). ® Bei Kiihlung durch die HSK-Spindel muss ein Kuhimittelrohr verwendet werden (muss separat bestellt werden).

* Schaftabmessungen siehe Seite 676.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNMG-CERMET (125) ¢ CNMG-F3S (128) ® SNMG-F3S (154) ¢ WNMG-CERMET (116) ® WNMG-F3S (118) ¢ WNMG-F3P (115)
© WNMG-M3P (115) ®« WNMG-F3M (118) ® WNMG-M3M (118) ® WNMG-TF (121) « WNMG-GN (121) ¢ WNMG-NR (122) ¢ WNMG-PP (120) ¢ WNMG-VL (119)
© WNMG-TNM (122) ® WNMG-NF (119) « WNMM-NM (122) « WNMG-WF (120) ® WNMA/WNMA-WG (123) ® WNMG-WG (120) ® WNGA-Keramik (195)

* WNGA-M3 (CBN) (203) ® WNGA-MC/M6 (CBN) (204) ® CNMG-F3P (124) ®« CNMG-M3P (124) ¢ CNMM-R3P (125) « CNMM-M4PW (134) ¢ CNMG-F3M (127)
© CNMG-M3M (127) ® CNMG/CNGG-TF (131) ® CNMG-GN (132) ® CNMG-NR (132) ® CNMG/CNGG-PP (131) ® CNMG-VL (128) ® CNMG/CNGG-SF (129)

© CNMG-NF (129) ¢ CNMG-WF (129) « CNMG-WG/NRW (130) ® CNMA (130) ® CNGA-Keramik (196) ® CNMG-Keramik (195) ® CNGA-2 (CBN) (205)

* CNGA-4 (CBN) (205) ® CNGG-M4HF/M4HM (CBN) (206) ® CNMA-MW4 (CBN) (204) ® CNMA-T/M1/WG (CBN) (204) ® CNMA (PKD) (201)  SNMG-F3P (152)
© SNMG-M3P (152) « SNMM-R3P (157) ® SNMG-F3M (153) ® SNMG-M3M (153) ® SNMG-TF (155) ® SNMG-GN (156) ® SNMG-NR (156) ® SNMG-PP (154)

® SNMG-VL (154) ® SNMA (156) ® SNGA-Keramik (197) ¢ SNMA (CBN) (214)

Ersatzteile

& S § §
& R
HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 TCN 423 LC WN08 LCR CN12* LCR SN12* ZNW 4CMI DK 17-307 SPR 17-307 SR 17-307 HW 3.0

* Optional, bitte separat bestellen.

HSK MULTI-WEDGE

HSK A63WH-MUMNN-MW
MULTI-Wedge-Klemmhalter

mit HSK AB3WH-Schnittstelle f
fur negative, rhombische } DCONMS
80°-Wendeschneidplatten in ¥
rechteckiger oder Trigon-Ausflihrung .« LF—] GeméB ICTM Standard (ISO 12164-3)

63.00 110.00 W/C/SNMG 1204

DCONMS LF Wendeschneidplatte
| HSK A63WH MUMNN J12MW |

® Bei Kiihlung durch die HSK-Spindel muss ein Kuhimittelrohr verwendet werden (muss separat bestellt werden). ® Schaftabmessungen siehe Seite 676.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNMG-CERMET (125) ® CNMG-F3S (128) ® SNMG-F3S (154) ¢ WNMG-CERMET (116) ® WNMG-F3S (118) ® WNMG-F3P (115)
* WNMG-M3P (115) ® WNMG-F3M (118) ® WNMG-M3M (118) ® WNMG-TF (121) ® WNMG-GN (121) « WNMG-NR (122) ¢ WNMG-PP (120) ® WNMG-VL (119)

* WNMG-TNM (122) « WNMG-NF (119) ®« WNMM-NM (122) « WNMG-WF (120) ¢ WNMA/WNMA-WG (123) ® WNMG-WG (120) ® WNGA-Keramik (195)

¢ WNGA-M3 (CBN) (203) ® WNGA-MC/M6 (CBN) (204) ® CNMG-F3P (124) ® CNMG-M3P (124) « CNMM-R3P (125) ¢ CNMM-M4PW (134) ¢ CNMG-F3M (127)

* CNMG-M3M (127) ® CNMG/CNGG-TF (131) ® CNMG-GN (132) ® CNMG-NR (132) ® CNMG/CNGG-PP (131) ® CNMG-VL (128) ¢ CNMG/CNGG-SF (129)

© CNMG-NF (129) ® CNMG-WF (129) ® CNMG-WG/NRW (130) ® CNMA (130) ® CNGA-Keramik (196) ® CNMG-Keramik (195) ® CNGA-2 (CBN) (205)

* CNGA-4 (CBN) (205) ® CNGG-M4HF/M4HM (CBN) (206) ® CNMA-MW4 (CBN) (204) ® CNMA-T/M1/WG (CBN) (204) ® CNMA (PKD) (201) ® SNMG-F3P (152)

* SNMG-M3P (152) ® SNMM-R3P (157) ® SNMG-F3M (153) ® SNMG-M3M (153) ® SNMG-TF (155) ¢ SNMG-GN (156) ® SNMG-NR (156) ® SNMG-PP (154)

© SNMG-VL (154) « SNMA (156) ® SNGA-Keramik (197)  SNMA (CBN) (214)

Ersatzteile

N - 2 © & & J @ ¢ O 7

ESYETTITTTFEPITA LOWNo8  LORCN12  LORSN12®  TCN423  ZNW4CM_ SR17-807 HW30 DK17-807 SPR17-307 EZ83  SRM4X8

* Optional, bitte separat bestellen.




Y 7.y v ¥/ _7Y)
DV I Vi LH = LLJ
v L]
MWLNR/L-W s f E ©)
Top Wedge-Klemmbhalter fir T 5 D
die AuBenbearbeitung mit 1] [N LLI
Trigon- Wendeschneidplatten WF ﬁ| B WF@ H
LA
[ LF i v §
MWLNR..-W MWLNR..-06SW  Abbildung zeigt Rechtsausflihrung m
H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte L]
MWLNR/L 1616H-06SW 16.0 16.0 16.0 100.00 23.0 16.00 -6 -6 WNMG 06T3 ;
MWLNR/L 2020K-06W 20.0 20.0 20.0 125.00 25.0 25.00 -6 -6 WNMG 06T3
MWLNR/L 2525M-06W 25,0 25,0 25.0 150.00 25.0 32.00 -6 -6 WNMG 06T3 1
MWLNR/L 2020K-08W 20.0 200 200 125.00 300 25.00 -6 6 WNMG 0804 Z
MWLNR/L 2525M-08W 25.0 25.0 25.0 150.00 30.0 32.00 -6 -6 WNMG 0804 LIJ
MWLNR/L 3232P-08W 320 320 320 170.00 350 40.00 -6 -6 WNMG 0804
Wendeschneidplatten siehe Seiten: WNMG-CERMET (116) ® WNMG-F3S (118) » WNMG-F3P (115)  WNMG-M3P (115) ¢ WNMG-F3M (118) ® WNMG-M3M (118) I
© WNMG-TF (121) « WNMG-GN (121) « WNMG-NR (122) « WNMG-PP (120) ® WNMG-VL (119) « WNMG-TNM (122) « WNMG-SF (119) « WNMG-NF (119) LLI
* WNMM-NM (122) « WNMG-WF (120) « WNMAMWNMA-WG (123) » WNMG-WG (120) » WNGA-Ceramic (195) ® WNGA-M3 (CBN) (203) » WNGA-MC/M6 (CBN) (204) D:
E | :
rsatzteile
@ @ & s < ’ 8
Bezeichnung \ = L

MWLNR/L 1616H-06SW IWSN 322W IWSN 3-2\Wtar ZNW 3W SR 14-564 LC 250 SET 1 HW 2.5
MWLNR/L 2020K-06W IWSN 322W IWSN 3-2\Wtar ZNW 3W SR 14-564 LC 250 SET 1 HW 2.5
MWLNR/L 2525M-06W IWSN 322w IWSN 3-2Wta) ZNW 3W SR 14-564 LC 250 SET 1 HW 2.5
MWLNR/L 2020K-08W [WSN 433 IWSN 433Mb)* ZNW 4W SR M4x8 LC 252 SET 1 HW 3.0
MWLNR/L 2525M-08W IWSN 433 IWSN 433Mb)* ZNW 4W SR M4x8 LC 252 SET 1 HW 3.0
MWLNR/L 3232P-08W IWSN 433 IWSN 433Mb)* ZNW 4W SR M4x8 LC 252 SET 1 HW 3.0

* Optional, bitte separat bestellen.

@ Verwenden Sie die Unterlegplatte IWSN 3-2W fur WNMG 0604..-Wendeschneidplatten.

() Verwenden Sie die Unterlegplatte 433M fir WNMG 0804..-TNM-Wendeschneidplatten.

Y 7.
-1

MWLNR/L-13W Fﬁﬁ\—\i
Top Wedge-Klemmbhalter fur Y T
die AuBenbearbeitung fir groBe ¥
Trigon-Wendeschneidplatten v\?F B
IN
[ T i
Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

H B HF LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte

MWLNR/L 3232P-13W 32.0 32.0 32.0 170.00 45.0 40.00 -6 -6 WNMG 1306

MWLNR/L 4040R-13W 40.0 40.0 40.0 200.00 45.0 50.00 -6 -6 WNMG 1306
Wendeschneidplatten siehe Seiten: WNMA/WNMA-WG (123) ¢ WNMG-TNM (122)
Ersatzteile

S

2 & P& © [ ¢ & @

MWLNR/L-13W IWSN 635 ZNW 6W SR 14-570 LC 253 (MIM) HW 4P SPR 17-362 SR 17-362 WA M8

Member IMC Group.




LUl
)
D)
S
C
]
=
Z
(0]
T
0]
as
0
@
<0

povellUrurn

HEAVY DUTY LINE

PWLOR/L-IQ

Klemmhalter mit Kniehebelklemmung
und schwalbenschwanzférmigem
Plattensitz fir doppelseitige
Trigon-Wendeschneidplatten

GAMF

T
=

E?GAM P

e > e T

P =

s

LF

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

| Bezeichnung NI HF B

LF LH

WF

GAMP

GAMF Wendeschneidplatte

PWLOR/L 2525M-10-1Q 250 25.0 250
PWLOR/L 3232P-10-1Q 320 32,0 320
PWLOR/L 3232P-13-1Q 320 320 32.0
PWLOR/L 4040S-13-1Q 40.0 40.0 40.0

150.00 25.0
170.00 30.0
170.00 30.0
250.00 30.0

32.00
40.00
40.00
48.00

-6
-6
6.5
-6.5

-6 WOMG 1007-IQ
-6 WOMG 1007-1Q
6.5 WOMG 1306-IQ
6.5 WOMG 1306-IQ

Wendeschneidplatten siehe Seiten: WOMG-10-T3P-1Q (117) « WOMG-13-R3P-1Q (117)

Anwendungsbereich - PWXOR/L-TF-1Q-Werkzeuge

Unterlegplatte

Kniehebel

0.5 1.0 1.5 2.0

Ersatzteile

1 »
3.5 f (mm)

a

Stift fUr Unterlegplatte
-

Schraube fir
Unterlegplatte

Bezeichnung

&

&

TWN 5-4-Q
TWN 5-4-Q
TWX6-Q
TWX 6-1Q

PWLOR/L 2525M-10-1Q

PWLOR/L 3232P-10-1Q
PWLOR/L 3232P-13-1Q
PWLOR/L 4040S-13-1Q

SP D1.5-L10t@)
SP D1.5-L10t@)
SP 5@

SP 5t

SRLCS5
SRLCS 5
SR 10402352
SR 10402352

LR 5
LR5
LCL 20C-NX
LCL 20C-NX

HW 3.0
HW 3.0
HW 4.0
HW 4.0

@ stift fur Unterlegplatte.

povel(Ururn

CAMFiIX

C#-PWLOR/L-IQ
Werkzeughalter mit Kniehebelklemmung
und schwalbenschwanzférmigem
Plattensitz mit CAMFIX-Schnittstelle fiir
doppelseitige Trigon-Wendeschneidplatten

=

GAMFE %

95°
LF—!

5]

Y

- DCONMS

F

ﬁy

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

DCONMS WF

LF

GAMP

GAMF Wendeschneidplatte

C6 PWLOR/L-45065-13-1Q 63.00 45.00

65.00

6.5 WOMG 1306-IQ

Wendeschneidplatten siehe Seite: WOMG-13-R3P-IQ (117)

Ersatzteile

P o

&

&

4

o4 S

C#-PWLOR/L-1Q TWX 6-1Q LCL 20C-NX

SR 10402352

HW 4.0

SP5 SATZ-M10X1-M5

ISCAR




FEEDT R GAMFr| 7w GAMP LL]
P [}
povelUrurn il ; ﬁ o
HEAVY DUTY LINE D
PWXOR/L-TF-IQ ) i LL]
Klemmhalter mit Knighebelklemmung WF @{ ?
zum Hochvorschub-Langsdrehen N Q
J8.S0|LH = Abbildung zeigt Rechtsausfihrung 0
we @ S 4 4 (B
Bezeichnung H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte ;
QD CLIRL TR LE(E el 250 250 250 15000 310 29.00 -6 -6 WOMG 1007-1Q TWN 5-4-IQ SP D1.5-L10@ SRLCS 5 LR5 HW 3.0
(D CLYRPRPIALE S 320 320 320 17000 310 36.00 -6 -6 WOMG 1007-1Q TWN 5-4-IQ SP D1.5-L10@ SRLCS 5 LR5 HW 3.0 1
) CLYREGENR DR S F B 400 400 400 25000 310 44.00 -6 -6 WOMG 1007-IQ TWN 5-4-IQ SP D1.5-L10@ SRLCS 5 LR 5 HW 3.0 Z
(a) Stift fur Unterlegplatte.
Wendeschneidplatten siehe Seite: WOMG-10-T3P-IQ (117) L]I:J
Anwendungsbereich - PWXOR/L-TF-1Q-Werkzeuge % LLI
ap =3 ¢ Sift fir Unterlegplatte ocC
mm Unterlegplatte ® Schraube fiir Unterlegplatte )
T
35 i X !
0 ] Kniehebel , O
2.5 U)
2.0 e
1.5
1.0
0.5
1 1 1 1 1 1 1 :
0.5 1.0 1.5 2.0 25 3.0 3.5 F (mm)
iSCTURN i
t | ;
PCLNR/L HF ] =
Klemmhalter mit Kniehebelklemmung
o - . L) )
flr negative, rhombische v
80°-Wendeschneidplatten VOF j | H B
L‘ ® 1
‘ o Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte
PCLNR/L 2020K-12 20.0 20.0 20.0 125.00 275 25.00 -6 -6 CNMG 1204..
PCLNR/L 2525M-12 25.0 25.0 25.0 150.00 278 32.00 -6 -6 CNMG 1204..
PCLNR/L 3232P-12 320 32.0 320 170.00 27.6 40.00 -6 -6 CNMG 1204..
PCLNR/L 3232P-19 32.0 32.0 32.0 170.00 38.0 40.00 -6 -6 CNMG 1906..
PCLNR/L 4040S-25 40.0 40.0 40.0 250.00 47.0 50.00 -6 -6 CNMG 2509..
PCLNR 5050T-25 50.0 50.0 50.0 300.00 47.0 60.00 -6 -6 CNMG 2509..

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNMG-F3S (128) ¢ CNMG-F3P (124) » CNMG-M3P (124) ¢ CNMM-R3P (125) ¢ CNMM-M4PW (134) » CNMG-CERMET (125)
o CNMG-F3M (127) » CNMG-M3M (127)  CNMG-R3M (128) » CNMG/CNGG-TF (131) » CNMG-GN (132) * CNMG-NR (132) » CNMM-NR (134)

» CNMG/CNGG-PP (131) » CNMG-VL (128) » CNMG-MR (133) » CNMG/CNGG-SF (129) » CNMG-NF (129) » CNMG-WF (129) » CNMG-WG/NRW (130)

o CNMS-12 (193) » CNMA (130) » CNGA-Keramik (196) © CNMG-Keramik (195) ¢ CNGA-2 (CBN) (205) » CNGA-4 (CBN) (205) « CNGG-M4HF/M4HM (CBN) (206)
« CNMA-MW4 (CBN) (204) « CNMA-T/M1/WG (CBN) (204) » CNMA (PKD) (201)

Ersatzteile

@ & s ;7

PCLNR/L 2020K-12 TCN 423 SP 4 LR4 SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4
PCLNR/L 2525M-12 TCN 423 SP 4 LR 4 SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4
PCLNR/L 3232P-12 TON 423 SP 4 LR4 SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4
PCLNR/L 3232P-19 TCN 63 SP 66 LR6 SR 10402352 HW 4.0

PCLNR/L 4040S-25 TCN 84N TCN 85N* SP8 LR 8 SR 10402264

PCLNR 5050T-25 TCN 84N TCN 85N* SP8 LR 8 SR 10402264

* Optional, bitte separat bestellen.

Member IMC Group.




iI50TuUnn JETCUT
PCLNR/L-12-JHP
Klemmhalter mit
Kniehebelklemmung und
Zielgerichteter Kihimittelzufihrung
flir negative, rhombische
80°-Wendeschneidplatten

Vorderer

Kiihimittelkanal

Vordere

ol o Tle

Regelschraube
an/aus

H

HF

B LF LH

WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte

PCLNR/L 2525M-12-JHP 250
PCLNR/L 3232P-12-JHP 32.0

25.0
32.0

256.0 150.00 33.0
32.0 170.00 33.0

32.00 -6 -6
40.00 -6 -6

CNMG 1204
CNMG 1204

® User Guide siehe Seiten 68-74.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNMG-CERMET (125)  CNMG-F3S (128) © CNMG-F3P (124) » CNMG-M3P (124) « CNMM-R3P (125) « CNMM-M4PW (134)

o CNMG-F3M (127) » CNMG-M3M (127) » CNMG/CNGG-TF (131) » CNMG-GN (132) » CNMG-NR (132) » CNMG/CNGG-PP (131) » CNMG-VL (128)

» CNMG/CNGG-SF (129) ® CNMG-NF (129) » CNMG-WF (129) » CNMG-WG/NRW (130) » CNMS-12 (193) » CNMA (130) ¢ CNGA-Keramik (196) » CNMG-Keramik (195)
» CNGA-2 (CBN) (205) » CNGA-4 (CBN) (205) » CNGG-M4HF/M4HM (CBN) (206) « CNMA-MW4 (CBN) (204) » CNMA-T/M1/WG (CBN) (204) » CNMA (PKD) (201)

Ersatzteile

@

Bezeichnung

' 4

&

©

> [ [ ¥

| @

LR 4

PCLNR/L-12-JHP T

SR 117-2010 PN 3-4

CU-CW-JHP

R
SR M4X4 DIN913 TL360 HW 2.0 HW 3.0 T-8/5

iSCTURN JE'

CAMFiIX

Ci#-PCLNR/L-12-JHP 8
Werkzeughalter mit Kniehebelklemmung, 7 e
Zielgerichteter Kuhimittelzufihrung
und CAMFIX-Schnittstelle fir negative,
rhombische 80°-Wendeschneidplatten

(o2 4]

Zentrale Kihimittelausrichtung

(8° Einstellmaglichkeit) WF v

—

e

~—1F

DCONMS

E_]_J

DCONMS WF

LF L3

ECA GAMP GAMF Wendeschneidplatte

63.00 45.00

C6 PCLNR/L-45065-12-JHP

656.00 20.00

54 -6 -6 CNMG 1204

® User Guide siehe Seiten 68-74.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNMG-CERMET (125) ¢ CNMG-F3S (128) » CNMG-F3P (124) » CNMG-M3P (124) » CNMM-R3P (125) » CNMM-M4PW (134)

o CNMG-F3M (127) » CNMG-M3M (127) » CNMG/CNGG-TF (131) » CNMG-GN (132) » CNMG-NR (132) » CNMG/CNGG-PP (131) » CNMG-VL (128)

» CNMG/CNGG-SF (129) » CNMG-NF (129) » CNMG-WF (129) » CNMG-WG/NRW (130) » CNMS-12 (193) » CNMA (130) ¢ CNGA-Keramik (196) » CNMG-Keramik (195)
» CNGA-2 (CBN) (205) » CNGA-4 (CBN) (205) » CNGG-M4HF/M4HM (CBN) (206) « CNMA-MW4 (CBN) (204) » CNMA-T/M1/WG (CBN) (204) « CNMA (PKD) (201)

Ersatzteile

@D

& 4

H @

TON 423 SP 4 LR4 SR 117-2010 PN 3-4 CU-CW-JHP HW 3.0 T8/5 SR M5X5 DIN913 TL360
ISOT Uining FLH =
MCLNR/L — ' .ﬁ
Klemmhalter mit Spannpratze HF H
fiir negative, rhombische L i
80°-Wendeschneidplatten } 3
WF
L i
‘ LF Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
H HF B LF LH WF GAMP GAMF  Wendeschneidplatte
MCLNR 2525M-16 250 25.0 250 150,00 300 32.00 -6 6 CNMG 1606..
MCLNR 3232P-16 320 320 320 170.00 300 40,00 -6 -6 CNMG 1606..
320 320 320 17000 350 40,00 -6 -6 CNMG 1906..

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNMG-M3P (124) » CNMM-R3P (125) » CNMG-M3M (127) » CNMG-R3M (128) » CNMG/CNGG-TF (131) » CNMG-GN (132)
o CNMG-NR (132) » CNMM-NR (134) « CNMG/CNGG-PP (131) « CNMG-MR (133) » CNMA (130)

Ersatzteile

e o o

4

MCLNR 2525M-16 ERI®RKE] LC30SET 1 ZN 54M
MCLNR 3232P-16 TCT 533 LC 30 SET 1 ZN 54M
MCLNL 3232P-19 TCT 634 LC80 SET-1 ZN 64

HW 3.0
HW 3.0
HW 4.0

ISCAR




VI Ui TLHW
PCBNR/L L !
Klemmhalter mit Kniehebelklemmung o |]
fur den Einsatz der 100° Schneide : :
bei CNMG-Wendeschneidplatten
Tl b
! LF ' Abbildung zeigt Rechtsausflihrung
H HF B LF LH WF GAMP GAMF  Wendeschneidplatte
PCBNR/L 2525M-12 25.0 25.0 25.0 150.00 21.7 22.00 -6 -6 CNMG 1204..
PCBNR/L 3232P-19 32.0 32.0 32.0 170.00 37.0 27.00 -6 -6 CNMG 1906..
PCBNR 4040S-19 40.0 40.0 40.0 250.00 37.0 37.00 -6 -6 CNMG 1906..

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNMG-CERMET (125) ¢ CNMG-F3S (128) ¢ CNMG-F3P (124) « CNMG-M3P (124) ¢ CNMM-R3P (125) ¢ CNMM-M4PW (134)

o CNMG-F3M (127) » CNMG-M3M (127) » CNMG-R3M (128) » CNMG/CNGG-TF (131) » CNMG-GN (132) » CNMG-NR (132) » CNMM-NR (134)

o CNMG/CNGG-PP (131) » CNMG-VL (128) * CNMG-MR (133) » CNMG/CNGG-SF (129) * CNMG-NF (129) » CNMG-WF (129) » CNMG-WG/NRW (130) * CNMS-12 (193)
o CNMA (130) » CNGA-Keramik (196) » CNMG-Keramik (195)

Ersatzteile

@ s & s 4

PCBNR/L 2525M-12 TCN 423 SP4 PN 3-4 R4 SR 117-2010 HW 3.0
PCBNR/L 3232P-19 TCN 63 SP 66 LR6 SR 10402352 HW 4.0

PCBNR 4040S-19 TCN 63 SP 66 LR 6 SR 10402352 HW 4.0

HELivUnn LD :
v v L .ﬁ

FLASHTURRN R | H )

ECO LINE ‘ A

PCLNR/L-X i

Klemmhalter mit Kniehebelklemmung WF %3 B

fir rhnombische CNMX/ CNMG i i

o . ﬁ LH =

80°-Wendeschneidplatten L Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

B H LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte
PCLNR 1616H-09X 16.0 16.0 150.00 25.0 25.00 -6 -6 CNMX 0906 CNMG 0904
PCLNR/L 2020K-09X 20.0 20.0 125.00 25.0 25.00 -6 -6 CNMX 0906 CNMG 0904
PCLNR/L 2525M-09X 25.0 25.0 150.00 25.0 32.00 -6 -6 CNMX 0906 CNMG 0904
PCLNR/L 2020K-12X 20.0 20.0 125.00 31.0 25.00 -6 -6 CNMX 1207 CNMG 1204
PCLNR/L 2525M-12X 25.0 25.0 150.00 31.0 32.00 -6 -6 CNMX 1207 CNMG 1204
PCLNR/L 3232P-12X 32.0 32.0 170.00 32.0 40.00 -6 -6 CNMX 1207 CNMG 1204
PCLNR/L 3232P-16X 32.0 32.0 170.00 32.0 40.00 -6 -6 CNMX 1607 CNMG 1606

¢ Die Unterlegplatte TCX 3 fir CNMX 0906..-Wendeschneidplatten sowie die Unterlegplatte TCN 323 fur CNMG 0904..-Wendeschneidplatten wird mitgeliefert.

Die Unterlegplatte TCX 4 fir CNMX 1207..-Wendeschneidplatten sowie die UnterlegplatteTCN 443 fir CNMG 1204..-Wendeschneidplatten wird mitgeliefert.

Die Unterlegplatte TCX 5 fur CNMX 1607..-Wendeschneidplatten sowie die Unterlegplatte TCN 53 fir CNMG 1606..-Wendeschneidplatten wird mitgeliefert.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNGG-F3N (188) ¢ CNGX-M3N (188) ¢ CNMG-CERMET (125) ® CNMG-F3S (128) ® CNMG-F3P (124) ¢ CNMG-M3P (124)
o CNMM-R3P (125) ® CNMX-M3/4PW (133) ® CNMM-M4PW (134) « CNMG-F3M (127) ® CNMG-M3M (127) ® CNMG-R3M (128) ®« CNMX-M3/4MW (133)
¢ CNMG/CNGG-TF (131) ® CNMG-GN (132) ® CNMG-NR (132) ® CNMG/CNGG-PP (131) ® CNMG-VL (128) ® CNMG-MR (133) ® CNMG/CNGG-SF (129)
¢ CNMG-NF (129) ® CNMG-WF (129) ® CNMG-WG/NRW (130) ® CNMS-12 (193) * CNMA (130) ®* CNGA-Keramik (196) ® CNMG-Keramik (195) ¢ CNGA-2 (CBN) (205)
¢ CNGA-4 (CBN) (205) * CNGG-M4HF/M4HM (CBN) (206) ® CNMA-MW4 (CBN) (204) ¢ CNMA-T/M1/WG (CBN) (204) « CNMA (PKD) (201)

CNMG 0904, CNMG 1204, CNMG 1606 3 CONMX 0906, CNMX 1207, ONMX 1607

TCN 323, TCN 443, TCN 53 \

Ersatzteile

P . o o b4 2 [ 2

PCLNR/L 2020K-09X TCX 3 TCN 323 SP3 LR3 SR 117-2014 HW 2.5 PN 3-4
PCLNR/L 2525M-09X TCX 3 TCN 323 SP3 LR3 SR 117-2014 HW 2.5 PN 3-4
PCLNR/L 2020K-12X TCX 4 TCN 443 SP 4 LR 4DH SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4L
PCLNR/L 2525M-12X TCX 4 TCN 443 SP4 LR 4DH SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4L
PCLNR/L 3232P-12X TCX 4 TCN 443 SP4 LR 4DH SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4L
PCLNR/L 3232P-16X TCX5 TCN 53 SP5 LR 5 SRLCS 5 HW 3.0 SPP 5-6

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]
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PCLNR/L-X-JHP
Klemmhalter mit Kniehebel-
klemmung und Zielgerichteter
Kihimittelzufihrung fur CNMX-oder

Vorderer
Kihimittelkanal

Vordere

Regelschraube PCLNR/I_ .-09X-JHP

an/aus

CNMG-80°-Wendeschneidplatten

B H HF LF LH WF GAMP GAMF __ Wendeschneidplatte

616H-0 16.0 16.0 16.0 150.00 33.0 32.00 -6 -6 CNMX 0906, CNMG 0904
2020 K-09 P 20.0 20.0 20.0 125.00 33.0 32.00 -6 -6 CNMX 0906, CNMG 0904
525M-08 P 26,0 250 256.0 150.00 33.0 32.00 -6 -6 CNMX 0906, CNMG 0904
2525N P 25.0 25.0 25.0 150.00 33.0 32.00 -6 -6 CNMX 1207, CNMG 1204
232P X-JHP 32.0 32.0 32.0 170.00 33.0 40.00 -6 6 CNMX 1207, CNMG 1204

¢ Die Unterlegplatte TCX 3 fir CNMX 0906..-Wendeschneidplatten sowie die Unterlegplatte TCN 323 fir CNMG 0904..-Wendeschneidplatten wird mitgeliefert.
Die Unterlegplatte TCX 4 flir CNMX 1207..-Wendeschneidplatten sowie die UnterlegplatteTCN 443 fir CNMG 1204..-Wendeschneidplatten wird mitgeliefert.
e User Guide siehe Seiten 68-74.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNGX-M3N (188) ® CNMG-F3S (128) ® CNMG-F3P (124) « CNMG-M3P (124) « CNMM-R3P (125) ® CNMX-M3/4PW (133)
¢ CNMM-M4PW (134) « CNGG-F3N (188) ® CNMG-CERMET (125) ¢ CNMG-F3M (127) ® CNMG-M3M (127) ¢ CNMX-M3/4MW (133) ® CNMG/CNGG-TF (131)
e CNMG-GN (132) * CNMG-NR (132) * CNMG/CNGG-PP (131) ® CNMG-VL (128) ® CNMG/CNGG-SF (129) ® CNMG-NF (129) « CNMG-WF (129)
¢ CNMG-WG/NRW (130) ® CNMS-12 (193) ® CNMA (130) ® CNGA-Keramik (196) ® CNMG-Keramik (195) ® CNGA-2 (CBN) (205) ® CNGA-4 (CBN) (205)
* CNGG-M4HF/M4HM (CBN) (206) * CNMA-MW4 (CBN) (204) ® CNMA-T/M1/WG (CBN) (204) « CNMA (PKD) (201)
Werkzeugaufnahmen siehe Seiten: C#-ASHR/L-45-HPMC (675) e C#-ASHR/L-HPMC (675)

Ersatzteile

e © 0 J 7 s By » [

CLNR/L 1616H-09X-JHP RCECIROYEZES) SP3 LR3 SR117-2014 PN3+4 HW 2.5

CLNR (L) T[N TOX 3@ TON 3236 SP3 LR3  SR117-2014 PN3-4 HW 2.5

CLNR ML) @B TCX 3@  TON 323 SP3 LR3  SR117-2014 PN3-4 HW 2.5/5

CLNR L EPYE[E TOX 4®)  TON 443 SP 4 LR4DH SR117-2010 PN3-4L  CU-CW-JHP  T-8/5 HW 2.0 HW3.0 SR M4X4 DIN913 TL360
C PILEPY N TOX4b)  TON 443 SP4 LR4DH SR117-2010 PN3-4L  CU-CW-JHP  T8/5 HW 2.0 HW 3.0 SR M4X4 DIN913 TL360

@ Fiir CNMX 0906.. (CNMX 34.)-Wendeschneidplatten
) Fiir CNMX 1207.. (CNMX 45.)-Wendeschneidplatten
(© Fiir CNMG 0904.. (CNMG 33.)-Wendeschneidplatten
@ Fir CNMG 1204.. (CNMG 43.)-Wendeschneidplatten

HEL F-l l_.l

J.E ‘l._

PCLNR/L-X-JHP-MC . J Vorderer

Klemmhalter mit Kniehebelklemmung \4,// ¥ Zenirale Kihimitielausrichtung Kahimittelkanal

und zielgerichteter Kihimittelzuflihrung (8° Einstelmsglichkeit roraere

| gelschraube

fur rhombische CNMX/CNMG- an/aus

80°-Wendeschneidplatten

B H HF LF LH Ls WF Wendeschneidplatte
PCLNR/L 2020X-09X-JHP-MC | 20.0 20.0 20.0 97.00 27.0 29.00 25.00 CNMX 0906, CNMG 0904
PCLNR/L 2525X-09X-JHP-MC | 25.0 250 25.0 118.00 33.0 35.00 32.00 CNMX 0906, CNMG 0904

I;!- NR/L 2020 m;ma 200 200 200 97.00 27.0 29.00 25.00 CNMX 1207, CNMG 1204
PCLNR/L 2525X-12X-JHP-M 25.0 25.0 25.0 118.00 33.0 35.00 32.00 CNMX 1207, CNMG 1204

* Die Unterlegplatte TCX 3 fir CNMX 0906..-Wendeschneidplatten sowie die Unterlegplatte TCN 323 fir CNMG 0904..-Wendeschneidplatten wird mitgeliefert.

* Die Unterlegplatte TCX 4 fir CNMX 1207..-Wendeschneidplatten sowie die UnterlegplatteTCN 443 fir CNMG 1204..-Wendeschneidplatten wird mitgeliefert.

® User Guide siehe Seiten 68-74.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNMG-F3S (128) ¢ CNMG-F3P (124) « CNMG-M3P (124) « CNMM-R3P (125) ¢ CNMG-CERMET (125) * CNGG-F3N (188)
o CNMX-M3/4PW (133) ® CNMM-M4PW (134) » CNGX-M3N (188) ® CNMG-F3M (127) ® CNMG-M3M (127) ® CNMX-M3/4MW (133) « CNMG/CNGG-TF (131)

© CNMG-GN (132) « CNMG-NR (132) ® CNMG/CNGG-PP (131) ® CNMG-VL (128) ® CNMG/CNGG-SF (129) ® CNMG-NF (129) ® CNMG-WF (129)

* CNMG-WG/NRW (130) ® CNMS-12 (193) « CNMA (130) ® CNGA-Keramik (196) ® CNMG-Keramik (195) « CNGA-2 (CBN) (205) ® CNGA-4 (CBN) (205)

* CNGG-M4HF/M4HM (CBN) (206) ® CNMA-MW4 (CBN) (204) © CNMA-T/M1/WG (CBN) (204) * CNMA (PKD) (201)

Werkzeughalter siehe Seiten: 532, 675, 678-680.

Ersatzteile
\
& & @ J 7 s [ B I
.u 2020X-09X- TCX 3@ TCN 323() SP3 LR3 SR117-2014 PN34 HW25 CU-CW-JHP  SRM5X5 DING13 TL360 T8/5
C 2525X-09X- TOX 3 TCN 323 SP3 LR3  SR117-2014 PN34 HW25 CU-CW-JHP SR M5X5 DINO13 TL360 T7-8/5
CLNR/L 2020X-12X-JHF TOX 4®)  TCN 4431 SP 4 LR4DH SR117-2010 PN3-4L HW25 CU-CW-JHP  SRMSX5DIN9I3TL360 HW30  T-8/5
| PCLN RIL 2525 X=12X-JHP-MC RICC IR TY% L) SP4 LR4DH SR117-2010 PN3-4L HW25 CU-CW-JHP  SRMSX5DIN9I3TL360 HW3.0  T-8/5

@ Fir CNMX 0906..
®) Fiir CNMX 1207..
© Fr CNMG 0904..
@ Fir CNMG 1204..

ISCAR

CNMX 34.)-Wendeschneidplatten
CNMX 45.)-Wendeschneidplatten
CNMG 38.)-Wendeschneidplatten
CNMG 43.)-Wendeschneidplatten



HELiTunn LD

GAME, @

CAMFIX hH

C#-PCLNR/L-X ECA 1] [}

Werkzeughalter mit CAMFIX- —— H DCONMS

Schnittstelle flir rhombische CNMX- WF 5 0

. : [

und CNMG-Wendeschneidplatten % Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

DCONMS WF LF GAMF Ls ECA Wendeschneidplatte
C4 PCLNR/L-27050-12X (1) 40.00 27.00 50.00 6.0 20.00 40 ONMX 1207, CNMG 1204
C5 PCLNR/L-35060-12X (1) 50.00 35.00 60.00 6.0 20,00 45 CNMX 1207, CNMG 1204
€6 PCLNR/L-45065-12X (1) 63.00 45,00 65.00 6.0 20.00 54 CNMX 1207, CNMG 1204
C4 PCLNR/L-27050-16X 40,00 27.00 50.00 6.0 21.00 40 CNMX 1607, CNMG 1606
€5 PCLNR/L-35060-16X 50.00 35.00 60.00 6.0 21.00 45 CNMX 1607, CNMG 1606
C6 PCLNR/L-45065-16X 63.00 45.00 65.00 6.0 2100 54 CNMX 1607, CNMG 1606

() Die Unterlegplatte TCX 4 fir CNMX 1207..-Wendeschneidplatten sowie die Unterlegplatte TCN 443 fir CNMG 1204..-Wendeschneidplatten wird mitgeliefert.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNMG-CERMET (125) « CNMG-F3S (128) ¢ CNMX-M3/4PW (133) » CNMX-M3/4MW (133) » CNMG-F3P (124) ¢ CNMG-M3P (124)
o CNMM-R3P (125) » CNMM-M4PW (134) » CNMG-F3M (127) » CNMG-M3M (127) » CNMG-R3M (128) » CNMG/CNGG-TF (131) » CNMG-GN (132) » CNMG-NR (132)

o CNMG/CNGG-PP (131) » CNMG-VL (128) * CNMG-MR (133) ¢ CNMG/CNGG-SF (129) * CNMG-NF (129) » CNMG-WF (129) » CNMG-WG/NRW (130) * CNMS-12 (193)
o CNMA (130) » CNGA-Keramik (196) » CNMG-Keramik (195) « CNGA-2 (CBN) (205) » CNGA-4 (CBN) (205) » CNGG-M4HF/M4HM (CBN) (206) « CNMA-MW4 (CBN) (204)
o CNMA-T/M1/WG (CBN) (204) » CNMA (PKD) (201)

Ersatzteile

@

S

&

&

4

S

C4 PCLNR/L-27050-12X TCX 4 TCN 443 SP4 PN 3-4L LR 4DH SR 117-2010 HW 3.0 EZ 62
C5 PCLNR/L-35060-12X TOX 4 TCN 443 SP4 PN 3-4L LR 4DH SR 117-2010 HW 3.0 EZ83
C6 PCLNR/L-45065-12X TCX 4 TCN 443 SP4 PN 3-4L LR 4DH SR 117-2010 HW 3.0 EZ83
C4 PCLNR/L-27050-16X TCX 5 TCN 53 SP5 LR5 SRLCS 5 HW 3.0 EZ 104
C5 PCLNR/L-35060-16X TCX 5 TCN 53 SP5 LR5 SRLCS 5 HW 3.0 EZ125
C6 PCLNR/L-45065-16X TCX 5 TCN 53 SP5 SPP 5-6 LR5 SRLCS 5 HW 3.0 EZ 125

HEL§T i GAMF,
@000 . I —

JETCUTCAMFIX ﬁzg

C#-PCLNR/L-X-JHP ECA

Werkzeughalter mit Kniehebelklemmung, 7 DCONMS

CAMFIX-Schnittstelle und zielgerichteter PEEIE ] WFL%

Kihimittelzufthrung flr CNMX- oder Lr 95°J

CNMG-Wendeschneidplatten ==

DCONMS WE LF Ls ECA GAMP GAMF __ Wendeschneidplatte
C3 PCLNR-22045-09X-JHP (1) 32.00 22.00 45.00 22.00 45 -6 -6 CNMX 0906, CNMG 0904
C4 PCLNR/L-27050-09X-JHP (1) 40.00 27.00 50.00 24.00 45 -6 -6 CNMX 0906, CNMG 0904
C5 PCLNR/L-35060-09X-JHP (1) 50.00 35.00 60.00 26.00 45 -6 -6 CNMX 0906, CNMG 0904
C4 PCLNR/L-27050-12X-JHP (2) 40.00 27.00 50.00 18.00 54 -6 -6 CNMX 1207, CNMG 1204
C5 PCLNR/L-35060-12X-JHP (2) 50.00 35.00 60.00 20.00 50 -6 6 CNMX 1207, CNMG 1204
C6 PCLNR/L-45065-12X-JHP (2) 63.00 45.00 65.00 20.00 54 -6 -6 CNMX 1207, CNMG 1204

® User Guide siehe Seiten 68-74.

() Die Unterlegplatte TCX 3 fur CNMX 0906..-Wendeschneidplatten sowie die Unterlegplatte TCN 323 fur CNMG 0904..-Wendeschneidplatten wird mitgeliefert.

@ Die Unterlegplatte TCX 4 fir CNMX 1207..-Wendeschneidplatten sowie die Unterlegplatte TCN 443 fir CNMG 1204..-Wendeschneidplatten wird mitgeliefert.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNGG-F3N (188) ¢ CNGX-M3N (188) ¢ CNMG-CERMET (125) ® CNMG-F3S (128) ® CNMX-M3/4MW (133) © CNMX-M3/4PW (133)

* CNMG-F3P (124) ® CNMG-M3P (124) « CNMM-R3P (125) ® CNMM-M4PW (134) ® CNMG-F3M (127) ® CNMG-M3M (127) ® CNMG/CNGG-TF (131) ® CNMG-GN (132)
* CNMG-NR (132) ® CNMG/CNGG-PP (131) ® CNMG-VL (128) ® CNMG/CNGG-SF (129) ® CNMG-NF (129) ® CNMG-WF (129) ® CNMG-WG/NRW (130) ® CNMS-12 (193)
* CNMA (130) ® CNGA-Keramik (196) ® CNMG-Keramik (195) ¢ CNGA-2 (CBN) (205) ® CNGA-4 (CBN) (205) ® CNGG-M4HF/M4HM (CBN) (206) ® CNMA-MW4 (CBN) (204)
o CNMA-T/M1/WG (CBN) (204) * CNMA (PKD) (201)

Ersatzteile

Bezeichnung

C3 PCLNR-22045-09X-JHP
C4 PCLNR/L-27050-09X-JHP

C5 PCLNR/L-35060-09X-JHP
C4 PCLNR/L-27050-12X-JHP
C5 PCLNR/L-35060-12X-JHP
C6 PCLNR/L-45065-12X-JHP

® 4 # / P
TCX 3 TCN 323 SP3 LR3 SR 117-2014 PN 3-4 CU-CW-JHP T-8/5 HW 2.5
TCX 3 TCN 323 SP3 LR 3 SR 117-2014 PN 3-4 CU-CW-JHP T-8/5 HW 2.5
TCX 3 TCN 323 SP 3 LR3 SR 117-2014 PN 3-4 CU-CW-JHP T-8/5 HW 2.5
TCX 4 TCN 443 SP 4 LR 4DH SR 117-2010 PN 3-4L CU-CW-JHP T-8/5 HW 3.0
TCX 4 TCN 443 SP 4 LR 4DH SR 117-2010 PN 3-4L CU-CW-JHP T-8/5 HW 3.0
TCX 4 TCN 443 SP 4 LR 4DH SR 117-2010 PN 3-4L CU-CW-JHP T-8/5 HW 3.0

Member IMC Group
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RIGID CLAMP
DCLNR/L-JHP-MC
Stabile Klemmhalter mit
Zielgerichteter KSS-Zufuhr durch
den Schaft fur rhombische
80°-Wendeschneidplatten

> ~GAMP

B H HE LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte

DCLNR/L 2020X-12-JHP-MC 20.0 20.0 20.0 105.00 35.0 25.00 6.0 6.0 CNMG 1204
DCLNR/L 2525X-12-JHP-MC 25.0 25.0 25.0 120.00 35.0 32.00 6.0 6.0 CNMG 1204

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNGA-2 (CBN) (205) ® CNGA-4 (CBN) (205) ® CNGA-Keramik (196) ® CNGG-M4HF/M4HM (CBN) (206) ® CNMA (130)

* CNMA (PKD) (201) ® CNMA-MW4 (CBN) (204) * CNMA-T/M1/WG (CBN) (204) ® CNMG-Keramik (195) ® CNMG-CERMET (125) ¢ CNMG-F3M (127) « CNMG-F3P (124)
* CNMG-F3S (128) ® CNMG-GN (132) ® CNMG-M3M (127) ® CNMG-M3P (124) * CNMG-NF (129) ® CNMG-NR (132) * CNMG-VL (128) ®« CNMG-WF (129)

* CNMG-WG/NRW (130) ® CNMG/CNGG-PP (131) ® CNMG/CNGG-SF (129) ® CNMG/CNGG-TF (131) « CNMM-M4PW (134) « CNMM-R3P (125)

Werkzeughalter siehe Seiten: 532, 675, 678-680.

Ersatzteile

e 0 ¢ o0  p

DCLNL 2020X-12-JHP-MC RCT 443 LCGL-4JC SET T-20/3 PLG 1/8BSP TL360 OR 4X3 NBR70 SR 14-506
DCLNR 2020X-12-JHP-MC RCT 443 LCGR-4JC SET T-20/3 PLG 1/8BSP TL360 OR 4X3 NBR70 SR 14-506
DCLNL 2525X-12-JHP-MC RCT 443 LCGL-4JC SET T-20/3 PLG 1/8BSP TL360 OR 4X3 NBR70 SR 14-506
DCLNR 2525X-12-JHP-MC RCT 443 LCGR-4JC SET 1-20/3 PLG 1/8BSP TL360 OR 4X3 NBR70 SR 14-506

1907 Ui "
DCLNR/L | v
R-Clamp-Klemmhalter mit 95° HF H
Anstellwinkel flr negative, rhombische [ i
80°-Wendeschneidplatten f Y
WF @H B
‘ LF ! Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
H HF B LF LH WF GAMP GAMF __ Wendeschneidplatte
DCLNR/L-2020K-09X (1) 20.0 20.0 20.0 125.00 25.0 25.00 -6 -6 CNMG 0904 CNMIX 0906
DCLNR/L-2525M-09X (1) 25.0 25.0 25.0 150.00 25.0 32.00 -6 -6 CNMG 0904 CNMX 0906
DCLNR/L 2020K-12 (2 20,0 20.0 20,0 125.00 35.0 25.00 -6 -6 CNMG 1204 CNMX 1207
DCLNR/L 2525M-12 (2) 25.0 25.0 25.0 150.00 36.0 32.00 -6 -6 CNMG 1204 CNMX 1207
DCLNR/L 3232P-12 (2) 32.0 320 32,0 170.00 35.0 40.00 -6 -6 CNMG 1204 CNMIX 1207
DCLNR/L 2525M-16 25.0 25.0 25.0 150.00 36.0 32.00 -6 -6 CNMG 1606..
DCLNR/L 3232P-16 32.0 32.0 32.0 170.00 36.0 40.00 -6 -6 CNMG 1606..
DCLNR/L 3232P-19 32.0 32,0 32.0 170.00 420 40.00 -6 -6 CNMG 1906..
DCLNR/L 4040S-19 40.0 40.0 40.0 250.00 420 50.00 -6 -6 CNMG 1906..

() Die Unterlegplatte TCX 3 fir CNMX 0906..-Wendeschneidplatten sowie die Unterlegplatte TCN 323 fur CNMG 0904..-Wendeschneidplatten wird mitgeliefert.

(@ Weitere Unterlegplatte TCH 4 fir CNMX 1207...-Wendeschneidplatten.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNMG-F3S (128) ¢ CNMG-F3P (124) ¢ CNMG-M3P (124) ¢ CNMM-R3P (125) ¢ CNMM-M4PW (134) ¢ CNMX-M3/4PW (133)
* CNMG-F3M (127)  CNMG-M3M (127) * CNMG-R3M (128) ¢ CNMX-M3/4MW (133) ® CNGG-F3N (188) * CNMG-CERMET (125) ® CNGX-M3N (188)

© CNMG/CNGG-TF (131) ® CNMG-GN (132) ® CNMG-NR (132) ® CNMM-NR (134) ¢ CNMG/CNGG-PP (131) ® CNMG-VL (128) ® CNMG-MR (133)

* CNMG/CNGG-SF (129) ® CNMG-NF (129) ¢ CNMG-WF (129) ¢ CNMG-WG/NRW (130) * CNMA (130) ® CNGA-Keramik (196) ® CNMG-Keramik (195)

* CNGA-2 (CBN) (205) ® CNGA-4 (CBN) (205) ® CNGG-M4HF/M4HM (CBN) (206) ® CNMA-MW4 (CBN) (204) ® CNMA-T/M1/WG (CBN) (204)  CNMA (PKD) (201)

Ersatzteile

e © ¢ & @ ¢ gy » 7/

DCLNL-2525M-09X TCON 323 TCX 3 HW 2.5 SR RC3 LCGR-3 KSP 3 SP3 PN 3-4
DCLNR/L 2020K-12 RCT 443  TCH 4r SR 14-506 LCGR-4 SR 10400270-25.5 T-15/5

DCLNR/L 2525M-12 RCT 443  TCH 4@ SR 14-506 LCGR-4 SR 10400270-25.5 T-15/5

DCLNR/L 3232P-12 RCT 443  TCH 4@ SR 14-506 LCGR-4 SR 10400270-25.5 T-16/5

DCLNR/L 2525M-16 RCT 544 HW 4.0 SR 10402265 LCGR-5 KSP 5 SR 10402267

DCLNR/L 3232P-16 RCT 544 HW 4.0 SR 10402265 LCGR-5 KSP 5 SR 10402267

DCLNR/L 3232P-19 TCN 63 HW 4.0 SR 10402266 LCGR-6 KSP 5 SR 10402267

DCLNR/L 4040S-19 TCN 63 HW 4.0 SR 10402266 LCGR-6 KSP 5 SR 10402267

* Optional, bitte separat bestellen.
(2 Weitere Unterlegplatte: TCH 4 fur CNMX 1207...-Wendeschneidplatten.




Y 7.y v ¥/ _7Y)

DV Ui LH

DCBNR/L LF T ¥

R-Clamp-Klemmhalter mit HF || H

75° Anstellwinkel fir die 100° L [}

Schneidkante der CNMG- R

Wendeschneidplatten W;@“ ?

LF Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

H HF B LF LH WF GAMP GAMF  Wendeschneidplatte
DCBNR/L 2525M-12 25.0 25.0 25.0 150.00 36.0 22.00 -6 -8 CNMG 1204
DCBNR/L 3232P-19 32.0 32.0 32.0 170.00 42.0 27.00 -6 -6 CNMG 1906

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNMG-CERMET (125) ¢ CNMG-F3S (128) ® CNMG-F3P (124) ® CNMG-M3P (124) « CNMM-R3P (125) « CNMM-M4PW (134)

¢ CNMG-F3M (127) ® CNMG-M3M (127) « CNMG-R3M (128) ® CNMG/CNGG-TF (131) ® CNMG-GN (132) ® CNMG-NR (132) ® CNMM-NR (134) ¢ CNMG/CNGG-PP (131)
© CNMG-VL (128) ® CNMG-MR (133) ® CNMG/CNGG-SF (129) « CNMG-NF (129) « CNMG-WF (129) ¢ CNMG-WG/NRW (130) ® CNMA (130) ® CNGA-Keramik (196)

* CNMG-Keramik (195)

Ersatzteile

e & &2 7 2 & 7 »

DCBNR/L 2525M-12 RCT 443 SR 14-506 LCGR-4 SR 10400270-25.5 T-15/5
DCBNR/L 3232P-19 TCN 63 SR 10402266 LCGR-6 KSP 5 SR 10402267 HW 4.0

povelUrurn s
PCLOR/L-IQ H€ | A
Klemmhalter mit Kniehebelklemmung ¥ ¥
und schwalbenschwanzahnlichem < H~
Plattensitz flr doppelseitige, V\tF }“ é;
rhombische 80°-Wendeschneidplatten L
o3 LF Abbildung zeigt Rechtsausfliihrung
H HF B LF LH WF GAMP GAMF  Wendeschneidplatte
PCLOR/L 3232P-16-1Q 32.0 32.0 32.0 170.00 33.0 40.00 -6 -6 COMG 1606
PCLOR/L 3232P-19-1Q 32.0 32.0 32.0 170.00 38.0 40.00 -6 -6 COMG 1906
PCLOR/L 4040S-19-1Q 40.0 40.0 40.0 250.00 38.0 50.00 -6 -6 COMG 1906
PCLOR/L 4040S-25-1Q 40.0 40.0 40.0 250.00 50.0 50.00 -6 -6 COMG 2509
PCLOR/L 5050T-25-1Q 50.0 50.0 50.0 300.00 50.0 60.00 -6 -6 COMG 2509
Wendeschneidplatten siehe Seiten: COMG-R3P-IQ (126) ¢ COMM-R3P-1Q (126)
Schwalbenschwanzklemmung [ 4 Schneidkanten fiir 90°
COMG-R3P-IQ-Wendeschneidplatten und 4 Schneidkanten fiir 100° SCHWALBENSCHWANZ-Klemmung
Stechtiefe
A
LN I N AN N SN N BN N BN B > -
01 0,3 05 07 09 1,1 f(mm) Wendeschneidplatte
Ersatzteile
& s 5 !
PCLOR/L 3232P-16-1Q TCX 5-1Q SP5 SR LCS 5-1.25.5 LCL 16-NX HW 3.0
PCLOR/L 3232P-19-I1Q TCX 6-1Q SP5 SR 10402352 LCL 20C-NX HW 4.0
PCLOR/L 4040S-19-1Q TCX 6-1Q SP5 SR 10402352 LCL 20C-NX HW 4.0
PCLOR/L 4040S-25-1Q TCX 8-IQ SP8 SR LCS 8-L39 LCL 32-NX HW 5.0
PCLOR/L 5050T-25-1Q TCX 8-IQ SP 8 SR LCS 8-L39 LCL 32-NX HW 5.0

Member IMC Group




povellUrurn

GAMF

HEAVY DUTY LINE /

CAMFIX ﬁ !

C#-PCLOR/L-IQ /r — f

Werkzeuge mit Kniehebelklemmung, i { %’i‘% DCONMS

schwalbenschwanzéhnlichem Plattensitz WLF ¢ '

und CAMFIX-Schnittstelle fur doppelseitige, 95° Abbil at B .
thombische 80°-Wendeschneidplatten e sllenre ZElot HEs b I
DCONMS WF LF GAMP GAMF Wendeschneidplatte

C6 PCLOR/L-45065-16-1Q 63.00 45.00 65.00 6 -6 COMG 1606
C6 PCLOR/L-45065-19-1Q 63.00 45.00 65.00 -6 -6 COMG 1906
C8 PCLOR/L-55080-19-1Q 80.00 556.00 80.00 6 -6 COMG 1906
C8 PCLOR/L-55080-25-1Q 80.00 56.00 80.00 -6 -6 COMG 2509

Wendeschneidplatten siehe Seiten: COMG-R3P-IQ (126) ¢ COMM-R3P-1Q (126)

Ersatzteile

. . 2 9 s s s

C6 PCLOR/L-45065-16-1Q TCX5-Q LCL 16-NX SP5 SATZ-M10X1-M5 HW 3.0 SRLCS 5-1.25.5 SPP 5-6
C6 PCLOR/L-45065-19-1Q TCX 6-1Q LCL 20C-NX SP5 SATZ-M10X1-M5 HW 4.0 SR 10402352
C8 PCLOR/L-55080-19-1Q TCX 6-IQ LCL 20C-NX SP5 SATZ-M10X1-M5 HW 4.0 SR 10402352 SPP 5-6
C8 PCLOR/L-55080-25-1Q TCX 8-1Q LCL 32-NX SP 8 SATZ-M12X1-M6 HW 5.0 SR LCS 8-L.39
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ﬁggl#ﬁ URN ~ GAMF ~ GAMP
PCBOR/L-IQ i !
Klemmhalter mit Kniehebelklemmung,
schwalbenschwanzahnlichem
Plattensitz fiir doppelseitige, vc g
rhombische 80°-Wendeschneidplatten
LF Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
H HF B LF LH WF GAMP GAMF  Wendeschneidplatte
PCBOR/L 3232P-16-1Q 32.0 32.0 32.0 170.00 32.0 27.00 -6 -6 COMG 1606
PCBOR/L 3232P-19-1Q 32.0 32.0 32.0 170.00 38.0 28.00 -6 -6 COMG 1906
PCBOR/L 4040S-19-1Q 40.0 40.0 40.0 250.00 38.0 37.00 -6 -6 COMG 1906
PCBOR/L 4040S-25-1Q 40.0 40.0 40.0 250.00 50.0 35.00 -6 -6 COMG 2509
Wendeschneidplatten siehe Seiten: COMG-R3P-IQ (126) ¢ COMM-R3P-1Q (126)
Ersatzteile
@ @ ’ 5 !
PCBOR/L 3232P-16-1Q TCX 51Q SP5 SR LCS 5-1.25.5 LCL 16-NX HW 3.0
PCBOR/L 3232P-19-1Q TCX6-1Q SP5 SR 10402352 LCL 20C-NX HW 4.0
PCBOR/L 4040S-19-1Q TCX 6-1Q SP5 SR 10402352 LCL 20C-NX HW 4.0
PCBOR/L 4040S-25-1Q TCX8-1Q SP8 SR LCS 8-139 LCL 32-NX HW 5.0
7.y v ¥/ _ 7V |_H
oV I Ui yj ~ Ly
PDJNR/L-S HF F 2l H
Langdreh-Klemmhalter mit : j
Kniehebelklemmung flr
doppelseitige, rhombische DNGP VXL jB
0703.. 55°-Wendeschneidplatten &
LF Abbildung zeigt Rechtsausfliihrung
H HF B LF LH WF Wendeschneidplatte @ } & y
PDJNR/L 1010X-07S 10.0 10.0 100 120.00 14.0 10.00 DNGP 07 SR10400611  HW 2.0/5 SLLV-2  SLPI-2PIN
PDJNR/L 1212F-07S 12.0 12.0 12.0 80.00 14.0 12.00 DNGP 07 SR 10400611 HW 2.0/5 SLLV-2 SLPI-2PIN
PDJNR/L 1212X-07S 12.0 12.0 120 120.00 14.0 12.00 DNGP 07 SR 10400611  HW 2.0/5 SLLV-2  SLPI-2PIN
PDJNR/L 1616X-07S 16.0 16.0 16.0 120.00 18.0 16.00 DNGP 07 SR 10400611  HW 2.0/5 SLLV-2 SLPI-2 PIN

* \erwenden Sie linke Wendeschneidplatten in Werkzeugen in Rechtsausfiihrung und rechte Wendeschneidplatten in Werkzeugen in Linksausflihrung.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: DNGP-F2M (135) ¢ DNGP-F2P (134)

ISCAR




Wendeschneidplatten siehe Seiten: DNMG-CERMET (137)  DNMG-F3S (136) © DNMG-F3P (135) ¢ DNMG-M3P (135) « DNMX-M3P (141) ¢ DNMM-R3P (141)

o DNMG-F3M (136) » DNMG-M3M (136) » DNMG/DNGG-TF (139) « DNMG-GN (140) « DNMG-NR (140) » DNMG/DNGG-PP (139) » DNMG-VL (139) » DNMG-PF (138)
« DNMG/DNGG-SF (137)  DNMG-NF (138) » DNMM-NM (141) ¢ DNMG-WG (138) » DNMS-12 (192) » DNMA (140) » DNGA-Keramik (197) ¢ DNGA-2 (CBN) (208)

» DNGA-4 (CBN) (208) » DNGG-M4HF/M4HM (CBN) (208) » DNMA (CBN) (207)

Ersatzteile

.. - - & 2 J s )

PDJNR/L 1616H-11 TDN 322 SP3 PN 3-4 LR 3D SR 117-2014 HW 2.5/5
PDJNR/L 2020K-11 TDN 322 SP3 PN 3-4 LR 3D SR 117-2014 HW 2.5/5
PDJNR/L 2525M-11 TDN 322 SP3 PN 3-4 LR 3D SR 117-2014 HW 2.5/5
PDJNR/L 2020K-15 TDN 422 TDN 432@* SP4 PN 3-4 LR 4D SR 117-2010 HW 3.0
PDJNR/L 2525M-15 TDN 422 TDN 432(@) SP 4 PN 3-4 LR 4D SR 117-2010 HW 3.0
PDJNR/L 3232P-15 TDN 422 TDN 432@* SP4 PN 3-4 LR 4D SR 117-2010 HW 3.0

* Optional, bitte separat bestellen.

@ Fir DNMG 1504..-Wendeschneidplatten

y r .y v ¥/ VvV
1DV 1 vy Bk (TG LU
1B \ v N
PDJNR/L e | H Ll ©
Klemmhalter mit Kniehebelklemmung T — D
fur negative, rhombische R LLI
55°-Wendeschneidplatten V\?F | B
1 [e/@ I Q
[ LF
Abbildung zeigt Rechtsausflihrung m
H HE B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte L
PDJNR/L 1616H-11 16.0 16.0 16.0 100.00 30.0 20.00 -6 -7 DNMG 1104 ;
PDJNR/L 2020K-11 20.0 20.0 20.0 125.00 30.0 25.00 -6 -7 DNMG 1104
PDJNR/L 2525M-11 25,0 25,0 25.0 150.00 30.0 32.00 6 -7 DNMG 1104 1
PDJNR/L 2020K-15 20.0 200 200 125.00 34.0 25.00 -6 -6 DNMG 1506 Z
PDJNR/L 2525M-15 25,0 25.0 25.0 150.00 34.0 32.00 -6 -6 DNMG 1506
PDJNR/L 3232P-15 320 320 320 170.00 34.0 40.00 -6 -6 DNMG 1506 IfIEJ
o
()
1
@
9p)

@00o...
130T uinn JETCUT GAMF,

27°
|
PDJNR/L-JHP P % | o ﬁ’g
Klemmhalter mit ! N ALES

.G 1/8"-28

Kniehebelklemmung und
Vordere

Regelschraube
an/aus

Vorderer
Kihimittelkanal

55°-Wendeschneidplatten

e
Zielgerichteter Kiihimittelzufiihrung w W
fir negative, rhombische & Enctelmigiehkat i |
KAP‘R
el (¢
WF

B H HF LF LH GAMP  GAMF __ KAPR _ Wendeschneidplatte
PDJNR/L 2525M-11-JHP 25.0 25.0 25.0 150.00 36.0 32.00 -6 -6 93.0 DNMG 1104
PDJNR/L 2525M-15-JHP 25.0 25.0 25.0 150.00 36.0 32.00 -6 -6 93.0 DNMG 1506

¢ User Guide siehe Seiten 68-74.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DNMG-CERMET (137) ¢ DNMG-F3S (136) ® DNMG-F3P (135) ¢ DNMG-M3P (135) ¢ DNMX-M3P (141) ¢ DNMM-R3P (141)

* DNMG-F3M (136) ® DNMG-M3M (136) ® DNMG/DNGG-TF (139) ® DNMG-GN (140) ® DNMG-NR (140) ® DNMG/DNGG-PP (139) ® DNMG-VL (139)  DNMG-PF (138)

© DNMG/DNGG-SF (137) ® DNMG-NF (138) ® DNMM-NM (141) ® DNMG-WG (138) ® DNMS-12 (192)  DNMA (140) » DNGA-Keramik (197) » DNGA-2 (CBN) (208)

* DNGA-4 (CBN) (208) ® DNGG-M4HF/M4HM (CBN) (208) ® DNMA (CBN) (207)

Ersatzteile

S L S BB & I P
PDJNR/L 2525M-11-JHP DK PN3-4 LR3D SR117-2014 SP3 CU-D-JHP  SRM4X4DIN913TL360 T-8/5 HW2.0 HW 2.5/5
ORGP TR RN TN TDN 422 TDN 432@*  PN3-4  [R4D SR 117-2010 SP 4 CU-D-JHP  SRM4X4DIN913TL360 T-8/5 HW 20 HW 3.0

* Optional, bitte separat bestellen.
(@ Fiir DNMG 1504..-Wendeschneidplatten

Member IMC Group.




[ 113
1907 Ui JETCU T GAMF,

CAMFIX

C#-PDJNR/L-JHP
Werkzeughalter mit zielgerichteter

27°

MAX| ﬁ
Wles°(|/N300
Bar Max

Zentrale Kiihimittelausrichtung ECA\S’(

N
o

ferkze t i 5 DCONMS
Kuhimittelzufiihrung und (GaEnstelimBgichisi) WF |
CAMFIX-Schnittstelle fiir negative L
55°-Wendeschneidplatten e LF~
DCONMS WF LF GAMP GAMF ECA Wendeschneidplatte
C3 PDJNR-22045-11-JHP 32.00 22.00 45.00 -6 -6 58 DN.. 11..
C4 PDJNR/L 27050-11-JHP 40.00 27.00 55.00 -6 -6 58 DN.. 11..
C5 PDJNR/L 35060-11-JHP 50.00 35.00 60.00 6 -6 58 DN.. 11..
C4 PDJNR/L 27055-15-JHP 40.00 27.00 56.00 -6 -6 58 DN.. 15..
C5 PDJNR/L 35060-15-JHP 50.00 35.00 60.00 -6 -6 58 DN.. 15..
C6 PDJINR/L 45065-15-JHP 63.00 45.00 65.00 -6 -6 58 DN.. 15..

* User Guide siehe Seiten 68-74 PDJ

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DNMG-F3S (136) ® DNMG-F3P (135) ® DNMG-M3P (135) ¢ DNMX-M3P (141) « DNMM-R3P (141) « DNMG-F3M (136)

* DNMG-M3M (136) ® DNMG/DNGG-TF (139) ® DNMG-GN (140) ® DNMG-NR (140) ® DNMG/DNGG-PP (139) ® DNMG-VL (139) * DNMG-PF (138)

* DNMG/DNGG-SF (137) ® DNMG-NF (138) ® DNMM-NM (141) « DNMG-WG (138) ® DNMS-12 (192)  DNMA (140) ® DNGA-Keramik (197) ® DNGA-2 (CBN) (208)
* DNGA-4 (CBN) (208) ®* DNGG-M4HF/M4HM (CBN) (208) * DNMA (CBN) (207) ® DNMG-CERMET (137)

Ersatzteile

- - 2 s &5 s B 9

C3 PDJNR-22045-11-JHP TDN 322 LR 3D SR 117-2014 SP3 PN 3-4 CU-D-JHP T-8/5 HW 2.5/5
C4 PDJNR/L 27050-11-JHP TDN 322 LR 3D SR 117-2014 SP3 PN 3-4 CU-D-JHP T-8/5 HW 2.5/5
C5 PDJNL 35060-11-JHP TDN 322 LR 3D SR 117-2014 SP3 PN 3-4 CU-D-JHP T-8/5 HW 2.6/5
C5 PDJNR 35060-11-JHP TDN 3822 LR 3D SR 117-2014 SP3 PN 3-4 CU-D-JHP T-8/5 HW 2.5/5
C4 PDJNR/L 27055-15-JHP TDN 422 TDN 4326 LR 4D SR 117-2010 SP 4 PN 3-4 CU-D-JHP T-8/5 HW 3.0
C5 PDJNL 35060-15-JHP TDN 422 TDN 432@) LR 4D SR 117-2010 SP 4 PN 3-4 CU-D-JHP T-8/5 HW 3.0
C5 PDJNR 35060-15-JHP TDN 422 TDN 432()* LR 4D SR 117-2010 SP 4 PN 3-4 CU-D-JHP T-8/5 HW 3.0
C6 PDJNL 45065-15-JHP TDN 422 TDN 432@) LR 4D SR 117-2010 SP 4 PN 3-4 CU-D-JHP T-8/5 HW 3.0
C6 PDJNR 45065-15-JHP TDN 422 TDN 432()* LR 4D SR 117-2010 SP 4 PN 3-4 CU-D-JHP T-8/5 HW 3.0

* Optional, bitte separat bestellen.
@ Fir DNMG 1504..-Wendeschneidplatten

ISOT Ui FLH»
DDJNR/L t .
R-Clamp-Klemmhalter mit 93° A f | H
Ansteliwinkel fiir negative, rhombische 1 !
55°-Wendeschneidplatten [} =
WF @ B
L Y
- LF Abbildung zeigt Rechtsausfihrung
H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte
DDJNR/L 1616H-11 16.0 16.0 16.0 100.00 30.0 20.00 -7 -6 DNMG 1104
DDJNR/L 2020K-11 20.0 20.0 20.0 125.00 30.0 25.00 -6 -6 DNMG 1104
DDJNR/L 2525M-11 250 250 25.0 150.00 30,0 32,00 6 6 DNMG 1104
DDJNR/L 2020K-15 20.0 20.0 20.0 125.00 39.0 25.00 -6 -6 DNMG 1506
DDJNR/L 2525M-15 25.0 25.0 25.0 150.00 40.0 32.00 -6 -6 DNMG 1506
DDJNR/L 3232P-15 32.0 32.0 32.0 170.00 41.0 40.00 -6 -6 DNMG 1506

o Fiir DNMG 1504...-Wendeschneidplatten ist die Unterlegplatte RDT 443 zu verwenden (muss separat bestellt werden).

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DNMG-F3S (136) ¢ DNMG-F3P (135) © DNMG-M3P (135) ® DNMX-M3P (141) ¢ DNMM-R3P (141) ¢ DNMG-CERMET (137)
 DNMG-F3M (136) * DNMG-M3M (136) ® DNMG/DNGG-TF (139) ® DNMG-GN (140) ® DNMG-NR (140) ® DNMG/DNGG-PP (139) ® DNMG-VL (139) * DNMG-PF (138)
* DNMG/DNGG-SF (137) ® DNMG-NF (138) ® DNMM-NM (141) ¢ DNMG-WG (138) * DNMA (140)  DNGA-Keramik (197) * DNGA-4 (CBN) (208) ® DNMA (CBN) (207)
Werkzeugaufnahmen siehe Seiten: C#-ASHR/L-45-HPMC (675) ® C#-ASHR/L-HPMC (675)

Ersatzteile

e c f & JZ ([ ¢ 9

DDJNR/L 1616H-11 RDT 3-2 SR 40085l LCGR-3 SRRC3 HW 2.5 KSP 3
DDJNR/L 2020K-11 RDT 3-2 SR 40085l LCGR-3 SRRC3 HW 2.5 KSP 3
DDJNR/L 2525M-11 RDT 3-2 SR 40085l LCGR-3 SRRC3 HW 2.5 KSP 3
DDJNR/L 2020K-15 RDT 433 RDT 443* SR 14-506 LCGR-4 SR 10400270-25.5 T-15/5
DDJNR/L 2525M-15 RDT 433 RDT 443* SR 14-506 LCGR-4 SR 10400270-25.5 T-15/5
DDJNR/L 3232P-15 RDT 433 RDT 443" SR 14-506 LCGR-4 SR 10400270-25.5 T-15/5

* Optional, bitte separat bestellen.




VI U

JETIRTURN

DDJNR/L-JHP-MC

Stabile Klemmung mit zielgerichteter
KSS-Zufuhr fiir rhombische
55°-Wendeschneidplatten

B H HE LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte
DDJNR/L 2020X-15-JHP-MC 20.0 20.0 20.0 110.00 40.0 25.00 6.0 6.0 DNMG/X 1506
DDJNR/L 2525X-15-JHP-MC 25.0 25.0 25.0 125.00 40.0 32.00 6.0 6.0 DNMG/X 1506

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DNGA-2 (CBN) (208) « DNGA-4 (CBN) (208) ® DNGA-Keramik (197) ¢ DNGG-M4HF/M4HM (CBN) (208) ¢ DNMA (140)

« DNMA (CBN) (207) ® DNMG-CERMET (137) ® DNMG-F3M (136) * DNMG-F3P (135) » DNMG-F3S (136) ¢ DNMG-GN (140) * DNMG-M3M (136) * DNMG-M3P (135)

© DNMG-NF (138) ® DNMG-NR (140) ® DNMG-PF (138) ® DNMG-VL (139) ® DNMG-WG (138) ® DNMG/DNGG-PP (139) ® DNMG/DNGG-SF (137) ® DNMG/DNGG-TF (139)

* DNMM-NM (141) « DNMM-R3P (141) ® DNMX-M3P (141)
Werkzeughalter siehe Seiten: 532, 675, 678-680.

27°

MAX| f
Wles°(|/M4a0
Bar Max

Ersatzteile

s T2 Y

DDJNL 2020X-15-JHP-MC RDT 433 LCGL-4JC SET T-20/3 PLG 1/8BSP TL360 SR 14-506 OR 4X3 NBR70
DDJNR 2020X-15-JHP-MC RDT 433 LCGR-4JC SET T-20/3 PLG 1/8BSP TL360 SR 14-506 OR 4X3 NBR70
DDJNL 2525X-15-JHP-MC RDT 433 LCGL-4JC SET T-20/3 PLG 1/8BSP TL360 SR 14-506 OR 4X3 NBR70
DDJNR 2525X-15-JHP-MC RDT 433 LCGR-4JC SET T-20/3 PLG 1/8BSP TL360 SR 14-506 OR 4X3 NBR70

150 Tuinin CAMFIX

il

C#-DDJNR/L

Klemmbhalter mit CAMFIX-
Schnittstelle fir negative, rhombische
55°-Wendeschneidplatten

Abbildung zeigt Rechtsausfliihrung

DCONMS WF  LF  Wendeschneidplatte GAMF y @ j & ®
0

C4 DDJNR/L-27060-15 40.00 27.00  60.00 DN..15 6. RDT 433 RDT 443*  T-15/5 LCGR-4 SR 10400270-255 ~ SR14-506 EZ62
C5 DDJNR/L-35060-15 50.00 35.00 60.00 DN..15 6.0 RDT 433 T-15/5 LCGR-4 SR 10400270-25.5 SR 14-506 EZ83
C6 DDJNR/L-45065-15 63.00 4500 65.00 DN..15 6.0 RDT 433 ~ RDT 443"  T-15/5 LCGR-4 SR 10400270-255 ~ SR 14-506 EZ 104

* RDT 443 fur DN__ 1504..-Wendeschneidplatten.

* Optional, bitte separat bestellen.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DNMG-F3S (136) ¢ DNMG-F3P (135) ® DNMG-M3P (135) ® DNMX-M3P (141) « DNMM-R3P (141) « DNMG-F3M (136)

* DNMG-M3M (136) ® DNMG/DNGG-TF (139) ® DNMG-GN (140) ® DNMG-NR (140) ® DNMG/DNGG-PP (139) ® DNMG-VL (139) * DNMG-PF (138)

* DNMG/DNGG-SF (137) ® DNMG-NF (138) ® DNMM-NM (141) « DNMG-WG (138) ® DNMA (140) ® DNGA-Keramik (197) ® DNGA-2 (CBN) (208) ®* DNGA-4 (CBN) (208)

* DNGG-M4HF/M4HM (CBN) (208) * DNMA (CBN) (207)  DNMG-CERMET (137)

R-CLAMP HSK

HSK A63WH-DDJNR/L
R-Clamp-Werkzeughalter

8 &

mit HSK-Schnittstelle flir = MM }

negative, rhombische DNMG- W'F— } DCONMS

Wendeschneidplatten (15° Anstellung é = '

auf Muttitasking-Maschinen) L—mo = Abbildung zeigt Rechtsausfihrung

DCONMS LF  WF Wendeschneidplatte GAMF & @ @ ? ®
HSK A63WH DDJNR/L J15 (1) JCH0 VRN N ORPAsY0l) DN.. 16 75  RDT433 RDT443° SR14-506 LCGR-4 SR10400270-2556 T-16/6  EZ104

® GeméRB ICTM Standard (ISO 12164-3). e Bei Kuhlung durch die HSK-Spindel muss ein Kihimittelrohr verwendet werden (muss separat bestellt werden).
¢ Schaftabmessungen siehe Seite 676.
() RDT 443 for DN__ 1504..-Wendeschneidplatte

* Optional, bitte separat bestellen.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DNMG-CERMET (137) ® DNMG-F3S (136) ® DNMG-F3P (135) ¢ DNMG-M3P (135) ® DNMX-M3P (141) « DNMM-R3P (141)

* DNMG-F3M (136) ® DNMG-M3M (136) ® DNMG/DNGG-TF (139) ® DNMG-GN (140) ® DNMG-NR (140) ® DNMG/DNGG-PP (139) ® DNMG-VL (139)  DNMG-PF (138)
* DNMG/DNGG-SF (137) ® DNMG-NF (138) ® DNMM-NM (141) « DNMA (140) ® DNGA-Keramik (197) ¢ DNGA-2 (CBN) (208) « DNGA-4 (CBN) (208)

* DNGG-M4HF/M4HM (CBN) (208) * DNMA (CBN) (207)

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




'] HSK A63WH-DDNNN HE %ﬂ*
:) R-Clamp-Werkzeughalter mit HSK-
LLI Schnittstelle fir negative, rhombische r
Q DNMG-Wendeschneidplatten
m GemaB ICTM Standard (ISO 12164-3)
LLI
; LF Wendeschneidplatte DCONMS GAMF & @B g P S
110,00 DN.. 15 6300 100  RDT433  RDT443 SR14506 LCGR4 SR10400270-255 T-15/5  EZ104
1 ® Bei Kiihlung durch die HSK-Spindel muss ein Kuhimittelrohr verwendet werden (muss separat bestellt werden). ® Schaftabmessungen siehe Seite 676.
Z () RDT 443 for DN__ 1504..-Wendeschneidplatte
LIJ * Optional, bitte separat bestellen.
I Wendeschneidplatten siehe Seiten: DNMG-CERMET (137) ® DNMG-F3S (136) ® DNMG-F3P (135) « DNMG-M3P (135) ® DNMX-M3P (141) ® DNMM-R3P (141)
LL * DNMG-F3M (136) ® DNMG-M3M (136) ® DNMG/DNGG-TF (139) ® DNMG-GN (140) ® DNMG-NR (140) « DNMG/DNGG-PP (139) ® DNMG-VL (139) * DNMG-PF (138)
* DNMG/DNGG-SF (137) ® DNMG-NF (138) ® DNMM-NM (141) ® DNMG-WG (138) ® DNMA (140) » DNGA-Keramik (197) ® DNGA-2 (CBN) (208) * DNGA-4 (CBN) (208)
% * DNGG-M4HF/M4HM (CBN) (208) » DNMA (CBN) (207)
1
O
N
ISOTURN LH
e Kl L
CKJNR/L v B | E E
Top Clamp-Klemmhalter mit 93° I I
Anstellwinkel flr negative KNMX-/ v
KNUX-55°-Wendeschneidplatten VGF B
iL 1
SARARR I ‘ . . "
Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
H HF B LF LH WF KAPR  GAMP  GAMF  Wendeschneidplatte
CKJNR/L 2020K-16 20.0 20.0 20.0 125.00 32.0 25.00 93.0 -6 0 KNMX/KNUX 1604
CKJNR/L 2525M-16 25.0 25.0 25.0 150.00 32.0 32.00 93.0 -6 0 KNMX/KNUX 1604
CKJNR/L 3232P-16 32.0 32.0 32.0 170.00 32.0 40.00 93.0 -6 0 KNMX/KNUX 1604
Wendeschneidplatten siehe Seiten: KNMX (142) ¢ KNUX (142)
Ersatzteile
Bezeichnung @ ‘@ '@ @ ﬁ /
CKJNL 2020K-16 CSK 1604 L SR M3X0.56X10DIN7991 10.9 KSP 90 KSP 48 KSP 485 CL 16KL CLS 16K HW 4.0
CKJNR 2020K-16 CSK 1604 R SR M3X0.5X10DIN7991 10.9 KSP 90 KSP 48 KSP 485 CL 16KR CLS 16K HW 4.0
CKJNL 2525M-16 CSK 1604 L SR M3X0.5X10DIN7991 10.9 KSP 90 KSP 48 KSP 485 CL 16KL CLS 16K HW 4.0
CKJNR 2525M-16 CSK 1604 R SR M3X0.5X10DIN7991 10.9 KSP 90 KSP 48 KSP 485 CL 16KR CLS 16K HW 4.0
CKJNL 3232P-16 CSK 1604 L SR M3X0.5X10DIN7991 10.9 KSP 90 KSP 48 KSP 485 CL 16KL CLS 16K HW 4.0
CKJNR 3232P-16 CSK 1604 R SR M3X0.5X10DIN7991 10.9 KSP 90 KSP 48 KSP 485 CL 16KR CLS 16K HW 4.0
'.sc'-..—.l
v L]
SKJNR/L HE F’“ II H
Klemmhalter mit 93° Anstellwinkel I i
und Schraubenklemmung fur negative ¥
KNMX-55°-Wendeschneidplatten " B
r 1
HH - i ; ¥
Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

Ya=v/ &
H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte / @ ?

SKJNR/L 2525M 250 250 250 15000 320 32.00 -6 0 KNMX 1604 TKX 160310L SRTC-3 HW25 SR16-236P  T-15/5
SKJNL 3232P-16 320 3820 320 17000 320 40.00 -6 0 KNMX 1604 TKX160310L SRTC-3 HW25 SR16-236P  T-15/5

Wendeschneidplatten siehe Seite: KNMX (142)

ISCAR




1907 Uiy ¢|_H»‘ ||l|
CKNNR/L ‘ 7] VQ@

Top Clamp-Klemmhalter mit 63°
Anstellwinkel fir negative KNUX-/

L
F
v
KNMX-55°-Wendeschneidplatten WF
A
o} LF
' Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

H HF B LF LH WF GAMP GAMF  Wendeschneidplatte
| CKNNR/L 2525M-16 [P 25.0 25.0 150.00 33.0 14.40 25 5.2 KNUX/KNMX 1604

Wendeschneidplatten siehe Seiten: KNMX (142) ¢ KNUX (142)

JUJL»‘IL

Ersatzteile
&G & p ¢ ¢ ¢
CSK 1604 R CL 16KR CLS 16K KSP 90 KSP 48 KSP 485 SR M3X0.5X10DIN7991 10.9 HW 4.0
Y 7.y v ¥/ _7Y)
' ~1%J .
SVANR/L-FS HE F@| H b
Klemmhalter mit I )
Schraubenklemmung fir negative v 1]
35°-Wendeschneidplatten WF @ | B
mit Anlagewippe flir hohe LH — )
Prazision beim Profildrehen h LF

Bezeichnung H B LF LH WF GAMP GAMF 4 / & y
SVANR/L 1212K-12FS 12.0 12.0 125.00 25.4 12.20 6 -12 AV 12 PA 12 SR 14-551 T-9/5
SVANR/L 1616K-12FS 16.0 16.0 125.00 25.4 16.20 -6 -12 AV 12 PA 12 SR 14-551 T-9/5

Wendeschneidplatten siehe Seiten: VNMG-F3M (143) ¢ VNMG-F3S (143) ¢ VNMG-FNF-CERMET (144) e VNMG-SF (144) « VNMG/VNGG-NF (144) « VNMM-PP (145)

Y 7.y v ¥/ _7Y)

v s K

SVJNR/L-F HE] |® | H

Klemmhalter mit 1 )

Schraubenklemmung flr negative y !

35°-Wendeschneidplatten V\‘F A{ =

- mit Anlagewippe fiir hohe ﬂ LH ¢

Prazision beim Profildrehen LF Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

H HF B LF LH WF  GAMP GAMF Wendeschneidplatte & y ﬁ /
160 160 160 10000 250  20.00 -6 12 VNMG 12T3 SR14-551 T95  AV12  PA12

SVJINR/L 2020K-12F 200 200 200 12500 260 2500 -6 12 VNMG 12T3 SR14-651  T95  AV12  PA12
250 250 250 15000 250  82.00 -6 12 VNMG 1273 SR14-551  T95  AVi2  PA12

* Wiederholgenauigkeit: fir VYNMG +0,06 mm, fur VNGG +0,02 mm
Wendeschneidplatten siehe Seiten: VNMG-F3M (143) ® VNMG-F3S (143) ® VNMG-FNF-CERMET (144) ® VNMG-SF (144) ® VNMG/VNGG-NF (144) e VNMM-PP (145)

iSCTURN CAMFIX o

C#-SVJNR/L-F o1
Werkzeughalter mit
Schraubenklemmung und CAMFIX-

L

y

Schnittstelle fir negative, rhombische | DC(;NMS
35°-Wendeschneidplatten WEA' 1]
bl Abbildung zeigt Rechtsausflihrung
DCONMS  WF LF Wendeschneidplatte GAMF g / & y ®
C4 SVJNR/L-27050-12F 40.00 27.00 50.00 WN.. 12T3 12.0 AV 12 PA12 SR 14-551 T-9/5 EZ 83

Wendeschneidplatten siehe Seiten: VNMG-F3M (143) ® VNMG-F3S (143) ® VNMG-FNF-CERMET (144) ® VNMG-SF (144) ® VNMG/VNGG-NF (144) « VNMM-PP (145)

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]
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1907 Uinind

LH
i A
Klemmhalter mit Spannpratze HF H
o L)
] ]
WF B
[ LF ¥
Abbildung zeigt Rechtsausflihrung
Bezeichnung H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte
MVJNR/L 2020K-16 20.0 20.0 20.0 125.00 41.0 25.00 -6 -10 VNMG 1604
MVJNR/L 2525M-16 25.0 25.0 25.0 150.00 41.0 32.00 -6 -10 VNMG 1604

Wendeschneidplatten siehe Seiten: VNMG-F3M (143) ® VNMG-F3P (142)
* VNMS-12 (193) ® VNGA-Keramik (198) ® VNGA-2 (CBN) (209)

Ersatzteile

o VNMG-M3M (143)
« VNGA-4 (CBN) (210)

o VNMG-TF (145) » YNMG-F3P (145)
o VNGG-M4HM (CBN) (210)

o VNMG/A/NGG-NF (144)

g g g

Bezeichnung

& (@

& 4

MVJNR/L

IVSN 322 IVSN 323()* IYSN 3220

NL 34-L HW 5/32" CL 30-INJ

XNS 510 HW 5/64"

* Optional, bitte separat bestellen.
@ Fir YNMG 1604 12-Wendeschneidplatten
) Fir YNMG-Wendeschneidplatten

1907 Uniind

SVVNN-F

Klemmhalter mit
Schraubenklemmung flr negative
35°-Wendeschneidplatten

mit Anlagewippe flir hohe
Prézision beim Profildrehen

LH>4

Bezeichnung H HF B LF LH

WF

GAMP GAMF  Wendeschneidplatte @ } /

&

SVVNN 1616H-12F
SVVNN 2020K-12F
SVVNN 2525M-12F

16.0
20.0
250

16.0 100.00
20.0 125.00
25.0 150.00

26.0
26.0
26.0

8.00
10.00 O
12.50 0

14
14
14

VNMG 12T3
VNMG 12T3
VNMG 12T3

SR 14-551
SR 14-551
SR 14-551

T-9/5
T-9/5
T-9/5

PA 12
PA 12
PA 12

AV 12
AV 12
AV 12

¢ Wiederholgenauigkeit: fir VNMG +0,06 mm, fir VNGG = 0,02 mm.
VNMG-F3S (143)

Wendeschneidplatten siehe Seiten: VNMG-F3M (143) o

Vier Anlagepunkte
durch Wippe im
Plattensitz

* VNMG-FNF-CERMET (144)

* VNMG-SF (144)

Klemmung

!

ISCAR

o VNMG/VNGG-NF (144) o

VNMM-PP (145)

Herkommliche




@000...
POSITIVE DOUELEM JETc.u.'— GAMF
SVHNR/L-JHP LA |
Schraubengeklemmte [ f

Werkzeuge mit zielgerichteter LH—=
KSS-Zufuhr fir rhombische i
35°-Wendeschneidplatten wF

4‘140
Bar Max

Ei

Tl

- (0>

107.5°

SVHNR/L 2525M-22-AL-JHP

¢ User Guide siehe Seiten 68-74.
Wendeschneidplatten siehe Seite: VNGU-R3N (189)

H B HF LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte
25.0 25.0 25.0 146.34 36.4 30.03 7.0 6.0 VNGU 22..

Ersatzteile

 sozcicnnuns [ & e/ L & &

SVHNR/L-JHP TVX 2230 SR 14-591/L-SN SW6-T-SH BLD T20/57 HW 3.0 SRTC-4 CH-1.9D-JHP-A SET

130 Tunn HSK

HSK A63WH-SVVNN-F
Werkzeughalter mit 72,5°
Anstellwinkel und HSK-Schnittstelle
fur negative, rhombische
35°-Wendeschneidplatten

DCONMS LF  Wendeschneidplatte GAMF @ } ﬁ / @

| HSK A63WH-SVVNN-J12F [T IRET VNM. 1273 14.0 SR 14-551 T9/5 AV 12 PA12 EZ104

* GemaB ICTM Standard (ISO 12164-3). ® Bei Kuhlung durch die HSK-Spindel muss ein Kihimittelrohr verwendet werden (muss separat bestellt werden).
¢ Schaftabmessungen siehe Seite 676.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: VNMG-F3M (143) ® VNMG-F3S (143) ® VNMG-FNF-CERMET (144) ® VNMG-SF (144) ® VNMG/VNGG-NF (144)  VNMM-PP (145)

7D°
< &E
72.5

'.s‘-. /1 Y}
rLH |p‘:m§
MVVNN i X '
Klemmhalter mit Spannpratze HF H
[ T
v ¥
FeE):
Li LF It
H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte
35°-Wendeschneidplatten 200 200 200 125.00 480 1000 45 14 VNMG 1604..
MVVNN 2525M-16 25.0 250 25.0 150.00 48.0 12.50 -4.5 -14 VNMG 1604..

Wendeschneidplatten siehe Seiten: VNMG-F3M (143) ¢ VNMG-F3P (142) » VNMG-M3M (143) ® VNMG-TF (145)  YNMG-F3P (145) » VNMG/VNGG-NF (144)
o VNMS-12 (193) » VNGA-Keramik (198) » VNGA-2 (CBN) (209) » VNGA-4 (CBN) (210) » VNGG-M4HM (CBN) (210)

Ersatzteile

e P 8 2 L /!

3 endeschneidplatten RGNk IVSN 323(@*  [YSN 322t NL 34-L HW 2.0 CL 30-INJ XNS 510 HW 4.0 HW 5/32” HW 5/64”
MVVNN 2525M-16 IVSN 322 IVSN 323(@*  [YSN 322() NL 34-L CL 30-INJ XNS 510 HW 5/32" HW 5/64"
* Optional, bitte separat bestellen.
@ Fir YNMG 160412-Wendeschneidplatten
() Fiir YNMG-Wendeschneidplatten

Member IMC Group.
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Y 7.y v ¥/ _7Y)
DV I Ui LH>
Y
PTGNR/L HF ) =
Klemmhalter mit 91° Anstellwinkel i 7
und Kniehebelklemmung zum 1]
AuBendrehen fUr negative, \,\*/F ® | U B
dreieckige Wendeschneidplatten i
LF
Abbildung zeigt Rechtsausflihrung
H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte
PTGNR/L 2020K-16 20.0 20.0 20.0 125.00 220 25.00 -6 -6 TNMG 16..
PTGNR/L 2525M-16 25.0 25.0 25.0 150.00 220 32.00 -6 -6 TNMG 16..
PTGNR/L 2525M-22 25.0 25.0 25.0 150.00 32.0 32.00 -6 -6 TNMG 2204
PTGNR 3232P-22 32.0 32.0 32.0 170.00 32.0 40.00 -6 -6 TNMG 2204

Wendeschneidplatten siehe Seiten: TNMG-F3S (148) » TNMG-FFG-CERMET (148) » TNMG-F3P (146) » TNMG-M3P (146) » TNMG-F3M (147) « TNMG-M3M (147)
o TNMG-TF (149) » TNMG-GN (150) » TNMM-NR (151)  TNMG/TNGG-PP (150) » TNMG-VL (149) » TNMG-PF (149) » TNMG-SF (148) » TNMG-NF (150)
o TNMS-12 (192) » TNMA (151) » TNGA-Keramik (199) » TNGA-M3 (CBN) (212) » TNGA-MC/M6 (CBN) (212) » TNMA (CBN) (211)

Ersatzteile

e ° ¢ J s P v

PTGNR/L 2020K-16 TIN 322 TTN 332 SP3 LR3 SR 117-2014 HW 2.5/5 PN 3-4
PTGNR/L 2525M-16 TIN 322 TTN 332(@)* SP3 LR3 SR 117-2014 HW 2.5/5 PN 3-4
PTGNR/L 2525M-22 TIN 422 SP4 LR 4 SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4
PTGNR 3232P-22 TIN 422 SP 4 LR4 SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4
* Optional, bitte separat bestellen.
@ TTN 332 fir Wendeschneidplatten mit Dicke 3,18 mm.
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RELivT Ui LD = I =
v
PTGNR/L-X H?% E
Klemmhalter mit 91° Anstellwinkel I
! i
und Kniehebelklemmung zum Y
AuBendrehen flr negative, VCF ® | ﬂ B
dreieckige Wendeschneidplatten B i
Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
H HF B LF LH WF GAMP GAMF __ Wendeschneidplatte
PTGNR/L 2020K-16X 20.0 20.0 20.0 125.00 20.0 25.00 -6 -6 TNMX 1606, TNMG 1604
PTGNR/L 2525M-16X 250 250 250 150.00 20.0 32.00 -6 -6 TNMX 1606, TNMG 1604
PTGNR/L 2525M-22X 25.0 25.0 25.0 150.00 32.0 32.00 -6 -6 TNMX 2207, TNMG 2204
PTGNR/L 3232P-22X 32.0 320 32.0 170.00 32.0 40.00 -6 -6 TNMX 2207, TNMG 2204

¢ \erwenden Sie die Unterlegplatte TTX 3 fur TNMX 16086..-Wendeschneidplatten und die Unterlegplatte TTN 3 fur TNMG 1604..-Wendeschneidplatten.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: TNMG-F3S (148) ® TNMG-FFG-CERMET (148)  TNMG-F3P (146) ® TNMG-M3P (146) ® TNMX-M3/4PW (146) ¢ TNMG-F3M (147)
© TNMG-M3M (147) ® TNMX-M3/4MW (147) © TNMG-TF (149) ® TNMG-GN (150) ® TNMM-NR (151) ® TNMG/TNGG-PP (150) ® TNMG-VL (149) ® TNMG-PF (149)

© TNMG-SF (148) ® TNMG-NF (150) ® TNMS-12 (192) « TNMA (151) ® TNGA-Keramik (199) ® TNGA-M3 (CBN) (212) ® TNGA-MC/M6 (CBN) (212) ® TNMA (CBN) (211)

TNMX 1606... (34...)
TNMG 1604... (33...) TNMX 2207... (45...)
TNMG 2204... (43...)

L E—

Ersatzteile

P o 6 S s A

PTGNR/L 2020K-16X TIX3 TIN3 SP3 LR3 SR 117-2014 HW 2.5 PN 3-4
PTGNR/L 2525M-16X TTX3 TIN 3 SP3 LR3 SR 117-2014 HW 2.5 PN 3-4
PTGNR/L 2525M-22X TTX-4 TIN-4 SP 4 LR 4DH SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4L
PTGNR/L 3232P-22X TTX-4 TIN-4 SP 4 LR 4DH SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4L

ISCAR




HEL”'-.U.R'.'. GAMF, GAMP

J.EWCI'I'T H?i [ | | A "Jg” < @”g

PTGNR/L-X-JHP ﬁ*‘ LGB

Klemmhalter mit Kniehebelklemmung, 5 r* é

91° Anstellwinkel und zielgerichteter ﬂ[ A []

Kihimittelzuflihrung fr dreischneidige, ,1 H e o Abbildung zsigt Rechtsausfiihrung

negative Wendeschneidplatten —

H HF B LF LH WF Fi GAMP  GAMF _ Wendeschneidplatte
PTGNR/L 2020K-16X-JHP 20.0 20.0 20.0 125.00 20.0 25.00 31.7 -6 6 TNMX 1606, TNMG 1604

250 250 25.0 150.00 200 32.00 6 6 TNMX 1608, TNMG 1604

* Unterlegplatte TTX 3 fir TNMX 1606..-Wendeschneidplatten und Unterlegplatte TTN 3 fir TNMG 1604..-Wendeschneidplatten werden mitgeliefert.

® User Guide siehe Seiten 68-74.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: TNMG-F3S (148) ® TNMG-FFG-CERMET (148) ® TNMG-F3P (146) ® TNMG-M3P (146) ® TNMX-M3/4PW (146) ® TNMG-F3M (147)
* TNMG-M3M (147) ® TNMX-M3/4MW (147) ® TNMG-TF (149) ® TNMG-GN (150) ® TNMG/TNGG-PP (150) ® TNMG-VL (149) * TNMG-PF (149) « TNMG-SF (148)
* TNMG-NF (150) ® TNMS-12 (192) ® TNMA (151) ® TNGA-Keramik (199) ® TNGA-M3 (CBN) (212) ® TNGA-MC/M6 (CBN) (212) » TNMA (CBN) (211)

Ersatzteile

Bezeichnung

@ =

&

/

| PTGNR/L-X-JHP | TIX3 TIN 3 SP3 [R3 SR 117-2014 HW 2.5 PN 3-4
HELfiT Ui
remLirur A
PTGNR/L-X-JHP-MC y
. . . lordere
Klemmbhalter mit 2|elger|chteter Regelschraube an/aus
KihImittelzuflihrung far
dreieckige TNMX- und TNMG- ' ' .
Abbild t Recht: flh,
Wendeschneidplatten FOg Zelg Teesaenne
H HF B LF LH Ls WF Wendeschneidplatte
PTGNR/L 2020X-16X-JHP-MC 20.0 20.0 20.0 95.00 25.0 29.00 25.00 TNMX 1606, TNMG 1604
PTGNR/L 2525X-16X-JHP-MC 25.0 25.0 25.0 110.00 25.0 35.00 32.00 TNMX 1606, TNMG 1604

¢ Unterlegplatte TTX 3 fur TNMX 1606..-Wendeschneidplatten und Unterlegpatte TTN 3 fur TNMG 1604.. -Wendeschneidplatten. ® User Guide siehe Seiten 68-74.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: TNMG-F3S (148) ¢ TNMG-FFG-CERMET (148) ® TNMG-F3P (146) ® TNMG-M3P (146) ® TNMX-M3/4PW (146) ® TNMG-F3M (147)
© TNMG-M3M (147) © TNMX-M3/4MW (147) « TNMG-TF (149) ® TNMG-GN (150) ® TNMG/TNGG-PP (150) ® TNMG-VL (149) ¢ TNMG-PF (149) ¢ TNMG-SF (148)

® TNMG-NF (150) ® TNMS-12 (192) ® TNMA (151) ® TNGA-Keramik (199) ® TNGA-M3 (CBN) (212) ® TNGA-MC/M6 (CBN) (212) ® TNMA (CBN) (211)

Werkzeughalter siehe Seiten: 532, 675, 678-680.

Ersatzteile

4 7 ) &

VIR -

LR3 SR 117-2014 T-8/5

PTGNR/L-X-JHP-MC

SR M5X5 DIN913 TL360

PN 3-4

HW 2.5 CU-8-JHP

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]

33



7.y v J¥y/_vV)

DV I Ui - LH [‘

DTGNR/L L !
R-Clamp-Klemmuhalter mit 91° HE || R
Anstellwinkel zum AuBendrehen U :
fur negative, dreieckige ) “ I B
Wendeschneidplatten W[ L

‘ L Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

H HF B LF LH WF GAMP GAMF __ Wendeschneidplatte

DTGNR/L 2020K-16 20.0 20.0 20.0 125.00 250 25.00 -6 -6 TNMG 1604
DTGNR/L 2525M-16 25.0 25,0 25.0 150.00 25.0 32.00 -6 -6 TNMG 1604
DTGNR 2525M-22 25.0 25.0 25.0 150.00 32.0 32.00 -6 -6 TNMG 2204

Wendeschneidplatten siehe Seiten: TNMG-F3S (148) « TNMG-FFG-CERMET (148) » TNMG-F3P (146)  TNMG-M3P (146) » TNMG-F3M (147)  TNMG-M3M (147)
o TNMG-TF (149) » TNMG-GN (150) » TNMM-NR (151) ® TNMG/TNGG-PP (150) » TNMG-VL (149) » TNMG-PF (149) » TNMG-SF (148) » TNMG-NF (150) » TNMA (151)
 TNGA-Keramik (199) « TNGA-M3 (CBN) (212) » TNGA-MC/M6 (CBN) (212) » TNMA (CBN) (211)

Ersatzteile

e & a2 7 27 e 7

DTGNR/L 2020K-16 RTT 322 SR 350801 LCGR-3 SRRC3 KSP 3 HW 2.5
DTGNR/L 2525M-16 RTT 322 SR 350801 LCGR-3 SRRC3 KSP 3 HW 2.5
DTGNR 2525M-22 RTT 443 SR 14-506 LCGR-4 SR 10400270-25.5 T-15/5

1907 Ui CAMFIX
C#-DTGNR/L i | 4&‘

R-Clamp-Werkzeughalter mit
91° Anstellwinkel und CAMFIX-
Schnittstelle flr negative,
dreieckige Wendeschneidplatten

Nl [F— Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
DCONMS ~ WF LF Wendeschneidplatte ' & @ @ y ®
C6 DTGNR/L-45065-22 63.00 4500 65.00 TN.. 22 RTT 443 SR 14-506 LCGR-4 SR 10400270-25.5 T-15/5 EZ 104

Wendeschneidplatten siehe Seiten: TNMG-F3S (148) » TNMG-F3P (146) » TNMG-M3P (146) « TNMG-F3M (147) » TNMG-M3M (147) » TNMG-TF (149)
 TNMG-GN (150) * TNMM-NR (151) » TNMG/TNGG-PP (150) * TNMA (151) » TNGA-Keramik (199)

NS A mEy FFans
VT Vi U II
PTFNR/L o ! n
Klemmhalter mit 91°-Anstellwinkel I] I
und Kniehebelklemmung zum U :
Plandrehen fgr negative, dreieckige VGF ©“ U B
Wendeschneidplatten I
' IF Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
H HF B LF LH WF GAMP GAMF  Wendeschneidplatte
PTFNR/L 2020K-16 20.0 20.0 20.0 1256.00 200 25.00 -6 -6 TNMG 16..
PTFNR/L 2525M-16 25.0 25.0 25.0 150.00 20.0 32.00 -6 -6 TNMG 16..
PTFNR/L 2525M-22 25.0 25.0 25.0 150.00 26.0 32.00 -6 -6 TNMG 2204

Wendeschneidplatten siehe Seiten: TNMG-F3S (148) « TNMG-FFG-CERMET (148) » TNMG-F3P (146) » TNMG-M3P (146) s TNMG-F3M (147)  TNMG-M3M (147)
o TNMG-TF (149) » TNMG-GN (150) » TNMM-NR (151) » TNMG/TNGG-PP (150) » TNMG-VL (149) ¢ TNMG-PF (149) » TNMG-SF (148) » TNMG-NF (150)
o TNMS-12 (192) » TNMA (151) » TNGA-Keramik (199) » TNGA-M3 (CBN) (212) » TNGA-MC/M86 (CBN) (212)  TNMA (CBN) (211)

Ersatzteile

- ° : s 5 & 7

PTFNR/L 2020K-16 TTN 322 TTN 3326 LR3 SR 117-2014 HW 2.5/5 SP3 PN 3-4
PTFNR/L 2525M-16 TIN 322 TTN 3326 LR3 SR 117-2014 HW 2.5/5 SP3 PN 3-4

PTFNR/L 2525M-22 TIN 422 LR 4 SR 117-2010 HW 3.0 SP 4 PN 3-4

* Optional, bitte separat bestellen.
(a) TTN 332 fiir Wendeschneidplatten mit Dicke 3,18 mm.




Y 7.y v ¥/ _7Y)
IOV 1 Ui r LH Big| LLI
MTJNR/L-W t ! =i ©
Klemmhalter mit 93° Anstellwinkel w7 ﬂ H )
und Keilspannpratzen-Klemmung ! : LLI
flr negative, dreieckige ) B
Wendeschneidplatten V‘f ﬁ Q
B LF ‘ Abbildung zeigt Rechtsausfihrung m
H HF B LF LH WF GAMP GAMF __ Wendeschneidplatte L
MTJNR/L 1616H-16W-M 16.0 16.0 16.0 10000 320 20.00 -6 6 TNMG 1604 ;
MTJNR/L 2020K-16W-M 200 200 200 125,00 320 25.00 -6 -6 TNMG 1604
MTJNR/L 2525M-16W-M 250 25.0 250 150.00 320 32.00 -6 6 TNMG 1604 1
MTJNR/L 2525M-22W 25.0 25.0 250 150,00 380 32.00 -6 -6 TNMG 2204 =
MTJNR/L 3225P-22W 320 320 250 17000 380 32.00 -6 -6 TNMG 2204 (L
Wendeschneidplatten siehe Seiten: TNMG-F3S (148) » TNMG-FFG-CERMET (148) » TNMG-F3P (146) ® TNMG-M3P (146) » TNMG-F3M (147) » TNMG-M3M (147)
 TNMG-TF (149) » TNMG-GN (150) ® TNMM-NR (151) » TNMG/TNGG-PP (150) ® TNMG-VL (149)  TNMG-PF (149) » TNMG-SF (148)  TNMG-NF (150) * TNMA (151) T
« TNGA-Keramik (199) » TNGA-M3 (CBN) (212) » TNGA-MGC/M6 (CBN) (212) » TNMA (CBN) (211) LL]
Ersatzteile D.
oy
7 & /8 @ ¢ 0 5 7

MTJNR/L 1616H-16W-M BRELEZZ N EE e\ CY ZNW 3WNS LC 291N CLAMP ERING N SR 17-317NS HW 3.0
MTJNR/L 2020K-16W-M BRELEZZ\ BEREEEKRZNCA ZNW 3WN HW 2.5 LC 291N CLAMP ERINGN SR 17-317N HW 3.0
MTJNR/L 2525M-16W-M BREIEZZ R nERrNCa ZNW 3WN LC 291N CLAMP ERING N SR 17-317N HW 3.0
MTJNR/L 2525M-22W TTT 434 ZNW 4 HW25  LC281 SET 1 SR 17-295 HW 3.0
MTJNR/L 3225P-22W TTT 434 ZNW 4 HW25  LC281SET1 SR 17-295 HW 3.0
* Optional, bitte separat bestellen.
@ Fir TNMG 1603..-Wendeschneidplatten mit Dicke 3,18 mm.

7.
oV I VRN

MTENN-W
Neutrale Wedge-Lock-Klemmhalter

s
T |l

mit Keilspannpratzen-Klemmung jv
fur negative, dreieckige
B
Wendeschneidplatten ‘@ | H
‘ LF

H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte
MTENN 1618H-16W-M 16.0 16.0 18.0 100.00 320 9.00 0 -8 TNMG 1604
MTENN 2020K-16W-M 20.0 20.0 20.0 125.00 35.0 10.00 0 -8 TNMG 1604
MTENN 2525M-16W-M 25.0 25.0 25.0 150.00 320 12,50 0 -8 TNMG 1604
MTENN 2525M-22W 25.0 25.0 25.0 150.00 40.0 12.50 0 -8 TNMG 2204
MTENN 3232P-22W 32.0 32.0 32.0 170.00 40.0 16.00 0 -8 TNMG 2204

Wendeschneidplatten siehe Seiten: TNMG-F3S (148) « TNMG-FFG-CERMET (148) » TNMG-F3P (146)  TNMG-M3P (146) » TNMG-F3M (147)  TNMG-M3M (147)
o TNMG-TF (149) ® TNMG-GN (150) » TNMM-NR (151) » TNMG/TNGG-PP (150) » TNMG-VL (149)  TNMG-PF (149) » TNMG-SF (148) » TNMG-NF (150) * TNMA (151)
 TNGA-Keramik (199) « TNGA-M3 (CBN) (212) » TNGA-MC/M6 (CBN) (212) » TNMA (CBN) (211)

Ersatzteile

e O s = 2 O P <

MTENN 1618H-16W-M TTT 322N TTT 332N ZNW 3WNS LC 291N CLAMP ERING N SR 17-317NS HW 3.0
MTENN 2020K-16W-M TIT322N  TTT 332Nt@r ZNW 3WN LC 291N CLAMP ERING N SR 17-317N HW 3.0
MTENN 2525M-16W-M BRRLEZZ RN ZNW 3WN LC 291N CLAMP ERING N SR 17-317N HW 3.0
MTENN 2525M-22W TTT 434 ZNW 4 HW25  LC281SET1 SR 17-295 HW 3.0
MTENN 3232P-22W TTT 434 ZNW 4 HW25  LC281 SET1 SR 17-295 HW 3.0
* Optional, bitte separat bestellen.
(@ Fir TNMG 1608..-Wendeschneidplatten mit Dicke 3,18 mm.

Member IMC Group,
L 4 11 ]




ISOT UniN
e LH

DSDNN L{rﬂ]ﬁ

R-Clamp-Klemmhalter mit 45° bl H

Anstellwinkel zum AuBendrehen H H

fiir negative 1SO-SNMG- WP@I B

Wendeschneidplatten T

H HF B LF LH WF GAMP GAMF _ Wendeschneidplatte
DSDNN 2525M-12 25.0 25.0 25.0 150.00 38.0 12.80 0 -7 SNMG 1204
DSDNN 2525M-15 25.0 25.0 25.0 150.00 4.0 12.50 0 -8.5 SNMG 1506
DSDNN 3232P-19 32.0 32.0 32.0 170.00 44,0 16.00 0 -85 SNMG 1906

Wendeschneidplatten siehe Seiten: SNMG-F3S (154) ¢ SNMG-R3M (153) « SNMG-F3P (152)  SNMG-M3P (152) ¢ SNMM-R3P (157) » SNMG-F3M (153)
* SNMG-M3M (153) » SNMG-TF (155) » SNMG-GN (156) » SNMG-NR (156) » SNMM-NR (157) « SNMG-PP (154) » SNMG-VL (154)  SNMG-EM-M/R (155)
« SNMM-NM (157) » SNMA (156) » SNGA-Keramik (197) ¢ SNMA (CBN) (214)

Ersatzteile

e ¢ © & a 7 & ¢ )

DEDLPLPL) | B PAS RST 443 RST 443L SET@*  RST 443R SET@* SR 14-506 LCGR-4 SR 10400270-25.5 T-15/5
DSDNN 2525M-15 [T SR 10402265  LCGR-5 SR 10402267 KSP 5 HW 4.0
DSDNN 3232P-19 RESIGRE SR 10402266  LCGR-6 SR 10402267 KSP 5 HW 4.0

* Optional, bitte separat bestellen.
(@ Optional, erforderlich fiir SNMG ...-EM-R/M-Wendeschneidplatten.

Y 7.y v ¥/ 7V

DV I Ui FLH" II
DSKNR/L Iz ! -
R-Clamp-Klemmhalter mit 75° sl I

Anstellwinkel zum Plandrehen A :

fur negative ISO-SNMG- ) B

Wendeschneidplatten S :

‘ Lt Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte ‘ .? @ @ &

EESI S EPE 250 250 250 - 310 3200 4 SNMG 1204 RST443  T5/5  SR10400270-255  LOGR-4 SR 14-506

Wendeschneidplatten siehe Seiten: SNMG-F3S (154)  SNMG-F3P (152) » SNMG-M3P (152) SNMM-R3P (157) » SNMG-F3M (153)  SNMG-M3M (153)
o SNMG-TF (155)  SNMG-GN (156) » SNMG-NR (156) ® SNMG-PP (154) « SNMG-VL (154) ¢ SNMA (156) * SNGA-Keramik (197) » SNMA (CBN) (214)

/.y N7y

OV § Ui J«LHT

DSSNR/L I Y

R-Clamp-Klemmhalter mit i | H

45° Anstellwinkel zum Langs- :

und Plandrehen flir negative, I | 5

quadratische Wendeschneidplatten L @, S

‘ IF Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

H HF B LF LH WF GAMP GAMF  Wendeschneidplatte
DSSNR/L 2020K-12 (1) 20.0 20.0 20.0 125,00 38.0 25,00 5.5 -5.5 SNMG 1204
DSSNR/L 2525M-12 (1) 250 25.0 25.0 150.00 39.0 32.00 -55 -55 SNMG 1204
DSSNR/L 3232P-15 320 320 32,0 170.00 34.0 40.00 -5.5 -5.5 SNMG 1506
DSSNR/L 3232P-19 32.0 32.0 32,0 170.00 38.0 40,00 5.5 -5.5 SNMG 1906

() Beim Einsatz von SNMG.....-EM-M/R-Wendeschneidplatten muss das RST 443R/L SET verwendet werden.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: SNMG-F3S (154)  SNMG-F3P (152) » SNMG-M3P (152) » SNMM-R3P (157) « SNMG-F3M (153) » SNMG-M3M (153)
o SNMG-TF (155) » SNMG-GN (156) » SNMG-NR (156) » SNMM-NR (157) ® SNMG-PP (154) « SNMG-R3M (153) » SNMG-VL (154) » SNMG-EM-M/R (155)
« SNMM-NM (157) » SNMA (156) « SNGA-Keramik (197) « SNMA (CBN) (214)

Ersatzteile

e e &2 a2 v S ¢ < P

DSSNR/L 2020K-12 RST 443 SR 14-506 LCGR-4 SR 10400270-25.5 T-15/5
DSSNR/L 2525M-12 RST 443 SR 14-506 LCGR-4 SR 10400270-25.5 T-15/5
DSSNR/L 3232P-15 RST 54 SR 10402265 LCGR-5 SR 10402267 KSP 5 HW 4.0
DSSNR/L 3232P-19 RST 634 SR 10402266 LCGR-6 SR 10402267 KSP 5 HW 4.0

ISCAR



DV I Ui LU
v ]
DSBNR/L HF@ y ©)
R-Clamp-Klemmhalter mit 75° I A D
Anstellwinkel fir negative 1SO- ' . LLI
SNMG-Wendeschneidplatten WF =
gy ¢ Q
LF Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung m
H HF B LF LH WF GAMP GAMF __ Wendeschneidplatte L
DSBNR/L 2525M-12 25.0 25.0 25.0 150.00 38.0 22.00 -4 -7 SNMG 1204 ;
DSBNL 3232P-12 32.0 32.0 32.0 170.00 38.0 27.00 -4 -7 SNMG 1204
DSBNR/L 2525M-15 25.0 25.0 25.0 150.00 40.0 22.00 1.4 -4.3 SNMG 1506 1
DSBNR/L 3232P-19 320 320 320 170.00 430 27.00 7.4 4.3 SNMG 1906 =
DSBNR/L 4040S-19 40.0 40.0 40.0 250.00 43.0 37.00 1.4 -4.3 SNMG 1906 LlJ
Wendeschneidplatten siehe Seiten : SNMG-F3S (154) « SNMG-R3M (153) « SNMG-F3P (152) ¢ SNMG-M3P (152) ¢« SNMM-R3P (157) » SNMG-F3M (153)
* SNMG-M3M (153) » SNMG-TF (155) » SNMG-GN (156) * SNMG-NR (156) ® SNMM-NR (157) » SNMG-PP (154) » SNMG-VL (154) « SNMM-NM (157) ¢ SNMA (156) T
 SNGA-Keramik (197) » SNMA (CBN) (214) LU
Ersatzteile D.
<@ & v'd & A 4
@ A 4 ?

DSBNR/L 2525M-12 RST 443 SR 14-506 LCGR-4 SR 10400270-25.5 T-15/5
DSBNL 3232P-12 RST 443 SR 14-506 LCGR-4 SR 10400270-25.5 T-15/5
DSBNR/L 2525M-15 RST 54 SR 10402265 LCGR-5 SR 10402267 KSP 5 HW 4.0
DSBNR/L 3232P-19 RST 634 SR 10402266 LCGR-6 SR 10402267 KSP 5 HW 4.0
DSBNR/L 4040S-19 RST 634 SR 10402266 LCGR-6 SR 10402267 KSP 5 HW 4.0

povelDruav = o
HEAVY DUTY LINE N
PSDON-IQ T 1
Klemmhalter mit Kniehebelklemmung t H
a L]
und schwalbenschwanzéhnlichem L H—
Plattensitz flr doppelseitige, 45°
quadratische Wendeschneidplatten %| é
WF — ¥
H HF B LF LH WF GAMP GAMF _ Wendeschneidplatte
PSDON 3232P-15-1Q 32.0 32.0 32.0 170.00 35.0 17.00 0 -85 SOMG 1506
PSDON 3232P-19-1Q 32.0 32.0 32.0 170.00 39.5 17.00 0 -85 SOMG 1906
PSDON 4040S-19-1Q 40.0 40.0 40.0 250.00 39.5 21.00 0 -8.5 SOMG 1906
PSDON 4040S-25-1Q 40.0 40.0 40.0 250.00 5158 21.00 0 -85 SOMG 2509
PSDON 5050T-25-1Q 50.0 50.0 50.0 300.00 51 26.00 0 -8.5 SOMG 2509
Wendeschneidplatten siehe Seite: SOMG-R3P-IQ (152)
Ersatzteile
- @ % o (
PSDON 3232P-15-1Q TSX 5-1Q SP5 SRLCS 5-125.5 LCL 16-NX HW 3.0
PSDON 3232P-19-1Q TSX 6-1Q SP5 SR 10402352 LCL 20C-NX HW 4.0
PSDON 4040S-19-1Q TSX 6-1Q SP5 SR 10402352 LCL 20C-NX HW 4.0
PSDON 4040S-25-10 TSX 8-1Q SP8 SR LCS 8-L39 LCL 32-NX HW 5.0
PSDON 5050T-25-1Q TSX 8-1Q SP 8 SR LCS 8-1.39 LCL 32-NX HW 5.0




ISOT UniN

PSDNN HLF?\” 7

Klemmhalter mit 45° Anstellwinkel P ¥

und Kniehebelklemmung zum Y L]

AuBendrehen flr negative ISO- ver ©|| B

SNMG-Wendeschneidplatten Ha = y

H HF B LF LH WF GAMP GAMF __ Wendeschneidplatte
PSDNN 2020K-12 20.0 20.0 20.0 125.00 27.0 10.00 0 -7 SNMG 1204/SNGA 1204
PSDNN 2525M-12 25.0 25.0 25.0 150.00 27.0 12.50 0 -7 SNMG 1204/SNGA 1204
PSDNN 3232P-19 32.0 32.0 32.0 170.00 41.0 16.00 0 -85 SNMG 1906
PSDNN 4040S-25 (1) 40.0 40.0 40.0 250.00 49.0 20.00 0 -8.5 SNMG 2507

) Fur SN.. 2509...-Wendeschneidplatten ist die Unterlegplatte TSN 84 zu verwenden.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: SNMG-F3S (154)  SNMG-F3P (152) » SNMG-M3P (152) ¢ SNMM-R3P (157) » SNMG-F3M (153) « SNMG-M3M (153)

« SNMG-TF (155)  SNMG-GN (156) » SNMG-NR (156) « SNMM-NR (157) ® SNMG-EM-M/R (155)  SNMG-PP (154) » SNMG-R3M (153) » SNMG-VL (154)
* SNMM-NM (157) » SNMA (156) » SNGA-Keramik (197) « SNMA (CBN) (214)

Ersatzteile

e ¢ ¢ 6 s b4 2 [/

PSDNN 2020K-12 TSN 423 SP 4 PN 3-4 LR4 SR 117-2010 HW 3.0
PSDNN 2525M-12 TSN 423 SP 4 PN 3-4 LR 4 SR 117-2010 HW 3.0
PSDNN 3232P-19 RST 634 SP 66 LR6 SR 10402352 HW 4.0
PSDNN 4040S-25 TSN 84N TSN 85N* SP 8 LR 8 SR 10402264

* Optional, bitte separat bestellen.

isoTuRN JETCUT

PSDNN-JHP

Klemmhalter mit 45° Anstellwinkel,
Kniehebelklemmung und
Zielgerichteter Kuihimittelzufiihrung WF 1
fir negative 1SO-SNMG- (. B
Wendeschneidplatten LF

= F
|29

T |

H HF B LF LH WF GAMP GAMF __ Wendeschneidplatte

PSDNN 2525M-12-JHP 25.0 25.0 25.0 150.00 40.0 12.50 -7 0 SNMG 1204

* User Guide siehe Seiten 68-74.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: SNMG-F3S (154) © SNMG-F3P (152) ® SNMG-M3P (152) « SNMM-R3P (157) ® SNMG-F3M (153) « SNMG-M3M (153)
® SNMG-TF (155) ® SNMG-GN (156) ® SNMG-NR (156) ® SNMG-EM-M/R (155) ® SNMG-PP (154) « SNMG-VL (154) * SNMA (156) ® SNGA-Keramik (197)
* SNMA (CBN) (214)

Ersatzteile

& & ¢ 4 2 s
© & / /s B
PSDNN 2525M-12-JHP TSN 423 TSN 423-PIN SET@)* SP 4 PN 3-4 R4 SR 117-2010 CU-CW-JHP HW 3.0 T-8/5

* Optional, bitte separat bestellen.
@ Beim Einsatz von SNMG-EM-M/-R-Wendeschneidplatten ist die Standardunterlegplatte zu ersetzen.

Y 7.y v ¥/ _7Y)

DV I Vi LH . II
PSKNR/L HEE | E -‘q
Klemmhalter mit 75° Anstellwinkel I I

und Kniehebelklemmung — v

flr negative, quadratische W'F—@ B

ISO-Wendeschneidplatten ‘ = i

zum Plandrehen Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
H HF B LF LH WF GAMP GAMF  Wendeschneidplatte
| PSKNR/L 2525M-12 PR 25.0 250 150.00 235 32,00 -6 6 SNMG 1204/SNGA 1204

Wendeschneidplatten siehe Seiten: SNMG-F3S (154) » SNMG-F3P (152) » SNMG-M3P (152) » SNMM-R3P (157) « SNMG-F3M (153) » SNMG-M3M (153)
o SNMG-TF (155)  SNMG-GN (156) » SNMG-NR (156) ® SNMG-PP (154) « SNMG-VL (154) » SNMA (156) * SNGA-Keramik (197) » SNMA (CBN) (214)

Ersatzteile

é . % @ 7

| PSKNRL | TSN 423 LR4 SR 117-2010 HW 3.0 SP4 PN 3-4

ISCAR



VI U

PSSNR/L
Klemmhalter mit 45° Anstellwinkel

»%[

»UJ<>J T =

und Kniehebelklemmung zum P> H =~

L&ngs- und Plandrehen fir negative, WF L @\e

quadratische Wendeschneidplatten — =

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

H HF B LF LH WF GAMP GAMF __ Wendeschneidplatte
PSSNR/L 2020K-09 20.0 20.0 20.0 125.00 25.0 25.00 5.5 5.5 SNMG 0904
PSSNR/L 2525M-09 25.0 25.0 25.0 150.00 25.0 25.00 5.5 5.5 SNMG 0904
PSSNR/L 2020K-12 20.0 20.0 20.0 125.00 29.0 25.00 5.5 5.5 SNMG 1204
PSSNR/L 2525M-12 25.0 25.0 25.0 150.00 29.0 32.00 5.5 -5.5 SNMG 1204
PSSNR/L 3232P-19 32.0 32.0 32.0 157.50 42.0 40.00 0 -8 SNMG 1906
PSSNR/L 4040S-19 40.0 40.0 40.0 237.50 42.0 50.00 0 -8 SNMG 1906
PSSNR/L 4040S-2507 (1) 40.0 40.0 40.0 234.00 53.0 50.00 0 -8 SNMG 2507

) Fur SN.. 2509...-Wendeschneidplatten ist die Unterlegplatte TSN 84 zu verwenden.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: SNMG-F3S (154) » SNMG-F3P (152) » SNMG-M3P (152) » SNMM-R3P (157) « SNMG-F3M (153) » SNMG-M3M (153)
« SNMG-TF (155)  SNMG-GN (156) » SNMG-NR (156) * SNMM-NR (157) » SNMG-EM-M/R (155) » SNMG-PP (154) « SNMG-R3M (153) » SNMG-VL (154)
* SNMM-NM (157) » SNMA (156) » SNGA-Keramik (197) « SNMA (CBN) (214)

Ersatzteile

P . ¢ e L s s

PSSNR/L 2020K-09 TSN 323 TSN 333 SP3 LR3 SR 117-2014 HW 2.5 PN 3-3L
PSSNR/L 2525M-09 TSN 323 TSN 333 SP3 LR3 SR 117-2014 HW 2.5 PN 3-3L
PSSNR/L 2020K-12 TSN 423 SP 4 LR 4 SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4
PSSNR/L 2525M-12 TSN 423 SP4 LR 4 SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4
PSSNR/L 3232P-19 RST 634 SP 66 LR6 SR 10402352 HW 4.0
PSSNR/L 4040S-19 RST 634 SP 66 LR6 SR 10402352 HW 4.0
PSSNR/L 4040S-2507 TSN 85 TSN 84* SP8 LR8 SR 10402264 HW 5.0
* Optional, bitte separat bestellen.

Y .y v ¥/ 1V} f ". r .
1507 Ui JETCUT LH WL
RS
PSSNR/L-JHP i i @2
Klemmhalter mit 45° ';' ﬁél " ';'
Anstellwinkel und zielgerichteter »l 1G1/8'-28 .
Klhimittelzufihrung zum L&ngs- 1 B
-- ; WF
und Plandrehen flir negatlvle: v 1 Integrierte Kuhlmittelzufuhr fiir
quadratische Wendeschneidplatten ‘ T Olfk'lz_ PSSNR/L... 09 Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
H B LF LH WF GAMP GAMF OAL Wendeschneidplatte

PSSNR/L 2020K-09-JHP 20.0 20.0 125.00 35.0 25.00 -56.5 5.5 131.40 SNMG 09..
PSSNR/L 2525M-12-JHP 25.0 25.0 150.00 38.0 32.00 -5.5 55 158.40 SNMG 1204
® User Guide siehe Seiten 68-74.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: SNMG-F3S (154) ¢ SNMG-F3P (152) ® SNMG-M3P (152) ® SNMM-R3P (157) ¢ SNMG-F3M (153) ¢ SNMG-M3M (153)
® SNMG-TF (155) ® SNMG-GN (156) ® SNMG-NR (156) ® SNMG-EM-M/R (155) ® SNMG-PP (154) « SNMG-VL (154) * SNMA (156) ® SNGA-Keramik (197)

« SNMA (CBN) (214)

SNMG 12048 #-EM-M/R

SNMG 12044 # - Standard-Wendeschnetdplatie

Ersatzteile

® s 4 £ o B [ )
PSSNR/L 2020K-09-JHP TSN 323 TSN 333 SP3 PN 3-3L LR3 SR 117-2014 HW 2.5

TSN 423 TSN 423-PIN SET(@)* SP 4 PN 3-4 LR4 SR 117-2010 OR 6.4X0.9N CU-S-JHP HW 3.0 T-8/5

* Optional, bitte separat bestellen.

@ Beim Einsatz von SNMG-EM-M/-R-Wendeschneidplatten ist die Standardunterlegplatte zu ersetzen.

Member IMC Group.
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' povelUruan -
' PSBOR/L-IQ = ; '1
:) Klemmhalter mit Kniehebelklemmung H{ T
LLI und schwalbenschwanzéhnlichem y <LH>
Plattensitz fir doppelseitige, - | é
Q quadratische SOMG- ]
m Wendeschneidplatten 55 LF Abbildung zeigt Rechtsausflihrung
LLJ H HF B LF LH WF GAMP GAMF___ Wendeschneidplatte
; PSBOR/L 3232P-15-1Q 32.0 32.0 32.0 170.00 35.0 27.00 4.7 1.5 SOMG 1506
PSBOR/L 3232P-19-1Q 32.0 32.0 32.0 170.00 38.0 27.00 47 7.5 SOMG 1906
1 PSBOR/L 4040S-19-1Q 40.0 40.0 40.0 250.00 38.0 35.00 47 75 SOMG 1906
Z PSBOR/L 4040S-25-1Q 40.0 40.0 40.0 250.00 50.0 35.00 47 7.5 SOMG 2509
Wendeschneidplatten siehe Seite: SOMG-R3P-IQ (152)
LL -
T Ersatzteile
L] 2 @ / o (
m PSBOR/L 3232P-15-1Q TSX 5-1Q SP5 SR LCS 5-L.25.5 LCL 16-NX HW 3.0
0O PSBOR/L 3232P-19-1Q 75X 6-1Q P5 SR 10402352 LCL 20G-NX HW 4.0
! PSBOR/L 4040S-19-1Q TSX 6-1Q SP5 SR 10402352 LCL 20C-NX HW 4.0
O PSBOR/L 4040S-25-1Q TSX 8-1Q SP8 SR LCS 8-139 LCL 32-NX HW 5.0

mpygl%fl@'”ﬂ” GAVF, . =
CAMFIX %‘iy i =B 'ff‘i

L
C#-PSROR/L-IQ | V= t
Werkzeuge mit Kniehebelklemmung und R REONME
schwalbenschwanzéhnlichem Plattensitz 2 i
und CAMFIX-Schnittstelle flir doppelseitige, 75° ' . .
 LF— Abbild t Rechtsausfih
quadratische SOMG-Wendeschneidplatten LF feung ze1gt FechisausTinTing
DCONMS WF LF GAMP GAMF Wendeschneidplatte
C6 PSROR/L-35065-15-1Q 63.00 35.00 65.00 -4.74 -7.46 SOMG 1506
C6 PSROR/L-35065-19-1Q 63.00 35.00 65.00 -4.74 -7.46 SOMG 1906
C8 PSROR/L-45080-19-1Q 80.00 55.00 80.00 -4.74 -7.46 SOMG 1906
C8 PSROR/L-45085-25-1Q 80.00 55.00 80.00 -4.74 -7.46 SOMG 2509
Wendeschneidplatten siehe Seite: SOMG-R3P-IQ (152)
Ersatzteile
< 4 @ S < 4/
C6 PSROR/L-35065-15-1Q TSX 5-1Q LCL 16-NX SP5 SATZ-M10X1-M5 HW 3.0 SR LCS 5-1.25.5
C6 PSROR/L-35065-19-10 TSX 6-1Q LCL 20C-NX SP5 SATZ-M10X1-M5 HW 4.0 SR 10402352
C8 PSROR/L-45080-19-1Q TSX 6-1Q LCL 20C-NX SP5 SATZ-M10X1-M5 HW 4.0 SR 10402352 SPP 5-6
C8 PSROR/L-45085-25-1Q TSX 8-IQ LCL 32-NX SP8 SATZ-M12X1-M6 HW 5.0 SR LCS 8-L39

ISCAR




VI VRN

PSBNR/L LF\—‘—IJ
Klemmhalter mit 75° Anstellwinkel i R
)y
Y

zum AuBendrehen flir negative, :
quadratische ISO-Wendeschneidplatten WF g B
Sk LF '
Abbildung zeigt Rechtsausflihrung
H HF B LF LH WF GAMP GAMF __ Wendeschneidplatte
PSBNR/L 2020K-09 200 200 20.0 125.00 200 17.00 -6 -6 SNMG 0904
PSBNR/ 09 25.0 25.0 25.0 150.00 20.0 22.00 -6 -6 SNMG 0904
PSBNR 25.0 25.0 25.0 150.00 26.8 22.00 -6 -6 SNMG 1204
PSBNR P-19 32.0 32.0 32.0 170.00 39.0 27.00 -6 -6 SNMG 1906
PSBNR/L 4040 400 400 40.0 250.00 480 35.00 -6 6 SNMG 2507

() Fur SN.. 2509...-Wendeschneidplatten ist die Unterlegplatte TSN 84 zu verwenden.

Wendeschneidplatten siehe Seiten : SNMG-F3S (154) « SNMG-R3M (153) « SNMG-F3P (152)  SNMG-M3P (152)  SNMM-R3P (157) » SNMG-F3M (153)
* SNMG-M3M (153) » SNMG-TF (155) ¢ SNMG-GN (156) * SNMG-NR (156) ® SNMM-NR (157) « SNMG-PP (154) ¢ SNMG-VL (154)  SNMM-NM (157) ¢ SNMA (156)
 SNGA-Keramik (197) » SNMA (CBN) (214)

Ersatzteile
© © @ s S ¢ (
P =*'7 2020 K-09 TSN 323 TSN 333 SP3 PN 3-3L LR3 SR 117-2014 HW 2.5
: * : 2525M-09 TSN 323 TSN 333 SP3 PN 3-3L LR3 SR 117-2014 HW 2.5
E * H TSN 423 SP4 PN 3-4 LR 4 SR 117-2010 HW 3.0
BNR P-19 RST 634 SP 66 LR6 SR 10402352 HW 4.0
PSBNR/L 4040 TSN 84N TSN 85N* SP8 LR8 SR 10402264 HW 5.0
* Optional, bitte separat bestellen.
R
HEAVY="""TURN e |
LH =~
PLBOR/L d ‘ 1]
Klemmhalter mit Kniehebel- HF | H
mechanismus fUr tangential montierte ) N
LOMX-Wendeschneidplatten fir L A
die extreme Schwerzerspanung Wi m | E:
75 Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
H HF B LF LH WF GAMP GAMF __ Wendeschneidplatte

PLBOR/L 5050T-40 50.0 50.0 50.0 300.00 60.0 50.00 -6 6 LOMX 4022
PLBOR/L 6060V-40 60.0 60.0 60.0 400.00 60.0 60.00 -6 -6 LOMX 4022

Wendeschneidplatten siehe Seite: LOMX-HEP (158)

ISCARs Drehwendeschneidplatte LOMX 402224-H6P
fiir die Schwerzerspanung in der Drehbearbeitung
Diese tangential montierte Wendeschneidplatte mit vier Schneidkanten wird aus der zahen Schneidstoffsorte IC8250 hergestellt.
Dadurch sind Schnitttiefen von bis zu 35 mm und Vorschibe bis zu 2 mm/Umdrehung mdglich. Der Kniehebel in Kombination
mit dem Plattensitz resultieren in einer stabilen Wendeschneidplattenfixierung.

ap
mm A Anwendungsbereich - H6P-Spanformer
45 -
40
35
30 4
25 -
20 -
154
10

Doppelseitig mit
4 Schneidkanten

1 2 f (mm)

Kniehebelklemmung von
Klemmflachen Plattensitz beiden Seiten

& & S & b '

SR 10402265 LR 8 SR 10643960 SP D7.5XL.23 1-20/5 HW 6.0

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




BELITURN ' : T
PLANR/L-TANG ~@ =
Klemmhalter mit Kniehebelklemmung [ i)
flr tangential geklemmte
LNMX..- Wendeschneidplatten WLF e
LH \
LF

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

Bezeichnung H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte

PLANR/L 2525M-15 TANG 25.0 25.0 25.0 160.00 250 30.00 6 6 LNMX 1506..R/L
PLANR/L 3232P-15 TANG 32.0 320 32.0 170.00 32.0 37.00 -6 -6 LNMX 1506..R/L
PLANR/L 3232P-22 TANG 32.0 32.0 32.0 170.00 320 37.00 -6 6 LNMX 2210..R/L
PLANR/L 4040R-22 TANG 40.0 40.0 40.0 200.00 40.0 47.00 -6 6 LNMX 2210..R/L

Wendeschneidplatten siehe Seiten: LNMX-HM (159) © LNMX-HT (158) ¢ LNMX-WG (159)

LUl
©)
D)
S
C
]
=
Z
(0]
T
0]
as
0
@)
<0

Ersatzteile

Bezeichnung & @ ? & & /

PLANL 2525M-15 TANG TLN 15L-HT SR RS4 T-6/5 LRT15 SRTL-15 HW 3.5
PLANR 2525M-15 TANG TLN 15R-HT SR RS4 T-6/5 LRT15 SRTL-15 HW 3.5
PLANL 3232P-15 TANG TLN 15L-HT SRRS4 T-6/5 LRT15 SRTL-15 HW 3.5
PLANR 3232P-15 TANG TLN 15R-HT SR RS4 T-6/5 LRT15 SR TL-15 HW 3.5
PLANL 3232P-22 TANG TLN 22L-HT SR 10500401 T-7/5 LR T22 SR TL22 HW 5.0
PLANR 3232P-22 TANG TLN 22R-HT SR 10500401 T-7/5 LRT22 SR TL22 HW 5.0
PLANL 4040R-22 TANG TLN 22L-HT

PLANR/L 4040R-22 TANG SR 10500401 T-7/5 LRT22 SR TL22 HW 5.0
PLANR 4040R-22 TANG TLN 22R-HT

ISCAR




L ¥/ 7V
irend T RN . "
SLANR/L-TANG " @ [ HED 6 mm
Klemmbhalter flr tangential geklemmte P o i ¥ Schaftkonfiguration
LNMX..-Wendeschneidplatten HBH
V\’FS'ZO' B VOF N I‘ SLANR/L 1616M-11S
. = ; Lo
LF L'-H Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
H B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte
SLANR/L 1616H-11 TANG 16.0 16.0 100.00 20.0 20.00 -6 -6 LNMX 1104..
SLANR/L 1616M-11S TANG 16.0 16.0 150.00 20.0 16.20 -6 -6 LNMX 1104..
SLANR/L 2020K-11 TANG 20.0 20.0 125.00 20.0 25.00 -6 6 LNMX 1104..
SLANR/L 2525M-11 TANG 25.0 25.0 150.00 25.0 30.00 -6 -6 LNMX 1104..
SLANR/L 2020K-15 TANG 20.0 20.0 100.00 25,0 25,00 -6 6 LNMX 1506..
SLANR/L 2525M-15 TANG 25.0 25.0 150.00 256.0 30.00 -6 6 LNMX 1506..
SLANR/L 3232P-15 TANG 32.0 32.0 170.00 35.0 37.00 -6 -6 LNMX 1506..
SLANR/L 4040R-15 TANG 40.0 40.0 200.00 35.0 45.00 -6 -6 LNMX 1506..
SLANR/L 3232P-22 TANG 32.0 32.0 170.00 35.0 38.00 -6 6 LNMX 2210..
SLANR/L 4040R-22 TANG 40.0 40.0 200.00 40.0 47.00 -6 -6 LNMX 2210..
SLANR/L 5050S-22 TANG 50.0 50.0 250.00 35.0 57.00 -6 -6 LNMX 2210..
® ap max zum Plandrehen: LNMX 11-2,8 mm, LNMX 15-3,8 mm, LNMX 22-5,8 mm
Wendeschneidplatten siehe Seiten: LNMX-HM (159) e LNMX-HT (158) ¢ LNMX-WG (159)
Das HELITURN-System bietet einzigartige, doppelseitige zu einer langeren Standzeit, einer hdheren Stabilitdt und der
Schneideinséatze mit 4 Schneiden fir die FMR (Fast Metal Méglichkeit, groBe Schnitttiefen bei hohen Vorschiiben zu haben.
Removal)-Bearbeitung. HELITURN ist ein tangential geklemmter Der rippenférmig geschwungene Spanbrecher mit kleinen Hockern
Schneideinsatz mit helix-fdrmiger Schneide, geeignet flr verformt und bricht die Spéane zuverlassig. Der Schneideinsatz hat
groBe Schnitttiefen bei hohen Vorschiiben. Die LNMX...- einen Hauptfreiwinkel von 3,7° und einen Seitenfreiwinkel von 6°,
HT HELITURN-Wendeschneidplatte wird in den SLANR- dies ermoglicht die Bearbeitung von 90°-Schultern. Zustelltiefen
Werkzeughalter durch Schraubenklemmung fixiert und in in der Langsbearbeitung von 8 mm und Planzustellungen von
Verbindung mit TLN...-HAT kann zusétzlich auch ein Hartmetall- 3,2 mm und Vorschube von bis zu 1,2 mm/Umdrehung sind
Plattensitz verwendet werden. Zur sicheren Klemmung hat mit HELITURN mdglich. Ausserdem erlaubt der hochpositive
dieser Plattensitz zwei Anlageflachen in den oberen und unteren Spanwinkel eine Antriebsleistungs-Reduzierung von 10 - 15 %
Bereichen. Die obere Spanflache schliet fur einen guten gegenuber ahnlichen Werkzeugen mit gleichen Parametern.
Spanfluss bundig mit dem Werkzeughalter ab. Die vier Helix- HELITURN ermdglicht Kosteneinsparungen und eine hohe
Schneidkanten bewirken einen positiven Neigungswinkel und einen Profitabilitét in der Drehbearbeitung.
weichen Schnitt im zu bearbeitenden Werkstickstoff. Die niedrigen
Schnittkrafte fUhren
Ersatzteile
A I A A
SLANL 1616H-11 TANG TLN 11L-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-550-C BLD T10/S7 SW6-SD
SLANL 1616M-11S TANG TLN 11L-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-550-C BLD T10/S7 SW6-SD
SLANR 1616H-11 TANG TLN 11R-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-550-C BLD T10/S7 SW6-SD
SLANR 1616M-11S TANG TLN 11R-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-550-C BLD T10/S7 SW6-SD
SLANL 2020K-11 TANG TLN 11L-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-550-C BLD T10/S7 SW6-SD
SLANR 2020K-11 TANG TLN 11R-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-550-C BLD T10/S7 SW6-SD
SLANL 2525M-11 TANG TLN 11L-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-550-C BLD T10/S7 SW6-SD
SLANR 2525M-11 TANG TN 11R-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-550-C BLD T10/S7 SW6-SD
SLANL 2020K-15 TANG TLN 15L-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH
SLANR 2020K-15 TANG TLN 15R-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SWe-T-SH
SLANL 2525M-15 TANG TLN 15L-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH
SLANR 2525M-15 TANG TLN 15R-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH
SLANL 3232P-15 TANG TLN 15L-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH
SLANR 3232P-15 TANG TLN 15R-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH
SLANL 4040R-15 TANG TLN 16L-HT
SLANR/L 4040R-15 TANG SR RS4 T-6/5 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SWe-T-SH
SLANR 4040R-15 TANG TLN 16R-HT
SLANL 3232P-22 TANG TLN 22L-HT SR 10500401 T-7/5 SR 14-591/L-SN BLD T20/S7 SW6-T-SH
SLANR 3232P-22 TANG TLN 22R-HT SR 10500401 T-7/5 SR 14-591/L-SN BLD T20/S7 SWe6-T-SH
SLANL 4040R-22 TANG TLN 22L-HT
SLANR/L 4040R-22 TANG SR 10500401 T-7/5 SR 14-591/L-SN BLD T20/S7 SW6-T-SH
SLANR 4040R-22 TANG TLN 22R-HT
SLANL 5050S-22 TANG TLN 22L-HT SR 10500401 T7/5 SR 14-591/L-SN BLD T20/S7 SW6-T-SH
SLANR 5050S-22 TANG TLN 22R-HT SR 10500401 T-7/5 SR 14-591/L-SN BLD T20/S7 SW6-T-SH

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]

43



LL
O
>
J
o
LL
=
=
(0
T
LL
o
o
@)
b

L. ¥/ _ TV} |- Yy . J
HELiTURN JETCUT GAMP GAMF
ng—\ L]
SLANR/L-15-TANG-JHP B E [ﬁ‘
Klemmhalter fur tangential montierte — : 5
LNMX-Wendeschneidplatten mit RUBIERTE '
Zielgerichteter Kuhimittelzufiihrung ) ﬁ ! 5
WF d
€D )
S < "
H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte
SLANR/L 3232P-15 TANG-JHP 32.0 32.0 32,0 170.00 30.0 40.00 -6 -6 LNMX 1506
® ap max beim Plandrehen 3,8 mm. ¢ User Guide siehe Seiten 68-74.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: LNMX-HM (159) © LNMX-HT (158) ® LNMX-WG (159)
Werkzeuge fiir LNMX Ziel ichtet )
1506-Drehwendeschneidplatten = _'.e er'C eter |
verfligen Uber zielgerichtete i KUhImittelstrahl |
Kiihimittelzuftihrung 0] &ﬁ' f ‘,3 —
&. |. 'Iu L - I" = r
‘ 4
Ersatzteile

— & & & / & b

SLANL 3232P-15 TANG-JHP TLN 15L-HT SR RS4 SR 34-535-SN BLD T15/87 SW6-T-SH T-6/5
SLANR 3232P-15 TANG-JHP TLN 16R-HT SR RS4 SR 34-535-SN BLD T15/87 SW6-T-SH T-6/5

HELiTurnn CAMFIX &

TANGENTIAL LINE . | .l Ild

C#-SLANR/L-TANG r iH= g} é“fq nd 4ﬁ\=

Werkzeughalter mit CAMFIX- =

Schnittstelle flr tangential montierte

LNMX-HT-Wendeschneidplatten ‘ [ - 3
) --— DCONMS

mit Schraubenklemmung § )

’ Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

DCONMS LF WF GAMF Wendeschneidplatte
C4 SLANR-27050-11 TANG 40.00 50.00 27.00 6 LNMX 1104..
C5 SLANR-35060-11 TANG 50.00 60.00 35.00 6 LNMX 1104..
C6 SLANR 25110-11 TANG (1 63.00 110.00 25.00 -6 LNMX 1104..
C4 SLANR/L-27050-15 TANG 40.00 50.00 27.00 -6 LNMX 1506..
C5 SLANR/L-35060-15 TANG 50.00 60.00 35.00 -6 LNMX 1506..
C6 SLANR/L 25110-15 TANG (1) 63.00 110.00 25.00 -6 LNMX 1506..
C6 SLANR/L-45065-15 TANG 63.00 65.00 45.00 -6 LNMX 1506..
C6 SLANR/L-45065-22 TANG 63.00 65.00 45.00 -6 LNMX 2210..

® ap max beim Plandrehen: LNMX 11-2,8 mm, LNMX 15-3,8 mm.

() Fir den Einsatz auf Dreh-Fraszentren.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: LNMX-HM (159) © LNMX-HT (158) ¢ LNMX-WG (159)

Ersatzteile

Y I A A Y
C4 SLANR-27050-11 TANG TLN 11R-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-550-C BLD T10/S7 SW6-SD EZ 83
C5 SLANR-35060-11 TANG TLN 11R-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-550-C BLD T10/S7 SW6-SD EZ 104
C6 SLANR 25110-11 TANG TLN 11R-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-550-C BLD T10/S7 SW6-SD EZ 146
C4 SLANL-27050-15 TANG TLN 15L-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SWe-T-SH EZ 104
C4 SLANR-27050-15 TANG TLN 15R-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH EZ 104
C5 SLANL-35060-15 TANG TLN 16L-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH EZ 104
C5 SLANR-35060-15 TANG TLN 15R-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH EZ 104
C6 SLANR/L 25110-15 TANG TLN 15L-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH EZ 146
C6 SLANL-45065-15 TANG TLN 15L-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH EZ 104
C6 SLANR-45065-15 TANG TLN 15R-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SWe-T-SH EZ 104
C6 SLANL-45065-22 TANG TLN 22L-HT SR 10500401 T-7/5 SR 14-591/L-SN BLD T20/S7 SW6-T-SH EZ 104
C6 SLANR-45065-22 TANG TLN 22R-HT SR 10500401 T-7/5 SR 14-591/L-SN BLD T20/S7 SW6-T-SH EZ 104

ISCAR



HIEL [T Uirsind
TANGENTIAL LINE v ..
SLFNR/L-TANG v ] H @5
Klemmhalter flr tangential montierte T 1
LNMX-Wendeschneidplatten ! '
WF B
Ly A
= LF
Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

H HF B LF LH WF GAMP GAMF _ Wendeschneidplatte!

SLFNR/L 2525M-15 TANG 25.0 25.0 25.0 150.00 20.0 30.00 -6 -6 LNMX 1506..L/R
SLFNR/L 3232P-15 TANG 32.0 32.0 32.0 170.00 20.0 37.00 -6 -6 LNMX 1506..L/R
® ap max zum L&ngsdrehen ist 5,8 mm.
() Rechte Wendeschneidplatten fir linken Halter, linke Wendeschneidplatten fiir rechten Halter.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: LNMX-HM (159) e LNMX-HT (158) ¢ LNMX-WG (159)

Ersatzteile

- - > & /2

SLFNL 2525M-15 TANG TLN 15R-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-535-SN BLD T16/87 SW6-T-SH
SLFNR 2525M-15 TANG TLN 15L-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-535-SN BLD T16/S7 SWE-T-SH
SLFNL 3232P-15 TANG TLN 15R-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-535-SN BLD T15/87 SW6-T-SH
SLFNR 3232P-15 TANG TLN 15L-HT SR RS4 T-6/5 SR 34-535-SN BLD T16/57 SW6-T-SH
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TANGENTIAL LINE !
SLBNR/L-TANG HF ﬁi

Klemmhalter mit 75° Anstellwinkel I
fur die AuBenbearbeitung mit Y
tangential schraubengeklemmten WF 78]

Wendeschneidplatten J ﬂ LH

> @l Tl

Iy

LF

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

H B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte
SLBNR/L 4040R-22 TANG 40.0 40.0 200.00 35.0 35.00 T -4 LNMX 2210..R/L

Wendeschneidplatten siehe Seite: LNMX-HT (158)

Ersatzteile

— & & b & / g

SLBNL 4040R-22 TANG TLN 22L-HT
SLBNR/L 4040R-22 TANG SR 10600401 T7/5 SR 14-591/L-SN BLD T20/S7 SW6-T-SH
SLBNR 4040R-22 TANG TLN 22R-HT

Vi

PRWR/L

Klemmhalter mit Kassetten fUr die
Nachbearbeitung von Unterflur-
Radsétzen von Schienenfahrzeugen

=

Abbildung zeigt Rechtsausfihrung

; s o w4

PRWRI/L 50-55 50.0 44.0 55.0 210.00 55.00 SR M6X1X16 HW 3.0

o Kassetten bitte separat bestellen.
Werkzeuge siehe Seiten: PRWR/L 175-CA (46) ® PRWR/L 177-CA (46)

Member IMC Group.




N oummEn EERRE
ov gy “7 LH —»\

PRWR/L 175-CA

Kassetten passend fur PRWR/L
50-55, zur Nachbearbsitung A= N WF _

| L
von Unterflur-Radsétzen von Q' L = l J

Schienenfahrzeugen 4
k= INSL
le—— LF

ol [

[

4>‘ Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

HF B LF LH WF Wendeschneidplatte ‘f é /
PRWR/L 175-CA-19 32.0 22.6 43.00 35.0 23.00 LNMX 191940 SRLCS 5 LR5 HW 3.0

32.0 226 43.00 35.0 23.00 LNMX 301940 SRLCS 5 LR5 HW 3.0

Wendeschneidplatten siehe Seite: LNMX 19/30 (160)

Werkzeughalter siehe Seite: PRWR/L (45)

1 =1 %
PRWR/L 177-CA T

le— L ——

Kassetten passend fir PRWR/L

50-55, zur Nachbearbeitung HE WF
von Unterflur-Radsétzen von

‘

L— 034»‘

Schienenfahrzeugen

LF 4>‘

L
O
>
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o
L
<
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o
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Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

HF B LF LH WE Wendeschneidplatte & ) /

PRWR/L 177-CA-19 32.0 18.6 43.00 35.0 19.10 LNMX 191940 SRLCS 5 LR 5 HW 3.0
Wendeschneidplatten siehe Seite: LNMX 19/30 (160)
Werkzeughalter siehe Seite: PRWR/L (45)

ISOTURN e —
PQLNR/L - P | 1
Klemmhalter mit Kniehebelklemmung fiir P FT R
negative QNMG-Wendeschneidplatten [ ]
+ g—
1 [o® &
1 o ' T Abbildung zeigt Rechtsausfliihrung
H HF B LF LH WF i GAMP  GAMF  Wendeschneidplatte
PQLNR/L 1616H-09 16.0 16.0 16.0 100.00 21.0 20.00 8 -6 -6 QNMG 0904
PQLNR/L 2020K-09 20.0 20.0 20.0 125.00 26.6 25.00 8 -6 -6 QNMG 0904
PQLNR/L 2525M-09 250 25.0 250 150.00 26.6 32.00 8 -6 -6 QNMG 0904
PQLNR/L 2020K-12 20.0 20.0 20.0 125.00 26.6 25.00 10 6 -6 QNMG 1204
PQLNR/L 2525M-12 25.0 25.0 25.0 150.00 26.6 32.00 10 -6 -6 QNMG 1204
* Fir weitere Informationen zu T, siehe Seite 46.
T fiir r 0,8

Wendeschneidplatten siehe Seiten: QNMG-GN (161) « QNMG-NF (160) ® QNMG-PP (161) « QNMG-TF (160)

_ AUSSEN- AUSSEN-
LANGSDREHEN PLANDREHEN

PQLNR/L PQLCR/L PQFNR/L
KLEMMHALTER KLEMMHALTER

LANGSDREHEN PLANDREHEN
S...PQLNR/L S...SQLCR/L S...PQFNR/L
BOHRSTANGEN BOHRSTANGEN

Bei einer Schulterhdhe <T kann in beide Richtungen unbegrenzt bearbeitet werden.

Ersatzteile

@ ;A s 4

PQLNR/L 1616H-09 TXC 322 SP3 PN 3-4 LR3 SR 117-2014 HW 2.5
PQLNR/L 2020K-09 TXC 322 SP3 PN 3-4 LR3 SR 117-2014 HW 2.5
PQLNR/L 2525M-09 TXC 322 SP3 PN 3-4 LR3 SR 117-2014 HW 2.5
PQLNR/L 2020K-12 TSN 423 SP4 PN 3-4 LR 4 SR 117-2010 HW 3.0
PQLNR/L 2525M-12 TSN 423 SP 4 PN 3-4 LR 4 SR 117-2010 HW 3.0

ISCAR




1907 Uinind -
PQFNR/L
Klemmhalter zum Plandrehen mit

Kniehebelklemmung fir negative
K )
QNMG-Wendeschneidplatten W‘F é\l
v

HF

>‘I4

T(|@

LF X

>Uj‘<

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

H HF B LF LH WF ™ GAMP  GAMF _ Wendeschneidplatte

PQFNR/L 2020K-09 20.0 20.0 20.0 125.00 26.0 25.00 8 -6 -6 QNMG 0904
PQFNR/L 2020K-12 20.0 20.0 20.0 125.00 26.0 25.00 10 -6 -6 QNMG 1204
PQFNR/L 2525M-12 25.0 25.0 25.0 150.00 26.0 25.00 10 -6 -6 QNMG 1204
® Flr weitere Informationen zu T, siehe Seite 46.
MTfurro,8

Wendeschneidplatten siehe Seiten: QNMG-GN (161) « QNMG-NF (160) * QNMG-PP (161) ®« QNMG-TF (160)

Ersatzteile

@ ;L / 4

PQFNR/L 2020K-09 TXC 322 SP3 PN 3-4 LR3 SR 117-2014 HW 2.5
PQFNR/L 2020K-12 TSN 423 SP 4 PN 3-4 LR4 SR 117-2010 HW 3.0
PQFNR/L 2525M-12 TSN 423 SP4 PN 3-4 LR4 SR 117-2010 HW 3.0

1907 Ui

LH = &

PQSNR/L
Klemmhalter fir die
AuBenbearbeitung mit 45°
Anstellwinkel fir negative
QNMG-Wendeschneidplatten A
jKAPR

1

’UJ‘JI*

LF Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

H HF B LF LH WF GAMP GAMF _ Wendeschneidplatte
PQSNR/L 2525M-12 25.0 25.0 25.0 150.00 30.0 32.00 -4.5 -5.5 QNMG 1204

Wendeschneidplatten siehe Seiten: QNMG-GN (161) « QNMG-NF (160) ® QNMG-PP (161) « QNMG-TF (160)

Ersatzteile

@ s / 4

PQSNRI L TSN 423 SP 4 PN 3-4 LR 4 SR 117-2010 HW 3.0

Y 7.y v ¥/ _7Y)
DV I Ui "

LH 25 =
PSANR/L LEPRNS @
Klemmhalter mit Kniehebelklemmung HF
flr negative, quadratische I

Wendeschneidplatten zum 1
Schaben von Rohren WF ]‘.‘M”
'

¥

C I B
|\. &) |\.
A
> M e » T |l

Abbildung zeigt Rechtsausfihrung

H B HF LF LH WF GAMP GAMF  Wendeschneidplatte e f J

PSANR/L 2525M-15 (1) 2560 250 260 15000 38.0 25.00 20 SNMX 1507 TXN532 TXN5-2* SR117-2020  LR5S HW 3.0
() TXN 5-2 for SNMX 150608R-..-Wendeschneidplatten ohne Spanformer fiir harte WerkstUickstoffe.

* Optional, bitte separat bestellen.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: SNMX 150608R-.. (194) ¢ SNMX 150708R-.. (194)

Member IMC Group,
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PCLXR/L 1616H-09X-JHP LR 3X SET SR MBXL11.5V T8/5 S-CU-JHP-A SET
PCLXR/L 2020K-12X-JHP TCONX 423 LR 4X SRLCS5 HW 3.0 PN 3-4 SP 4 CH-1.9D-JHP-A SET
PCLXR/L 2525M-12X-JHP TCNX 428 LR 4X SRLCS5 HW 3.0 PN 3-4 SP 4 CH-1.9D-JHP-A SET

[ LOGIQTURN S
@000...
o oo Bl B
D) ¥ v =H
LU PCLXR/L-JHP
Klemmhalter mit Kniehebel- WE é
Q Klemmung und zielgerichteter L]
KSS-Zufuhr fir rhombische LH" LF
00 80°-CXMG-Wendeschneidplatten
LLJ B H HF LF LH WF GAMP GAMF ___ Wendeschneidplatte
; PCLXR/L 1212F-09X-JHP 12.0 12.0 12.0 80.00 215 16.00 6.0 6.0 CXMG 09...
PCLXR/L 1616H-09X-JHP 16.0 16.0 16.0 100.00 20.0 20.00 6.0 6.0 CXMG 09...

1 PCLXR/L 2020K-12X-JHP 200 20.0 200 125.00 25.0 25.00 6.0 6.0 CXMG 12...
Z PCLXR/L 2525M-12X-JHP 25.0 250 25.0 150.00 25.0 32,00 6.0 6.0 CXMG 12...
LIJ Wendeschneidplatten siehe Seiten: CXMG-F3M (162) ¢ CXMG-F3P (161) ® CXMG-M3M (162) ® CXMG-M3P (162)

1

% Ersatzteile

a) 4 2 [ 7 7 & B
Ol PCLXR/L 1212F-09X-JHP LR 3X SET SR MBXL11.5V T-8/5 S-CU-JHP-A SET
@))]

POSITIVE I DOUBLE SIDED

LH
HE aanrd GAMP

PCLXR/L Ty M Bty

Klemmbhalter mit Kniehebel- ' ,f. | I ,f. ’—m

Klemmung fur rhombische ! !
o i ; T

80°-CXMG-Wendeschneidplatten VIVE@| :

[ LF

B H HE LF LH WF GAMP GAMF __ Wendeschneidplatte
PCLXR/L 1212F-09X 120 120 120 80.00 215 16.00 6.0 6.0 CXMG 09...
PCLXR/L 1616H-09X 160 16.0 16.0 100.00 20.0 20.00 6.0 6.0 CXMG 09...
PCLXR/L 2020K-12X 20.0 20.0 20.0 125.00 25.0 25.00 6.0 6.0 CXMG 12...
PCLXR/L 2525M-12X 25.0 25.0 25.0 150,00 25.0 32.00 6.0 6.0 CXMG 12...

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CXMG-F3M (162) ¢ CXMG-F3P (161) ® CXMG-M3M (162) ¢ CXMG-M3P (162)

Ersatzteile

e - ¢ A A N 4

PCLXR/L 1212F-09X LR 83X SET SR MBXL11.5V T-8/5
PCLXR/L 1616H-09X LR 83X SET SR MBXL11.5V T-8/5
PCLXR/L 2020K-12X TCONX 423 LR 4X SRLCS 5 HW 3.0 PN 3-4 SP4
PCLXR/L 2525M-12X TONX 423 LR 4X SRLCS 5 HW 3.0 PN 3-4 SP4

ISCAR




CHAMTURN i
SUXCR/L-CM e P !
Klemmhalter mit CHAMELEON-
Plattensitz und Schraubenklemmung fiir ' :
vier verschiedene Wendeschneidplatten- V\’F @/ B
Geometrien mit 7° Freiwinkel T
|
‘ Ir Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
H HF B LF LH GAMP GAMF WF
SUXCR/L 1616H-10 CM 16.0 16.0 16.0 100.00 24.0 0 0 20.00
SUXCR/L 2020K-10 CM 20.0 20.0 20.0 125.00 25.0 0 0 25.00
SUXCR/L 2525M-10 CM 25.0 25,0 25,0 150.00 25.0 0 0 32.00
Wendeschneidplatten siehe Seiten: CCO95MT-SM (187) ¢ SC45MT-SM (187)
Multifunktionswerkzeug
nimmt 4 unterschiedliche
Wendeschneidplatten auf
Wende- ¢ Einzigartiger, vielseitiger Plattensitz
Bezeichnung h b &L | G° G° f schneidplatten : Eugoi'te d’?:?ﬁggfear: Z‘ﬁé‘g;ﬁeim
G R R LY B 160 16010000240 0 0O 22102 Csoé’fg",\;; Anwendungen ab
25 c 095MT". ¢ Vereinfacht die Werkzeugauswahl
C10) (o /TP 10] (L [N [l 20.0 20.0 125.0025.0 O O 962 SCASMT... e Einfache Schraubenklemmung
32 CC95MT...
10 (o] 7/ 151 B Mo ' I 25.0 25.0 150.0025.0 O O 330 SCABMT...
Ersatzteile Klemmrichtung fiir SC45MT...
& ?
SUXCR/L-CM SR 14-544/S T-15/5
IS07T Ui
i N
SCLCR/L HE I] H
Klemmhalter mit Schraubenklemmung fur — T
80°-Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel ¥
WF @ B
L
[ LF
Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte @ ? @ /

SCLCR/L 0808F-06 8.0 8.0 8.0 80.00 100 10.00 0 0 CC.. 0602 SR14-548  T-7/5
SCLCR/L 1010F-06 10.0 100 100 8000 100 12.00 0 0 CC.. 0602 SR14-548  T-7/5
SCLCR/L 1212F-09 120 120 120 8000 140 16.00 0 0 CC.. 0973 SR16-236  T-15/5
SCLCR/L 1616H-09 16.0 160 160 100.00 140  20.00 0 0 CC.. 09T3 SR16-236  T-15/5
SCLCR/L 2020K-12 200 200 200 12500 180  25.00 0 0 CC.. 1204 SR16-212  T-20/5
SCLCR/L 2525M-12 260 250 250 15000 20.0 32.00 0 0 CC.. 1204 SR16-212 T20/5 TCC4-2 SRTC-4 HW3.0

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CCMT-CERMET (165)  COMT-F3P (163) » CCMT-M3P (164) « CCMT-M3M (164)  CCMT-PF (166) » COMT/CCGT-SM (165)
« CCET-WF (167) ® CCMT-WG (167) » COGT-AS (190) » CCGT-AF (191) » CCMT-14 (166) ® CCMT/CCGT (166) ® CCGW/CCMT (CBN) (206) » CCGW/CCMW-2 (CBN) (207)
« COMT (PKD) (201)

Member IMC Group.
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1I90Tunn JETCUT GAME

CAMFIX ﬁ{j

C#-SCLQRIL-JHP = 1

Werkzeuge mit Schraubenklemmung, 7 = ——f]} DCONMS

CAMFIX-Schnittstelle und zielgerichteter WF

Kuhimittelzufiihrung flr positive, 95° ) ) .

thombische 80°-Wendeschneidplatten ~—LF— aubildinglzeigiiiechtsausiuhiing

T —— A A T 4
C3 SCLCR-22045-09-JHP 32.00 2200  45.00 0 0 CC..09T3 SR16-236  T-15/5  CU-CW-JHP T8/5
C4 SCLCR/L 27050-09-JHP 40.00 27.00  50.00 0 0 CC.. 0973 SR16-236  T-15/5  CU-CW-JHP SR MS5X5DIN913 TL360  T-8/5

C5 SCLCR/L 35060-09-JHP 50.00 35.00  60.00 0 0 CC.. 09T3 SR16-236  T-15/56 CU-CW-JHP SR M&X5 DIN913 TL360  T-8/6

* User Guide siehe Seiten 68-74.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CCMT-CERMET (165) ® CCMT-F3P (163) ® CCMT-M3P (164) ¢ CCMT-M3M (164) « CCMT-PF (166) ® CCMT/CCGT-SM (165)

® CCET-WF (167) ® CCMT-WG (167) ® CCGT-AS (190) ® CCGT-AF (191) « CCMT-14 (166) ® CCMT/CCGT (166) ® CCGW/CCMT (CBN) (206) ® CCGW/CCMW-2 (CBN) (207)
e CCMT (PKD) (201)

1OV 1 UiV ~—— OAL——=
———— Halter: MAHPL @7
MODULAR<GHiF TS Hater kR ol
] b __ 2 HF
SCLCR-PAD f - A ) |
Adapter mit Schraubenklemmung fir WF (Komplett) WF tlalen) 2B 3

80°-Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel | Vlei SN b -
r WF gl }!DE:
)

HF OAL H WF WB2  GAMP  GAMF  Wendeschneidplatte & ?

SCLCR-09-PAD 24.0 42.00 28.0 7.50 5.2 0 0 CCGT/CCMT 09T3 SR 16-236 T-15/5

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CCMT-CERMET (165) » COMT-F3P (163) » COMT-M3P (164) « CCMT-M3M (164)  CCMT-PF (166) » COMT/CCGT-SM (165)

« CCET-WF (167) » CCMT-WG (167) » COGT-AS (190) ¢ CCGT-AF (191) » CCMT-14 (166) « CCMT/CCGT (166) ® CCGW/CCMT (CBN) (206) » CCGW/CCMW-2 (CBN) (207)
« COMT (PKD) (201)

Werkzeughalter siehe Seiten: MAHR/L-JHP-MC (263) » C#-MAHD-JHP (593)  MAHPR/L-JHP (264) ¢ MAHR/L-JHP (263) « MAHR/L (262) » MAHPR/L (264)

o C#-MAHD (592) » C#-MAHPD (593) » C#-MAHUR/L (592) » C#-MAHDR-45 (591) ® C#-MAHDOR (592) » HSK AG3WH-MAHUR/L (598) » HSK AG3WH-MAHDR-45 (597)
 HSK AB3WH-MAHDOR (597) * IM-MAHD (599) * IM-MAHPD (599) » HMSN-New Britain (435) s DGHAL-DECO (435)

y r .y v J¥y/_ 7V}
oV I Ui
L L]
SCACR/L-S HF F’_ ‘ H H
Klemmhalter mit Schraubenklemmung y [}
7° Freiwinkel fur 80°-Wendeschneidplatten — L]
zum Einsatz auf Langdrehautomaten Ff WF U B
[} ‘¢ LH -~ ‘ i
‘ LF |
Abbildung zeigt Rechtsausflhrung

H HF B LF LH WF Fi GAMP  GAMF Wendeschneidplatte & y

SCACR/L 0808K-06S 8.0 8.0 8.0 125.00 8.0 8.20 0 0 CC.. 0602 SR 14-548 T-7/5
SCACR 1010K-06S 10.0 10.0 10.0 150.00 ° 10.00 0 0 CC.. 0602 SR 14-548 T-7/5
SCACR/L 1616K-06S 16.0 16.0 16.0 125.00 - 16.20 0 0 CC.. 0602 SR 14-548 T-7/5
SCACR/L 1010K-09S 10.0 10.0 10.0 125.00 15.2 10.20 s 0 0 CC.. 09T3 SR16-236  T-15/5
SCACR 1212K-09S 12.0 12.0 12.0 125.00 14.0 12.15 12.5 0 0 CC.. 09T3 SR16-236  T-15/5
SCACR/L 1616K-09S 16.0 16.0 16.0 125.00 ° 16.20 = 0 0 CC.. 09T3 SR16-236  T-15/5

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CCMT-CERMET (165)  CCMT-F3P (163) » CCMT-M3P (164) ¢ CCMT-M3M (164)  CCMT-PF (166) » CCMT/CCGT-SM (165)
o CCET-WF (167) » CCMT-WG (167) » COGT-AS (190) » CCMT-14 (166) » CCMT/CCGT (166) » CCGW/CCMT (CBN) (206) » CCGW/CCMW-2 (CBN) (207)
« COMT (PKD) (201)




VI U

'
PCLCR/L-S w18 ||
Klemmhalter mit seitlicher D

Kniehebelklemmung flir v\?
positive, rhombische .

80°-Wendeschneidplatten zum |
Einsatz auf Langdrehautomaten

>IL

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

H HF B LF WF  GAMP GAMF  Wendeschneidplatte & y @ ?

PCLCR 0808M-06S 8.0 8.0 8.0 150.00 8.00 0 0 CC.. 0602 SLLV-2 SLPI-2PIN SR 10400611 HW 2.0/5
PCLCR/L 1010M-06S 10.0 10.0 10.0 150.00 1020 0 0 CC.. 0602 SLLV-2 SLPI-2PIN SR 10400611 HW 2.0/5
PCLCR/L 1212M-06S 12.0 12.0 12.0 150.00 1220 0 0 CC.. 0602 SLLV-2 SLPI-2PIN SR 10400611 HW 2.0/5
PCLCR/L 1616M-06S 16.0 16.0 16.0 150.00  16.20 0 0 CC.. 0602 SLLV-2 SLPI-2PIN SR 10400611 HW 2.0/5
PCLCR/L 1012M-09S 10.0 10.0 12.0 160.00 1220 0 0 CC.. 0913 SLLV-3  SLPI3 SR 10400150 ~ HW2.5/5
PCLCR/L 1212M-09S 12.0 12.0 12.0 150.00  12.20 0 0 CC.. 0913 SLLV-3  SLPI-3 SR 10400150  HW2.5/5
PCLCR/L 1616M-09S 16.0 16.0 16.0 150.00  16.20 0 0 CC.. 0973 SLLV-3  SLPI-3 SR 10400150  HW2.5/5
PCLCR/L 2020K-09S 20.0 20.0 20.0 125,00  20.20 0 0 CC.. 0913 SLLV-3  SLPI-3 SR 10400150  HW2.5/5

e Falls erforderlich, kann die Klemmschraube auf der gegentiberliegenden Seite angebracht werden.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CCMT-CERMET (165) ® CCMT-F3P (163) ® CCMT-M3P (164) ¢ CCMT-M3M (164) ¢ CCMT-PF (166) ® CCMT/CCGT-SM (165)

® CCET-WF (167) ® CCMT-WG (167) ® CCGT-AS (190) ® CCGT-AF (191) « CCMT-14 (166) ® CCMT/CCGT (166) ® CCGW/CCMT (CBN) (206) ® CCGW/CCMW-2 (CBN) (207)
¢ CCMT (PKD) (201)

Y / L ¥/ _ TV f-LH Yy . |
1331 i JE TCU /] GAME GAMP .
PCLCR/L-S-JHP ﬂ% . | B F-‘l‘?x
Klemmhalter flr positive, rhombische v - ]
80°-Wendeschneidplatten fir den oy W%J
Einsatz auf Langdrehautomaten, mit A o ) ety 1 5
. . " . " TN P [T
Zielgerichteter KihImittelzufiihrung o s i e
F O LF Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
H HF B LF LH WF Fi GAMP GAMF _ Wendeschneidplatte
PCLCR/L 1010H-06S-JHP 100 10.0 10.0 100.00 22.3 10.20 - 0 0 CC.. 0602
PCLCR/L 1212H-09S-JHP 12.0 12.0 12.0 100.00 22.3 12.20 14.0 0 0 CC.. 09T3
PCLCR/L 1616K-09S-JHP 16.0 16.0 16.0 125.00 22.3 16.20 - 0 0 CC.. 09T3
PCLCR/L 2020K-09S-JHP 20.0 20.0 20.0 125.00 22.3 20.20 - 0 0 CC.. 0973

® User Guide siehe Seiten 68-74.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: CCMT-CERMET (165) ® CCMT-F3P (163) ® CCMT-M3P (164) ® CCMT-M3M (164)  CCMT-PF (166) ® CCMT/CCGT-SM (165)
® CCET-WF (167) ® CCMT-WG (167) ® CCGT-AS (190) ® CCGT-AF (191) ¢ CCMT-14 (166) ® CCMT/CCGT (166) ® CCGW/CCMT (CBN) (206) ® CCGW/CCMW-2 (CBN) (207)

« CCMT (PKD) (201)

Ersatzteile

P o - £ b S o

PCLCR/L-S-JHP SLLV-3 SL PI-3 SR 10400150 HW 2.5/5 SR 5/16UNF TL360 §-CU-JHP-A SET

Member IMC Group.
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iSoTURN JETCUT ~GAMP
]
PCLCR/L-JHP-MC H @ w 4@‘2
Klemmhalter flr positive, rhombische . i 5
80°-Wendeschnei ( - -
( idplatten fur den B T s :
Einsatz auf Langdrehautomaten mit [N IRV m— T
Zielgerichteter Kihimittelzufuhr WG o E
95° A
LF
H HF B LF LH Ls WF  HBKW GAMP  GAMF Wendeschneidplatte

PCLCR/L 1212X-09S-JHP-MC 12.0 12.0 12.0 67.00 23.0 20.00 12.20 18 0 0 CC.. 0973
PCLCR/L 1616X-09S-JHP-MC 16.0 16.0 16.0 71.00 23.0 17.00 16.20 - 0 0 CC.. 09T3

® User Guide siehe Seiten 68-74.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CCET-WF (167) ¢ CCGT-AF (191) « CCGT-AS (190) ® CCGW/CCMT (CBN) (206) ¢ CCGW/CCMW-2 (CBN) (207) ® CCMT (PKD) (201)
e CCMT-14 (166) ® CCMT-CERMET (165) ® CCMT-F3P (163) » CCMT-M3M (164) ¢ CCMT-M3P (164) « CCMT-PF (166) ® CCMT-WG (167) ® CCMT/CCGT (166)

® CCMT/CCGT-SM (165)

Werkzeughalter siehe Seiten: 678-680.
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Ersatzteile

. 0 - © > ® 2

PCLCR/L-JHP-MC SLLV-3 SLPI-3 SR 10400150 HW 2.5/5 SR 5/16UNF TL360 S-CU-JHP-A SET

oV I Ui K Pl
PDACR/L-S )
Klemmbhalter mit seitlicher l«<LH-~| A&HBH
Kniehebelklemmung fur H KW

positive, rhombische 0o @\ T
55°-Wendeschneidplatten zum W E |

Einsatz auf Langdrehautomaten LF

h
- T

‘UJ

= W

Abbildung zeigt Rechtsausfliihrung

H HF LH HBH B LF WF  HBKW GAMP GAMF Wendeschneidplatte & y @ ?

oL eI ROELE] Ry 80 80 160 20 80 150.00  8.00 0 0 DC..0702 SLLV-2 SLPI-2PIN SR 10400611 HW 2.0/5
PDACR/L 1010M-07S |RIUmu[vXVEREE - 10.0 15000 10.00 0 0 DC..0702 SLLV-2 SLPI-2PIN SR 10400611 HW 2.0/5
PDACR/L 1212M-07S RPAERPINEES = 120 15000 12.00 0 0 DC..0702 SLLV-2 SLPI-2PIN SR 10400611 HW 2.0/5
PDACR/L 1616M-07S [RIcKUmR o = 16.0 15000 16.00 - 0 0 DC..0702 SLLV-2 SLPI-2PIN SR 10400611 HW 2.0/5
LR D PIBREN 100 100 220 25 120 150.00 12.00 20 0 0 DC..11T3 SLLV-3 SLP-3 SR 10400150 HW 2.5/5
PDACR/L 1212M-11S RPAERPIEES - 120 15000 12.00 2.0 0 0 DC..11T3 SLLV-3 SLPI-3 SR 10400150 HW 2.5/5
PDACR/L 1616M-11S [RIXURR[OR = 16.0 15000 16.00 0 0 DC..11T3 SLLV-3 SLP-3 SR 10400150 HW 2.5/5
PDACR/L 2020K-11S [piugp i e = 200 125.00 20.00 0 0 DC..11T3 SLLV-3 SLPI-3 SR 10400150 HW 2.5/5

o Falls erforderlich, kann die Klemmschraube auf der gegenuliberliegenden Seite angebracht werden.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: DCMT-CERMET (171)  DCMT-F3P (169) ® DCMT-M3M (170) ® DCMT-PF (172) ® DCMT/DCGT-SM (172) ® DCET-WF (173)
* DCGT-AS (191) ® DCGT-AF (191) « DCMT-14 (173) ® DCMT/DCGT (173) * DCGW/DCMW-2 (CBN) (209) ® DCMT (CBN) (209) ® DCMT (PKD) (201)

ISCAR




7.y v J¥y/_vV)
T-LOCK iSO unin S . T
SDJCR/L-13-SL HE EE | S
Klemmhalter mit Schraubenklemmung fur I )
55°-Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel v ¥
WF B
T i)
93°
LF Abbildung zeigt Rechtsausflihrung
H HF B LF LH WF  GAMP  GAMF Wendeschneidplatte & 7
SDJCR/L 1616H-13-SL 16.0 16.0 16.0 10000 240  21.00 0 0 DCMT 13T5-SL SR M4X0.7-L9.6 P15 TORX PLUS IP15X45
SDJCR/L 2020K-13-SL 20.0 20.0 200 12500 240  27.00 0 0 DCMT 13T5-SL SR M4X0.7-L9.6 P15 TORX PLUS IP15X45
SDJCR/L 2525M-13-SL 25.0 25.0 2560  150.00 240  32.00 0 0 DCMT 13T5-SL SR M4X0.7-L9.6 P15 TORX PLUS IP15X45

® Anzugsdrehmoment 3 Nm
Wendeschneidplatten siehe Seiten: DCMT-F3P-SL (169) ¢ DCMT-M3M-SL (170) ® DCMT-PF-SL (171) ®« DCMT-SM-SL (172)

T-LOCK JETCUT — =
CAMFIX %mj -§==1 300

Ci#-SDJCR/L-13-SL-JHP 58°
Werkzeuge mit Schraubenklemmung,
CAMFIX-Schnittstelle und zielgerichteter!
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DCONMS

4
i

Kuhimittelzuflihrung fur positive, 93° ) i ;
rhombische 55°-Wendeschneidplatten LF— aioiidinglzelgiiiechisalsTIENg
DCONMS WF LF GAMP GAMF Wendeschneidplatte

C3 SDJCR-22040-13-SL-JHP 32.00 22.00 40.00 0 0 DCMT 13T5-SL
C4 SDJCR/L-27055-13-SL-JHP 40.00 27.00 55.00 0 0 DCMT 13T5-SL
C5 SDJCR/L-35060-13-SL-JHP 50.00 35.00 60.00 0 0 DCMT 13T5-SL
® User Guide siehe Seiten 68-74.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: DCMT-F3P-SL (169) ¢ DCMT-M3M-SL (170) ® DCMT-PF-SL (171) ¢ DCMT-SM-SL (172)

Ersatzteile

= ® b4 F I 4

C3 SDJCR-22040-13-SL-JHP CH-1.9D-JHP SR M4X4 DIN913 TL360 SR M4X0.7-L9.5 IP15
C4 SDJCR/L-27055-13-SL-JHP CU-D-JHP SR M5X5 DIN913 TL360 TORX PLUS IP15X45 SR M4X0.7-L9.6 IP15 T-8/5
C5 SDJCR/L-35060-13-SL-JHP CU-D-JHP SR M5X5 DIN913 TL360 TORX PLUS IP15X45 SR M4X0.7-L9.6 IP15 T-8/5

DV I Ui § LH ; |I!@

SDJCR/L _. v B E ]
Klemmhalter mit Schraubenklemmung flir - i
55°-Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel SDJCR ...S ] L]
o | vl :
- LI LF G

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

H HF B LF  LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte «& 7 @ /

SDJCR/L 0808F-07 8.0 8.0 80 80.00 115 10.00 0 0 DC..0702 SR 14-548 T-7/5
SDJCR/L 1010F-07 10.0 100 100 8000 115 12.00 0 0 DC..0702 SR 14-548 T-7/5
SDJCR/L 1212K-07S (1) 120 120 120 12500 - 12.20 0 0 DC..0702 SR 14-548 T-7/5
SDJCR/L 1616K-07S (1) 16.0 160 160 12500 - 16.20 0 0 DC..0702 SR 14-548 T7/5
SDJCR/L 1010K-11S (1) 10.0 100 100 12500 214 10.20 0 0 DC..11T3 SR 16-236 T-15/5
SDJCR/L 1212F-11 120 120 120 8000 200 16.00 0 0 DC..11T3 SR16-236P  T-15/5
SDJCR/L 1616H-11 16.0 160 160 10000 20.0 20.00 0 0 DC..11T3 SR16-236P  T-15/5
SDJCR/L 2020K-11 200 200 200 12500 200 25.00 0 0 DC..11T3 SR16-236P  T-15/5
SDJCR/L 2525M-11 250 250 250 15000 200 32.00 0 0 DC..11T3 SR16-236P  T-15/6 TDC3-1P SRTC-3P HW 4.0

() Fir Langdrehautomaten

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DCMT-CERMET (171) » DCMT-F3P (169) » DCMT-M3M (170) ® DCMT-PF (172) « DCMT/DCGT-SM (172) » DCET-WF (173)
e DCGT-AS (191) » DCGT-AF (191) » DCMT-14 (173) « DCMT/DCGT (173) » DCGW/DCMW-2 (CBN) (209) « DCMT (CBN) (209) » DCMT (PKD) (201)

Member IMC Group.




iISCTuRn CAMFIX
C#-SDJCR/L

Werkzeuge mit CAMFIX-
Schnittstelle flr rhombische

55°-Wendeschneidplatten
mit 7° Freiwinkel

o7°
MAX
| ll93° ﬂf

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

DCONMS ~ WF LF  Wendeschneidplatte \\“\\§ / & y ®

C4 SDJCR-27050-11 40.00 27,00  50.00 DC.. 1173 TDC 3-1P SR TC-3P HW 4.0 SR 16-236 P T-15/5 EZ 83
C5 SDJCR/L-35060-11 50.00 3500  60.00 DC.. 1173 TDC 3-1P SR TC-3P HW 4.0 SR 16-236 P T-15/5 EZ 104

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DCMT-CERMET (171) » DCMT-F3P (169) » DCMT-M3M (170) ® DCMT-PF (172) « DCMT/DCGT-SM (172) » DCET-WF (173)
* DOGT-AS (191) » DCGT-AF (191) » DCMT-14 (173) « DCMT/DCGT (173) » DCGW/DCMW-2 (CBN) (209) « DCMT (CBN) (209) » DCMT (PKD) (201)

isoTinN JETCUT

CAMFiIX

Ci#-SDJCR-JHP

Werkzeuge mit Schraubenklemmung,
CAMFIX-Schnittstelle und zielgerichteter!
Kuhimittelzuflhrung fur positive,
rhombische 55°-Wendeschneidplatten

27°

MAX! f
1Wlle3°| (N300
Bar Max

DCONMS

Abbildung zeigt Rechtsausfihrung

DCONMS WF LF Wendeschneidplatte
€3 SDJCR-22040-11-JHP 32.00 22.00 40.00 DC.. 1113

o User Guide siehe Seiten 68-74.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: DCMT-CERMET (171) ¢ DCMT-F3P (169) ¢ DCMT-M3M (170) ® DCMT-PF (172) ®« DCMT/DCGT-SM (172) ® DCET-WF (173)
© DCGT-AS (191) ® DCGT-AF (191) ® DCMT-14 (173) ® DCMT/DCGT (173) * DCGW/DCMW-2 (CBN) (209) ® DCMT (CBN) (209) ® DCMT (PKD) (201)

Ersatzteile

e s & > 2 © @ (

C3 SDJCR-22040-11-JHP TDC 3-1P SR TC-3P SR 16-236 P T-16/5 CH-1.9D-JHP WASHER 4.2X5.6X0.5 SR M4X4 DIN913 TL360 HW 4.0

Y .y v SN/ 1TV}
IS0T Uiy ~ oAL—=
MODULARGHiF Hatter: MAHPL . f O
\ ' Halter: MAHR i OAH
SDJCR-PAD S o | |
Adapter mit Schraubenklemmung WF (Halter) (=17.2 } ;
fir 55°-Wendeschneidplatt WRomPe) | o S —
U'rt 7oF i islc reepEEn ' we o/ =T ' WF g\‘!' [ we.2
mit 77 Frewinke T P b WFKomplett)=WF(Halter)+WF
HF OAH OAL WE  WB2 GAMP  GAMF  Wendeschneidplatte & b
SDJCR-07-PAD 24.0 28.0 42.00 7.50 52 0 0 DCMT/DCGT 0702 SR 14-548 T-7/5

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DCMT-F3P (169) ¢ DCMT-M3M (170) ® DCMT-PF (172) ¢ DCMT/DCGT-SM (172)  DCET-WF (173) « DCGT-AS (191)

« DOMT/DCGT (173) » DCGW/DCMW-2 (CBN) (209)

Werkzeughalter siche Seiten: MAHR/L-JHP-MC (263) » C#-MAHD-JHP (593)  MAHPR/L-JHP (264) ¢ MAHR/L-JHP (263) « MAHR/L (262) » MAHPR/L (264)

o C#-MAHD (592) » C#-MAHPD (593) » C#-MAHUR/L (592) » C#-MAHDR-45 (591) ® C#-MAHDOR (592) » HSK AG3WH-MAHUR/L (598) » HSK AG3WH-MAHDR-45 (597)
o HSK ABBWH-MAHDOR (597)  IM-MAHD (599) * IM-MAHPD (599) » HMSN-New Britain (435) » DGHAL-DECO (435)

7.y v ¥/ vy
VI VRN |_‘||: | 'A_| 2.|
SDHCRI/L i ’ )
Klemmbhalter mit Schraubenklemmung
flr 55°-Wendeschneidplatten e !

oo y T wWF /@ B
mit 7° Freiwinkel zum Einsatz v
auf Langdrehautomaten ! 1(|Jj_i5o s

L Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

H HF B LF LH WF Fi GAMP GAMF  Wendeschneidplatte & ?

10.0 10.0 100 12500 125  10.20 0 0 DC..0702 SR14-548  T7/5
SDHCR/L 1212K-07S 120 120 120 12500 120 1220 0 0 DC..0702 SR14-548  T7/5
SDHCR/L 1616K-07S 160 160 160 12500 120 1620 - 0 0 DC..0702 SR14-548  T7/5
SDHCR/L 1212K-11S 120 120 120 12500 190 1220 170 0 0 DC..11T3 SR16-236  T15/5
SDHCR/L 1616K-11S 160 160 160 12500 200 1620 0 0 DC.11T3 SR16-236  T15/5

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DCMT-CERMET (171) » DCMT-F3P (169) » DCMT-M3M (170) ¢ DCMT-PF (172) » DCMT/DCGT-SM (172) » DCET-WF (173)
* DCGT-AS (191) ® DCGT-AF (191) » DCMT-14 (173) « DCMT/DCGT (173) » DCGW/DCMW-2 (CBN) (209) » DCMT (CBN) (209) » DCMT (PKD) (201)

ISCAR




IS0 T Ui
v : B
SDACR/L HF Fh H a !
Klemmhalter mit i I
Schraubenklemmung fir oy v
55°-Wendeschneidplatten Fi WF & B
mit 7° Freiwinkel LA i
LF
Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

H HF B LF LH WF Fi GAMP GAMF  Wendeschneidplatte & ?

SDACR/L 1010K-07S 10.0 10.0 10.0 125.00 - 10.00 - 0 0 DC..0702 SR 14-548 T-7/5

SDACR/L 1212K-07S 12.0 12.0 12.0 125.00 - 12.00 = 0 0 DC..0702 SR 14-548 T-7/5
SDACR/L 1212K-11S 12.0 12.0 12.0 125.00 20.0 12.00 14.0 0 0 DC..11T3 SR16-236P  T-15/5
SDACR/L 1616K-11S 16.0 16.0 16.0 125.00 ° 16.00 s 0 0 DC..11T3 SR16-236P  T-16/5

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DCMT-CERMET (171) » DCMT-F3P (169) » DCMT-M3M (170) ® DCMT-PF (172) ¢ DCMT/DCGT-SM (172) » DCET-WF (173)
« DCGT-AS (191) » DCGT-AF (191) » DCMT-14 (173) « DCMT/DCGT (173) » DCGW/DCMW-2 (CBN) (209) « DCMT (CBN) (209) » DCMT (PKD) (201)
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I90T U T-LOCK 2 GAMP =

oos:.-.. FiA F r il r
JETcuT ‘e L % ML
SDACR/L-13S-SL-JHP i UNF5/16" typex3 ~ *
Werkzeughalter mit zielgerichteter ' ont !
Kuhimittelzufiinrung fiir positive, WF /e REiEe—caas Ei E
rhombische 55°-Wendeschneidplatten LI [ ) , i
zum Einsatz auf Langdrehautomaten .l Abbildung zeigt Rechtsausfiinrung
H B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte

SDACR/L 1212H-13S-SL-JHP 12.0 12.0 100.00 27.0 12.20 0 0 DCMT 13T5-SL
SDACR/L 1616K-13S-SL-JHP 16.0 16.0 125.00 27.0 16.20 0 0 DCMT 13T5-SL
® User Guide siehe Seiten 68-74.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: DCMT-F3P-SL (169) ¢ DCMT-M3M-SL (170) ® DCMT-PF-SL (171) ¢ DCMT-SM-SL (172)

Spezielles
Spanbrecher-Design DCMT 13T508-M3M-SL
a Anwendungsbereich
Verstéarkter p
Eckenradius [mm]
A
4.5
4
Verstérkte Schneidkante 3.5
verhindert KerbverschleiB 3
2.5 3
Positiver Freiwinkel fir 2
weichen Schnitt und < 1.5
Schnittkraftreduzierung 1
0.5
Ersatzteile
& & > & &
SDACR/L-13S-SL-JHP CH-1.9D-JHP SR 5/16UNF TL360 TORX PLUS IP15X45 SR M3 CONE SR M4X0.7-L9.6 IP15

Member IMC Group.
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DV I Ui [ )] GAM/I;!‘ GAMP

PDACR/L-JHP L ) i ’ Eo
| PR ERC It
v

Klemmhalter mit zielgerichteter
KihImittelzuflihrung far

UNF 5/16"-24 typex3
SINIP EITEA W IE)

positive, rhombische wr HBRW E T

55°-Wendeschneidplatten zum - = J RLE BN

Einsatz auf Langdrehautomaten 90 LF \ Abbildung zeigt Rechtsausfihrung

H HF B LF LH WF HBKW  GAMP  GAMF  Wendeschneidplatte
PDACR/L 1010H-07S-JHP 10.0 10.0 100 100.00 204 10.20 6.1 0 0 DC..0702
PDACR/L 1212H-11S-JHP 12.0 12.0 12.0 100.00 28.0 12.20 2.0 0 0 DC..11T3
PDACR/L 1616K-11S-JHP 16.0 16.0 16.0 125.00 28.0 16.20 = 0 0 DC..11T3
PDACR/L 2020K-11S-JHP 20.0 20.0 20.0 125.00 28.0 20.20 - 0 0 DC..11T3

* User Guide siehe Seiten 68-74.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: DCMT-CERMET (171) ¢ DCMT-F3P (169) ® DCMT-M3M (170) ® DCMT-PF (172) ® DCMT/DCGT-SM (172) ® DCET-WF (173)
* DCGT-AS (191) ® DCGT-AF (191) « DCMT-14 (173) « DCMT/DCGT (173) ® DCGW/DCMW-2 (CBN) (209) ® DCMT (CBN) (209) ® DCMT (PKD) (201)

Ersatzteile

P 0 o > ® 2

PDACL 1010H-07S-JHP SLLV-2 SLPI-2PIN SR 10400611 HW 2.0/5 SR 5/16XUNF-TL-S S-CU-JHP-A SET
PDACR 1010H-07S-JHP SL Lv-2 SLPI-2 PIN SR 10400611 HW 2.0/5 SR 5/16XUNF-TL-S §-CU-JHP-A SET
PDACR/L 1212H-11S-JHP SLLV-3 SLPI-3 SR 10400150 HW 2.5/5 SR 5/16UNF TL360 S-CU-JHP-A SET
PDACR/L 1616K-11S-JHP SLLV-3 SLPI-3 SR 10400150 HW 2.5/5 SR 5/16UNF TL360 S-CU-JHP-A SET
PDACR/L 2020K-11S-JHP SLLV-3 SLPI-3 SR 10400150 HW 2.5/5 SR 5/16UNF TL360 S-CU-JHP-A SET

@000 .
isoTURN JETCUT
Pl
PDACR/L-JHP-MC 140

Klemmhalter mit zielgerichteter
Kihimittelzufihrung fur
positive, rhombische
55°-Wendeschneidplatten zum
Einsatz auf Langdrehautomaten

H HF B LF LH Ls WF HBKW  GAMP  GAMF  Wendeschneidplatte

PDACR/L 1212X-11S-JHP-MC 12.0 12.0 12.0 67.00 28.0 15.00 12.20 2.0 0 0 DC..11T3
PDACR/L 1616X-11S-JHP-MC 16.0 16.0 16.0 76.00 28.0 17.00 16.20 = 0 0 DC..11T3

® User Guide siehe Seiten 68-74.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DCET-WF (173) © DCGT-AF (191) ¢ DCGT-AS (191) « DCGW/DCMW-2 (CBN) (209) ¢ DCMT (CBN) (209) ® DCMT (PKD) (201)
® DCMT-14 (173) ® DCMT-CERMET (171) ® DCMT-F3P (169) ¢ DCMT-M3M (170) ® DCMT-PF (172) ® DCMT/DCGT (173) ® DCMT/DCGT-SM (172)
Werkzeughalter siehe Seiten: 678-680.

Ersatzteile

& Vi £ bd ® £

SLLV-3 SLPI-3 SR 10400150 HW 2.5/5 SR 5/16UNF TL360 S-CU-JHP-A SET

ISCAR



T-LOCK i3CTURN e L
- I
SDNCN-13-SL L E m IO
Klemmhalter mit Schraubenklemmung flir v ¥ D
55°-Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel i LLI
WF uj
4 B
14 £ &
< LF | 0
LL
ezeichnung ‘endeschneidplatte
B ich H HF B LF LH WF  GAMP GAMF Wendeschneidplat & }
SDNCN 1616H-13-SL 16.0 16.0 16.0 100.00 25.0 8.00 0 0 DCMT 13T5-SL SR M4X0.7-L9.6 IP15  TORX PLUS IP15X45
SDNCN 2020K-13-SL 20.0 20.0 20.0 125.00 25.0 10.00 0 0 DCMT 13T5-SL SR M4X0.7-L9.6 IP15  TORX PLUS IP15X45 1
SDNCN 2525M-13-SL 25.0 25.0 25.0 150.00 25.0 12.50 0 0 DCMT 13T5-SL SR M4X0.7-L9.6 IP15  TORX PLUS IP15X45 Z
® Anzugsdrehmoment 3 Nm LIJ
Wendeschneidplatten siehe Seiten: DCMT-F3P-SL (169) « DCMT-M3M-SL (170) ® DCMT-PF-SL (171) » DCMT-SM-SL (172) T
s
1
....“.‘l m o
T-LOCK JETCU | GAME, B K-E
CAMFIX *25| 1292
C#-SDNCN-13-SL-JHP
Werkzeuge mit Schraubenklemmung, WF ]
CAMFIX-Schnittstelle und zielgerichteter DCONMS
Kuhimittelzuflihrung fur positive,
rhombische 55°-Wendeschneidplatten LF—
DCONMS WF LF GAMP GAMF Wendeschneidplatte

C3 SDNCN-00045-13-SL-JHP 32.00 0.50 45.00 0 0 DCMT 13T5-SL
C4 SDNCN-00060-13-SL-JHP 40.00 0.50 60.00 0 0 DCMT 13T5-SL
C5 SDNCN-00060-13-SL-JHP 50.00 0.50 60.00 0 0 DCMT 13T5-SL
® User Guide siehe Seiten 68-74.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: DCMT-F3P-SL (169) ¢ DCMT-M3M-SL (170) ® DCMT-PF-SL (171) ¢ DCMT-SM-SL (172)

Ersatzteile
N b4 ® &

C3 SDNCN-00045-13-SL-JHP CH-1.9D-JHP WASHER 4.2X5.6X0.5 SR M4X4 DIN913 TL360 SR M4X0.7-L9.5 IP15
C4 SDNCN-00060-13-SL-JHP CU-D-JHP TORX PLUS IP15X45 SR M4X0.7-L9.6 IP15 T-8/5
C5 SDNCN-00060-13-SL-JHP CU-D-JHP TORX PLUS IP15X45 SR M4X0.7-L9.6 IP15 T-8/5

ISOT VRN -
Lo I
SDNCN b 4|r' )2
Klemmhalter mit Schraubenklemmung flir I
55°-Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel 1 :
WF_& B
‘ LF }
H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte @ } /
SDNCN 0808F-07 80 80 80 80.00 140 4.00 0 0 DC..0702 SR 14-548 T-7/5
SDNCN 1010F-07 100 10.0 100 80.00 145 500 0 0 DC..0702 SR 14-548 T-7/5
SDNCN 1010K-11S (1) 100 100 100 12000 200 5.0 0 0 DC..11T3 SR 16-236 T-15/5
SDNCN 1212F-11 120 120 120 80.00 21.3  6.00 0 0 DC..11T3 SR 16-236 P T-15/5
SDNCN 1616H-11 16.0 160 160 10000 210 800 0 0 DC..11T3 SR16-236P  T-15/5
SDNCN 2020K-11 200 200 200 125,00 21.0 10.00 0 0 DC..11T3 SR16-236 P T-15/5
SDNCN 2525M-11 260 250 2560 150.00 30.0 12.50 0 0 DC..11T3 SR16-236P  T-15/56 TDC3-1P SRTC-3P HW 4.0

() Fir Langdrehautomaten

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DCMT-CERMET (171) » DCMT-F3P (169) » DCMT-M3M (170) ® DCMT-PF (172) » DCMT/DCGT-SM (172) » DCGT-AS (191)
e DCGT-AF (191)  DCMT-14 (173) « DCMT/DCGT (173) « DCGW/DCMW-2 (CBN) (209) » DCMT (CBN) (209) ® DCMT (PKD) (201)

Member IMC Group.




iISCTuRn CAMFIX
Ci#-SDNCN

Werkzeuge mit CAMFIX-
Schnittstelle flr rhombische

55°-Wendeschneidplatten
mit 7° Freiwinkel

sl
] |

i

DCONMS

S —

DCONMS LF Wendeschneidplatte / & y ®

C4 SDNCN-00050-11 40.00 50.00 DC.. 1173 TDC 3-1P SR TC-3P HW 4.0 SR 16-236 P T-15/5 EZ 104

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DCMT-CERMET (171) » DOMT-F3P (169) » DOMT-M3M (170) « DCMT-PF (172) » DCMT/DCGT-SM (172) » DCGT-AS (191)
« DCGT-AF (191) » DCMT-14 (173) » DCMT/DCGT (173) « DCGW/DCMW-2 (CBN) (209) » DCMT (CBN) (209) » DCMT (PKD) (201)

ISO 26622-1 XMZ =
'lsc'-.l-ll 6‘2£.f° /fﬁ
IM-SDNCN

Werkzeughalter mit ISO 26622-1-Schnittstelle
und Schraubenklemmung fiir hombische
55°-Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel

DCONMS LF  Wendeschneidplatte / & ? ®

| IM40 SDNCN-11 [ 4000 DC.. 1178 DG 3-1P SR TC-3P HW 4.0 SR 16-236 P T-15/5 EZ 104

* Werkzeuge mit XMZ-Standardbohrungen im Flansch k&nnen auf Anfrage geliefert werden.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: DCMT-CERMET (171) © DCMT-F3P (169) ® DCMT-M3M (170) ® DCMT-PF (172) ¢ DCMT/DCGT-SM (172) ® DCGT-AS (191)
* DCGT-AF (191) « DCMT-14 (173) ® DCMT/DCGT (173) ® DCGW/DCMW-2 (CBN) (209) « DCMT (CBN) (209) ® DCMT (PKD) (201)

Kniehebelklemmung WF é

oV I Ui | K
o H [
PVACR/L-S = L o]
Klemmhalter mit seitlicher Y Y
B
I}

flr positive rhombische T =

35°-Wendeschneidplatten zum m

Einsatz auf Langdrehautomaten Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

H HF B LF WF  GAMP GAMF Wendeschneidplatte & y @ y
PVACR/L 0808M-11S 8.0 8.0 8.0 150.00 8.00 0 0 VC..1103 SLLV-2 SLP-2PIN SR 10400611 HW 2.0/5
PVACR/L 1010M-11S 10.0 10.0 10.0 150.00 10.20 0 0 VC..1103 SLLV-2 SLPI-2PIN SR 10400611 HW 2.0/5
PVACR/L 1212M-11S 12.0 12.0 12.0 150.00 12.20 0 0 VC..1103 SLLV-2 SLP-2PIN SR 10400611 HW 2.0/5
PVACR/L 1616M-11S 16.0 16.0 16.0 150.00 16.20 0 0 VC..1103 SLLV-2 SLP-2PIN SR 10400611 HW 2.0/5
PVACR 2020K-11S 20.0 20.0 20.0 125.00 20.20 0 0 VC..1103 SLLV-2 SLP-2PIN SR 10400611 HW 2.0/5

o Falls erforderlich, kann die Klemmschraube auf der gegentberliegenden Seite angebracht werden.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: VCMT-F3P (174) ¢ VCMT-F3M (174) ¢ VCMT-SM (176) ® VCET-WF (175) ¢ VCGT-AS (190)

7.y v J¥/_vV)

VI Ui e LHm

SVJCR/L HLFH—ﬂ HJH
Klemmhalter mit 93° Anstellwinkel

und Schraubenklemmung fir SVJCR .S b :
35°-Wendeschneidplatten e B
mit 7° Freiwinkel _/_fg | Yy /@ my

! LF

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte & y /

SVJCR/L 0808K-11S (1) 80 80 80 12600 115 820 0 0 VC..1103 SR 14-560 T-8/5
SVJCR/L 1010K-11S (1) 10.0 100 100 125.00 220 10.20 0 0 VC..1103 SR 14-560 T-8/5
SVJCR/L 1212K-11S (1) 120 120 120 125.00 - 1220 0 0 VC..1103 SR 14-560 T-8/5
SVJCR/L 1616K-11 16.0 160 160 125.00 250 20.00 0 0 VC..1103 SR 14-560 T-8/5
SVJCR/L 2020K-11 200 200 200 12500 30.0 25.00 0 0 VC..1108 SR 14-560 T-8/5
SVJCR/L 2525M-11 2560 250 250 15000 30.0 32.00 0 0 VC..1103 SR 14-560 T-8/5
SVJCR/L 2020K-16 200 200 200 12500 30.0 25.00 0 0 VC..1604 SR16-236P  T-15/6 TVC3-1 SRTC-3 HW25
SVJCR/L 2525M-16 260 250 250 15000 30.0 32.00 0 0 VC..1604 SR16-236P  T-15/6 TVC3-1 SRTC-3 HW25

() Fir Langdrehautomaten

Wendeschneidplatten siehe Seiten: VCMT-FPC-CERMET (175) » VCMT-F3P (174) e VCGW-2 (CBN) (211) » VCMT-F3M (174) o VCMT-M3M (174) » VCMT-SM (176)
o VCET-WF (175) » VCGT-AS (190) ® VOMT-14 (176)  VCMW (176) ® VOMT (CBN) (202) » VCGT (PKD) (202) » VCGT-DW (PKD) (202)

ISCAR



iSoTURN JETCUT
SVJCR/L-16-JHP
Werkzeughalter mit
Schraubenklemmung

und zielgerichteter
Kihimittelzufihrung fir rhombische (8 Einstelmdglichkeit)
35°-Wendeschneidplatten
mit 7° Freiwinkel

H B HF LF LH WF KAPR  GAMP  GAMF __ Wendeschneidplatte
SVJCR/L 2525M-16-JHP 25.0 25.0 25.0 150.00 42.0 32.00 93.0 0 0 VCMT 1604

® User Guide siehe Seiten 68-74.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: VCMT-FPC-CERMET (175) ® VCMT-F3P (174) ¢ VCGW-2 (CBN) (211) ® VCMT-F3M (174) ® VCMT-M3M (174) ® VCMT-SM (176)
* VCGT-AS (190) ® VCMT-14 (176) ® VCMW (176) ® VCMT (CBN) (202) ® VCGT (PKD) (202) ® VCGT-DW (PKD) (202)

Ersatzteile
N
g pF By [ )P
SVJCR/L 2525M-16-JHP TVC 3-1 SRTC-3 SR 16-236 P CU-V-JHP T-15/5 HW 2.5 T-8/5
i3 TuRn CAMFIX ]
C#-SVJCR/L =.ﬁ '?F
Werkzeughalter mit CAMFIX-

Schnittstelle flr rhombische
35°-Wendeschneidplatten
mit 7° Freiwinkel

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

DCONMS WF LF Wendeschneidplatte / & y @

C4 SVJCR/L-27050-11 40,00 27.00 50.00 VC.. 1103 SR 14-560/S T8/5 EZ 83
C4 SVJCR/L-27050-16 40.00 27.00 50.00 VC.. 1604 TVC 3-1 SRTC-3 HW 2.5 SR 16-236 P T15/5 EZ83
C5 SVJCR-35060-11 50.00 35.00 60.00 \VC.. 1108 SR 14-560/S T8/5 EZ 104
C5 SVJCR/L-35060-16 50.00 35.00 60.00 VC.. 1604 TVC 3-1 SRTC-3 HW 2.5 SR 16-236 P T-15/5 EZ 104
C6 SVJCR/L-45065-16 63.00 45,00 65.00 \C.. 1604 TVC 3-1 SRTC-3 HW 25 SR 16-236 P T-15/5 EZ 125
Wendeschneidplatten siehe Seiten: VCMT-FPC-CERMET (175) » VCMT-F3P (174) » VCGW-2 (CBN) (211)  VCMT-F3M (174) » VCMT-M3M (174) » VCMT-SM (176)
o VCET-WF (175) » VCGT-AS (190) ® VCMT-14 (176) * VCMW (176) ® VCMT (CBN) (202) » VCGT (PKD) (202) ® VCGT-DW (PKD) (202)

iSoTURN JETCUT GAVF =]
PdhS
| BN

CAMFIX é&{j -‘li 300
C#-SVJCR/L-JHP S =
Werkzeughalter mit CAMFIX-Schnittstelle Zentrale Kihimittelausrichtung W?I DCONMS
flir rhombische 35°-Wendeschneidplatten ’ (8° Einstelimoglchkett F Y {
mit 7° Freiwinkel und zielgerichteter L3
Kihimittelzufuhr @'—F4
DCONMS WF LF GAMP GAMF ECA Ls Wendeschneidplatte

C3 SVJCR-22040-11-JHP 32.00 22.00 40.00 0 0 55 ® VCMT 1103

C4 SVJCR/L-27055-16-JHP 40.00 27.00 55.00 0 0 55 - VCMT 1604

C5 SVJCR/L-35060-16-JHP 50.00 35.00 60.00 0 0 55 - VCMT 1604

C6 SVJCR-45065-16-JHP 63.00 45.00 65.00 0 0 70 16.80 VCMT 1604

® User Guide siehe Seiten 68-74.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: VCMT-FPC-CERMET (175) ® VCMT-F3P (174) ® VCGW-2 (CBN) (211) ® VCMT-F3M (174) ® VCMT-M3M (174) ® VCMT-SM (176)
o VCET-WF (175) ® VCGT-AS (190) ® VCMT-14 (176) ® VCMW (176) ® VCMT (CBN) (202) » VCGT (PKD) (202) ® VCGT-DW (PKD) (202)

Ersatzteile
B o p /7
C3 SVJCR-22040-11-JHP SR 14-560 CH-1.9D-JHP T-8/5

C4 SVJCR/L-27055-16-JHP TVC 3-1 SR TC-3 T-15/5 SR 16-236 P CU-V-JHP T-8/5 HW 2.5
C5 SVJCR/L-35060-16-JHP TVC 3-1 SRTC-3 T-15/5 SR 16-236 P CU-V-JHP OR 6.4X0.9N T-8/5 HW 2.5
C6 SVJCR-45065-16-JHP TVC 3-1 SRTC-3 T-15/5 SR 16-236 P CU-V-JHP T-8/5 HW 2.5

Member IMC Group




190 TuUmn HSK

HSK A63WH-SVJCR/L
Werkzeughalter mit HSK-
Schnittstelle mit 15°-Anstellung
auf Multitaskingmaschinen fur
35°-Wendeschneidplatten

BN

DCONMS

5

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

DCONMS  LF WF  Wendeschneidplatte \\‘&' / & y @

HSK A63WH-SVJCR/L-J16 63.00 110.00  25.00 VC.. 1604 TVC 3-1 SRTC-3 HW 2.5 SR 16-236 P T-15/5 EZ 104

® GemaRB ICTM Standard (ISO 12164-3). ® Bei Kuhlung durch die HSK-Spindel muss ein Kiihimittelrohr verwendet werden (muss separat bestellt werden).

* Schaftabmessungen siehe Seite 676.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: VCMT-FPC-CERMET (175)  VCMT-F3P (174) ¢ VCGW-2 (CBN) (211) ¢ VCMT-F3M (174) ¢ VCMT-M3M (174) ® VCMT-SM (176)
* VCGT-AS (190) ® VCMT-14 (176) ® VCMW (176) ® VCMT (CBN) (202) ® VCGT (PKD) (202) ® VCGT-DW (PKD) (202)

ISUT Ui e
Halter: MAHPL e T @7
MODULARGrir \ ater: } oA
: ‘ HF
SVJCR-PAD T Lo e /
Adapter mit 93° Anstellwinkel WE (Klm oy e 195 i i O
und Schraubenklemmung fiir | ° WE @gﬂ ————————— : VYF % =~ T Wo.2
85°-WSPs mit 7° Freiwinkel A 93° v WEF(Komplett)=WF(Halter)+ WF

HF OAH OAL WF WB_2 GAMP GAMF  Wendeschneidplatte & y

SVJCR-11-PAD 24.0 28.0 42.00 7.50 5.2 0 0 VC.. 1103 SR 14-560 T-8/5

Wendeschneidplatten siehe Seiten: VCMT-F3P (174) « VOMT-F3M (174) e VCMT-SM (176)  VCET-WF (175) » VCGT-AS (190)

Werkzeughalter siehe Seiten: MAHR/L-JHP-MC (263) » C#-MAHD-JHP (593)  MAHPR/L-JHP (264) ¢ MAHR/L-JHP (263) « MAHR/L (262) » MAHPR/L (264)

o C#-MAHD (592) » C#-MAHPD (593) » C#-MAHUR/L (592) » C#-MAHDR-45 (591) ® C#-MAHDOR (592) » HSK AB3WH-MAHUR/L (598) » HSK AG3WH-MAHDR-45 (597)
o HSK AB3WH-MAHDOR (597) ® IM-MAHD (599) * IM-MAHPD (599) » HMSN-New Britain (435) » DGHAL-DECO (435)

'lsa_l /.1 Y}

v v R
SVACR/L HW—FF h A
Klemmbhalter mit 91° Anstellwinkel I i
fir 35°-Wendeschneidplatten [ v
mit 7° Freiwinkel WF é B

s LF

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

H B HF LF WF GAMP GAMF  Wendeschneidplatte & ?
SVACR/L 1212K-11S 12.0 12.0 12.0 125.00 12.00 0 0 VC.11.. SR 14-560 T-8/5
SVACR 1616K-11S 16.0 16.0 16.0 125.00 16.00 0 0 VC.11.. SR 14-560 T-8/5
SVACR/L 1212K-13S 12.0 12.0 12.0 125.00 12.00 0 0 VC..13.. SR 14-513 T-8/5
SVACR/L 1616K-13S 16.0 16.0 16.0 125.00 16.00 0 0 VC..13.. SR 14-513 T-8/5
SVACR/L 2020K-13S 20.0 20.0 20.0 125.00 20.00 0 0 VC..13.. SR 14-513 T-8/5
Wendeschneidplatten siehe Seiten: VOMT-F3P (174) » VCMT-F3M (174) s VCGT-MD/PF (175) » VCMT-SM (176) ® VCET-WF (175) » VCGT-AS (190)
.y v ¥/ _VV] ....‘..‘. L
130T Ui JETCUT s GAVE D -
| IMAX]|
PVACR/L-JHP HE = @ | ﬁ\ o] 4@0

Klemmhalter mit Zielgerichteter Y Hekw
Kuhimittelzufihrung fur

positive, rhombische = ﬁ,,,,,@ ,,,,,,, - B

35°-Wendeschneidplatten zum ‘ ‘Tﬁ

Einsatz auf Langdrehautomaten LF Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

H HF B LF LH WF HBKW  GAMP  GAMF _ Wendeschneidplatte
PVACR/L 1010H-11S-JHP 10.0 10.0 10.0 100.00 20.0 10.20 5.8 0 0 VC..1103
PVACR/L 1212H-11S-JHP 120 12,0 120 100.00 20.0 12.20 38 0 0 VC..1103
PVACR/L 1616K-11S-JHP 16.0 16.0 16.0 125.00 20.0 16.20 - 0 0 VC..1103
PVACR/L 2020K-11S-JHP 20.0 20.0 20.0 125.00 25.0 20.20 - 0 0 VC..1103

® User Guide siehe Seiten 68-74.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: VCMT-F3P (174) ¢ VCMT-F3M (174) » VCMT-SM (176) » VCET-WF (175) » VCGT-AS (190)

Ersatzteile

& o 2 b4 % 2
PVACR/L 1212H-11S-JHP SLLV-2 SLPI-2 PIN SR 10400611 HW 2.0/5 SR 5/16UNF TL360 S-CU-JHP-A SET
PVACR/L 1616K-11S-JHP SLLV-2 SLPI2 PIN SR 10400611 HW 2.0/5 SR 5/16UNF TL360 S-CU-JHP-A SET
PVACR 2020K-11S-JHP SLLV-2 SL P12 PIN SR 10400611 HW 2.5/5 SR 5/16UNF TL360 S-CU-JHP-A SET

ISCAR




iscTuRN JETCUT

PVACR/L-JHP-MC
Klemmhalter mit zielgerichteter

R r
][40

KihImittelzuflihrung far LI

positive, rhombische [ Y () - A—

35°-Wendeschneidplatten zum W M

Einsatz auf Langdrehautomaten \ i

H B LF LH Ls WF HBKW  Wendeschneidplatte KAPR

PVACR/L 1212X-11S-JHP-MC 12.0 12.0 70.00 25.0 21.00 12.20 3.8 VC..1103 91.0
PVACR/L 1616X-11S-JHP-MC 16.0 16.0 73.00 26.0 16.00 16.20 - VC..1103 91.0
® User Guide siehe Seiten 68-74.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: VCET-WF (175) ® VCGT-AS (190) ® VCMT-F3M (174) ® VCMT-F3P (174) ® VCMT-SM (176)
Werkzeughalter siehe Seiten: 678-680.

Ersatzteile

e 0 - 2 b $ 2

PVACR/L-JHP-MC SLLV-2 SL-PI-2 SR 10400611 HW 2.0/5 SR 5/16UNF TL360 S-CU-JHP-A SET

1907 Ui
‘4LH*‘ mm W
SVVCN r ; (n
Klemmhalter mit 72,5° Anstellwinkel fiir "EWH l] H
35°-Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel : c
WF
r‘<§| B
‘ LF L
H HF B LF  LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte & ? \“\\\§ /
SVVCN 0808K-11S (1) 8.0 8.0 80  125.00 - 4.30 0 0 VC..1103 SR 14-560 T-8/5
SVVCN 1010K-11S (1) 100 100 100 125.00 = 5.30 0 0 VC..1103 SR 14-560 T-8/5
SVVCN 1212K-11S (1) 120 120 120 125.00 - 6.30 0 0 VC..1103 SR 14-560 T-8/5
SVVCN 1616K-11S (1) 160 160 160 125.00 = 8.30 0 0 VC..1103 SR 14-560 T-8/5
SVVCN 2020K-16 200 200 200 12500 340 10.00 0 0 VC..1604 SR 16-236 P T15/6  TVC3-1 SRTC-3 HW25
SVVCN 2525M-16 250 2560 2560 15000 381 12.50 0 0 VC..1604 SR 16-236 P T15/6  TVC3-1 SRTC-3 HW25

() Fir Langdrehautomaten

Wendeschneidplatten siehe Seiten: VCMT-FPC-CERMET (175) ® VCMT-F3P (174)  VCGW-2 (CBN) (211) ® VCMT-F3M (174) » VCMT-M3M (174) » VCMT-SM (176)
* VCGT-AS (190) » VCMT-14 (176) » VCMW (176) » VCMT (CBN) (202) » VCGT (PKD) (202) » VCGT-DW (PKD) (202)

iISCTuRn CAMFIX
C#-SVVCN

Werkzeughalter mit CAMFIX-
Schnittstelle fir rhombische

35°- Wendeschneidplatten :%::f:%EI} DCJNMS
mit 7° Freiwinkel

DCONMS  LF Wendeschneidplatte ﬂ \“\& / & y ®

C4 SVVCN-00050-11 40.00 40.00 VC.. 1103 SR 14-560/S T8/5 EZ83
C4 SVVCN-00050-16 40.00 40.00 VC.. 1604 TVC 3-1 SRTC-3 HW 2.5 SR 16-236 P T-15/5 EZ83
C5 SVVCN-00060-16 50.00 50.00 VC.. 1604 TVC 31 SRTC-3 HW 2.5 SR 16-236 P T-15/5 EZ125
Wendeschneidplatten siehe Seiten: VCMT-FPC-CERMET (175) » VOMT-F3P (174) » VCGW-2 (CBN) (211) » VCMT-F3M (174) » VCMT-M3M (174) ¢ VCMT-SM (176)
o VCGT-AS (190) » VCMT-14 (176) » VCMW (176) » VCMT (CBN) (202) » VCGT (PKD) (202) » VCGT-DW (PKD) (202)

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




VI U

I8 ﬁLH»\ .
SVXCR/L 2 I] '
Klemmhalter mit 112° Anstellwinkel fiir rﬁ :

35°-Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel

: LF

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

Q
H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte ﬂ / & y

SVXCR/L 2020K-16 200 200 200 12500 25.0 25.00 0 0 VC..1604 TVC3-1 SRTC-3 HW25 SR16-236 P T-15/5
SVXCR/L 2525M-16 2560 250 250 15000 30.0 32.00 0 0 VC..1604 TVC3-1 SRTC-3 HW25 SR16-236P T-15/5

Wendeschneidplatten siehe Seiten: VCMT-FPC-CERMET (175) ® VCMT-F3P (174)  VCGW-2 (CBN) (211) ® VCMT-F3M (174) » VCMT-M3M (174) » VCMT-SM (176)
o VCGT-AS (190) » VCMT-14 (176) » VCMW (176) » VCMT (CBN) (202) » VCGT (PKD) (202) » VCGT-DW (PKD) (202)

7.y v ¥/ vy
oV Ui ¥
= T : 4
SVPCR/L Y i 1175
Klemmhalter mit 117° Anstellwinkel fiir L H
35°-Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel g /B \ v
(©)
L B
175 . 1
Uz Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

H HF B LF LH WF GAMP GAMF  Wendeschneidplatte & ?’

SVPCR/L 1212K-11S 12.0 12.0 12.0 125.00 19.0 12.20 0 0 VC..1108 SR 14-560 T-8/5
SVPCR/L 1616K-11S 16.0 16.0 16.0 125.00 - 16.20 0 0 VC..1103 SR 14-560 T-8/5

Wendeschneidplatten siehe Seiten: VCMT-F3P (174)  VOMT-F3M (174) ® VCMT-SM (176) ® VCGT-AS (190)

New summEy EFRA N

DV I Ui L
SSBCR/L = '
Klemmhalter mit 75° Anstellwinkel HF I] b

und Schraubenklemmung flr vr
quadratische Wendeschneidplatten WT@|
mit 7° Anstellwinkel [

UJ<>]

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

&
H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte & y /

SSBCR/L 1616H-09 160 160 160 100.00 150 13.00 0 0 SC.. 0973 SR16-236  T-16/5
SSBCR/L 2020K-12 200 200 200 12500 190 17.00 0 0 SC..1204 SR16-212  T-20/5
SSBCR/L 2525M-12 260 250 250 15000 19.0 22.00 0 0 SC..1204 SR16-212 T-20/6 TSC4-2 SRTC4 HW3.0

Wendeschneidplatten siehe Seiten: SCMT-F3P (177) ¢ SCMT-M3P (177) ¢ SCMT-M3M (177) ® SCMT-SM (178) ® SCGT-AS (189) ® SCMT-14 (178) ® SCMT-19 (178)

7.y v ¥/ vy
DV I Ui "

-
SSSCRIL LT
Klemmhalter mit 45° Anstellwinkel und —

Schraubenklemmung fir quadratische

Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel ch § |

[ LF

> O e Tl

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

\tg
H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte & y /

SSSCR/L 1212F-09 120 120 120 8000 180 16.00 0 0 §C.. 0913 SR16-236  T-15/5

SSSCR/L 1616H-09 16.0 160 160 100.00 180 20.00 0 0 SC.. 0913 SR16-236  T-15/5
SSSCR/L 2020K-12 200 200 200 12500 220 25.00 0 0 SC.. 1204 SR16-212  T-20/5
SSSCR/L 2525M-12 260 250 250 15000 25.0 32.00 0 0 SC.. 1204 SR16-212 T20/6 TSC4-2 SRTC-4 HW3.0

Wendeschneidplatten siehe Seiten: SCMT-F3P (177) ¢ SCMT-M3P (177) ¢ SCMT-M3M (177) ® SCMT-SM (178) ® SCGT-AS (189) ® SCMT-14 (178) ® SCMT-19 (178)

7.y v J¥/_VV)
ISV 1 Ui T

L v &
STFCR/L B
Klemmhalter mit Schraubenklemmung HF I] H
fiir dreieckige Wendeschneidplatten L H
mit 7° Freiwinkel zum Plandrehen X | B

WF >
v [}
| LF
Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte & y @ /
0

STFCR/L 1212F-11 120 120 120 8000 130 16.00 0 TC.. 1102 SR14-548  T-7/5
STFCR/L 2020K-16 200 200 20.0 12500 180  25.00 0 0 TC.. 16T3 SR16-236  T-15/5
STFCR/L 2525M-16 260 250 25,0 15000 20.0 32.00 0 0 TC.. 1613 SR16-236 T-15/6 TIC3-2 SRTC-3 HW25

Wendeschneidplatten siehe Seiten: TCMT-F3P (179) » TOMT-PF (179) » TCMT-SM (180) » TCGT-AS (189) » TCMT (CBN) (212) ® TCMT (PKD) (203)

ISCAR



ISTT Uinn e =
STGCR/L o= % |

Klemmhalter mit 91° Anstellwinkel
und Schraubenklemmung flr
dreieckige Wendeschneidplatten
mit 7° Freiwinkel

o |

3
WF
L\
‘ Abbildung zeigt Rechtsausfihrung

> O e T -

LF

GAMF Wendeschneidplatte & ? ' @ /

GAMP
STGCR/L 1212F-11 120 120 120 8000 130 16.00 0 TC.. 1102 SR14-548  T-7/5
STGCR/L 1616H-11 16.0 160 160 100.00 130 20.00 0 0 TC.. 1102 SR14-548  T7/5
STGCR/L 2020K-16 200 200 200 12500 180  25.00 0 0 TC.. 16T3 SR16-236  T-15/5
STGCR/L 2525M-16 260 260 250 15000 180 32.00 0 0 TC.. 16T3 SR16-236 T15/56 T1C3-2 SRTC-3 HW25

Wendeschneidplatten siehe Seiten: TCMT-F3P (179) ¢ TCMT-PF (179)

* TCMT-SM (180) ® TCGT-AS (189)

o TCMT (CBN) (212) » TCMT (PKD) (203)

1ISCT Ui = —
SRGCR/L = ! !

Klemmhalter mit Schraubenklemmung flir
runde Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel

¢ B
o = LF }

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

H HF B LF LH WF GAMP GAMF __ Wendeschneidplatte
SRGCR/L 1616H-08 16.0 16.0 16.0 100.00 11.0 20.00 0 0 RCMT 0803MO
SRGCR/L 2020K-10 20.0 20.0 20.0 125.00 14.0 25.00 0 0 RCMT 10T3MO
SRGCR 2525M-10 25.0 25.0 25.0 150.00 18.0 32.00 0 0 RCMT 10T3MO
SRGCR/L 2525M-12 25.0 25.0 25.0 150.00 18.0 32.00 0 0 RCMT 1204MO
SRGCR/L 2525M-16 25.0 25.0 25.0 150.00 20.0 32.00 0 0 RCMT 1606MO
SRGCR/L 3232P-20 32.0 32.0 32.0 170.00 25.0 40.00 0 0 RCMT 2006MO

Wendeschneidplatten siehe Seiten: RCGT-AS (192) ¢ RCMT-14 (180) ® RCMT-SR (180)

4

Ersatzteile
Bezeichnung @ @
SRGCR/L 1616H-08 SR 14-513
SRGCR/L 2020K-10
SRGCR 2525M-10 TRC 3-0 SRTC-3
SRGCR/L 2525M-12 SR 16-212 TRC 4-0 SRTC-4
SRGCR/L 2525M-16 SR 16-212 TRC 5-0 SRTC-4
SRGCR/L 3232P-20 SR 14-519 TRC 6-0 SRTC-6

T-8/5
T-15/5
T-15/5
T-20/5 HW 3.0
T-20/5 HW 3.0
HW 4.0 BLD T20/57 SW6-T-SH

HO sur=sE EFRAS J

oV I VRN

SRGCR-12-JHP

&-300
Bar Max

Klemmhalter mit zielgerichteter
Kuhimittelzuflihrung fur runde

Vorderer

Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel

Kuhimittelkanal

(8° Einstellmdglichkeit]

Vordere
Regelschraube
an/aus

H B HE LF LH WF GAMP GAMF ___ Wendeschneidplatte
SRGCR 2525M-12-JHP 25.0 25.0 25.0 150.00 30.0 32.00 0 0 RCMT 1204

® User Guide siehe Seiten 68-74.
Wendeschneidplatten siehe: RCMT-14 (180)

Ersatzteile

P o »

& &

¥ B & 7

SRGCR 2525M-12-JHP TRC 4-0 SRTC-4 T-8/5 SR 16-212

T-20/5 CU-R-JHP SR M4X4 DIN913 TL360 HW 2.0 HW 3.0

Member IMC Group,
L 4 11 ]
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130T unin CAMFIX

C#-SRGCR/L ) 4&‘
Werkzeughalter mit CAMFIX-

Schnittstelle flir runde }

Wendeschneidplatten DCONMS

mit 7° Freiwinkel v

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

DCONMS ~ WF LF  Wendeschneidplatte / & ? ®

C5 SRGCR-35060-12 50.00 36.00  60.00 RCMT 1204MO TRC 4-0 SRTC-4 HW 3.0 SR 16-212 T-20/5 EZ 104

Wendeschneidplatten siehe Seite: RCMT-14 (180)

y 7.y v vy J’E’T‘lul-

VI Vi (=277 GAMF K-i
CAMFIX ’@[m;l 1§ lsee
C#-SRGCR-12-JHP e '

Werkzeughalter mit zielgerichteter 5 Zentrale Kihimittelausrichtung ECA‘}(

Khimittelzufiihrung fir (8° Einstelmoglichkeit) VCF DCONMS

runde Wendeschneidplatten L3

mit 7° Freiwinkel L=

DCONMS WF LF ECA Ls Wendeschneidplatte & } & / ﬁ ?

C6 SRGCR-45065-12-JHP 63.00 45.00  65.00 60  16.00 RCMT 1204MO TRC4-0 SRTC4 T20/5 SR16-212 HW30 CURJHP  T-8/5

® User Guide siehe Seiten 68-74.
Wendeschneidplatten siehe Seite: RCMT-14 (180)

'.sc'-. Fmar
v
SRDCN o
Neutrale Klemmhalter mit W ﬁ | II A
Schraubenklemmung fur y [ tH—
Wendeschneidplatten WF 3 B
mit 7° Freiwinkel a T
LF
H B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte
SRDCN 1616H-08 16.0 16.0 100.00 33.0 8.00 0 0 RCMT 0803MO
SRDCN 2020K-10 20.0 20.0 125.00 38.0 10.00 0 0 RCMT 10T3MO
SRDCN 2525M-12 25.0 25.0 150.00 50.0 12.50 0 0 RCMT 1204MO
SRDCN 3225P-12 32.0 25.0 170.00 50.0 12.50 0 0 RCMT 1204MO
SRDCN 3225P-16 320 25.0 170.00 50.0 12.50 0 0 RCMT 1606MO
SRDCN 3232P-20 32.0 32.0 170.00 50.0 16.00 0 0 RCMT 2006MO
Wendeschneidplatten siehe Seiten: RCGT-AS (192) « RCMT-14 (180) » RCMT-SR (180)
Ersatzteile
& o e [/ Y
SRDCN 1616H-08 SR 14-513 T8/5
SRDCN 2020K-10 SR 16-236 T-15/5
SRDCN 2525M-12 SR 16-212 T-20/5 TRC 4-0 SR TC-4 HW 3.0
SRDCN 3225P-12 SR 16-212 T-20/5 TRC 4-0 SRTC-4 HW 3.0
SRDCN 3225P-16 SR 16-212 T-20/5 TRC 5-0 SR TC-4 HW 3.0
SRDCN 3232P-20 SR 14-519 TRC 6-0 SR TC-6 HW 4.0 BLD T20/S7 SW6-T-SH
ISOT Ui
PRDCN L"f’] | |] :|
Klemmhalter mit I i
Kniehebelklemmung fur runde ¥ v
RCMX-Wendeschneidplatten V\‘f B B
LH—»T = )
H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte @ / f é
PRDCN 4040S-25 400 400 40.0 25000 80.0 20.00 0 0 RCMX 250700 TRC25 SP66  HWA4.0 SR10402289 LR25C
500 500 500 35000 900 2500 0 0 RCMX 320900 TRC32  SP8  HW50 SR10402264 LR32C

Wendeschneidplatten siehe Seiten: RCMX-NR (181)

ISCAR



ISOTURN ' '
+ [ | - 2
PRGCR/L 1
: Y 1
Klemmhalter mit ¥
Kniehebelklemmung fir runde wE B
RCMX-Wendeschneidplatten O
g LF
Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

H B HF LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte @ & é /

PRGCR 4040S-25 40.0 400 40.0 25000 30.0 50.00 0 0 RCMX 250700 TRC25  SP66 SR10402289 LR25C HW4.0
Wendeschneidplatten siehe Seite: RCMX-NR (181)

oV I Ui ¥
PQLCR/L-S w2 | |
Klemmbhalter mit seitlicher ¥

Kniehebelklemmung fur positive WE
80°-Wendeschneidplatten mit T\Eﬂ I]\

4 Schneidkanten zum Einsatz
auf Langdrehautomaten E

Bezeichnung H B HF LF WF T GAMP GAMF Wendeschneidplatte & ﬁ @ ?
PQLCR/L 1212M-09S 120 120 120 150.00 1200 85 0 0 QCMT 0973 SLLV-3  SLPI-3 SR10400150  HW2.5/5
Wendeschneidplatten siehe Seiten: QCMT-PF (181) ¢ QCMT-SM (181)

@

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

RPVI Ui ]
PQLCR/L # T |]
Klemmhalter mit Kniehebelklemmung T
fur positive 80°-Wendeschneidplatten T

6. @

mit 4 Schneidkanten WF

> O e T e

LF Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

H HF B LF LH WF T GAMP  GAMF __ Wendeschneidplatte
POLCR/L 1616H-09 16.0 16.0 16.0 100.00 220 20.00 8.5 0 0 QCMT 0973
POLCR/L 2020K-09 20.0 20.0 20.0 125.00 25.0 25.00 8.5 0 0 QCMT 09T3
POLCR/L 2525M-09 25.0 25.0 25.0 150.00 26.0 32.00 8.5 0 0 QCMT 09T3

Wendeschneidplatten siehe Seiten: QCMT-PF (181) « QCMT-SM (181)

Ersatzteile

@ ;& ’ »
TXC 322 SP3 PN 3-4 LR3 SR 117-2014 HW 2.5/5

y 7.y v vy

PV I VN ¥

v
SWAPR/L e | v
Klemmhalter mit 90° Anstellwinkel ) )
v
B
T}

und Schraubenklemmung fiir ¥
Trigon-Wendeschneidplatten zum WF QX| |
Einsatz auf Langdrehautomaten i KAPR ‘

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

H HF B LF WF KAPR Wendeschneidplatte ? @

SWAPR/L 0808-04 8.0 8.0 8.0 140.00 8.10 90.0 WPEB/X 04.. T-8/5 SR M3.0L
SWAPR 1010-04 10.0 10.0 10.0 150.00 10.10 90.0 WPEB/X 04.. T-8/5 SR M3.0R
SWAPR/L 1010-05 10.0 10.0 10.0 150.00 10.10 90.0 WPEB/X 05.. T-8/5 SR M3.5L
SWAPL 1212-05 12.0 12.0 12.0 150.00 12.10 90.0 WPEB/X 05.. T-8/5 SR M3.5L
SWAPR/L 1212-06 12.0 12.0 12.0 150.00 12.10 90.0 WPEB/X 06.. T-8/5 SR M3.5L
SWAPR 1414-06 14.0 14.0 14.0 150.00 14.10 90.0 WPEB/X 06.. T-8/5 SR M3.5R
SWAPR/L 1616-06 16.0 16.0 16.0 150.00 16.10 90.0 WPEB/X 06.. T-8/5 SR M3.5L

¢ \erwenden Sie die -R-Schraube fir rechte Halter und die -L-Schraube fir linke Halter.

Wendeschneidplatten siehe Seite: WPEX (187)

Member IMC Group.
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Y 7.y v ¥/ _7Y)
19U 1 Ui ~—— OAL
Halter: MAHPL o @

MODULARGFiF S Hatena [ one 1
SWAPR-PAD N BT S A g | O |
Adapter mit 90° Anstellwinkel WF (Komplett) WF (Flatter) ‘ 3
und Schraubenklemmung fir W /eSS ’ . V\}B_Z
Trigon-Wendeschneidplatten ) WF(Komplett)=WF(Halter)+WF
HF OAH OAL WF WB_2 GAMP GAMF  Wendeschneidplatte & y

SWAPR-06-PAD 24,0 28.0 42.00 7.50 5.2 0 0 WPEX/B 0604 SR M3.5R T-8/5

Wendeschneidplatten siehe: WPEX (187)

Werkzeughalter siehe Seiten: C#-MAHD-JHP (583) ® MAHR/L-JHP-MC (263) ® MAHPR/L-JHP (264) ® MAHR/L-JHP (263) ® MAHR/L (262) * MAHPR/L (264)

o C#-MAHD (592) ® C#-MAHPD (593) ® C#-MAHUR/L (592) e C#-MAHDR-45 (591)  C#-MAHDOR (592) ® HSK A63WH-MAHUR/L (598) ® HSK A63WH-MAHDR-45 (597)
* HSK AB3WH-MAHDOR (597) ® IM-MAHD (599) ® IM-MAHPD (599) ® HMSN-New Britain (435)  DGHAL-DECO (435)

oV I Ui e
SWDPRI/L HE

Klemmhalter mit 45° Anstellwinkel )
und Schraubenklemmung flir ¥
Trigon-Wendeschneidplatten zum WF .)
Einsatz auf Langdrehautomaten I )
KAPR

dole Jdzhk

LF: Abbildung zeigt Rechtsausfihrung

H HF B LF WF KAPR Wendeschneidplatte y &

SWDPR 1010-04 10.0 10.0 10.0 150.00 10.10 45.0 WPEB/X 04.. T-8/5 SR M3.0R
SWDPR/L 1212-05 12.0 12.0 12.0 150.00 12.10 45.0 WPEB/X 05.. T-8/5 SR M3.5L
SWDPR 1616-06 16.0 16.0 16.0 150.00 16.10 45.0 WPEB/X 06.. T-8/5 SR M3.5R

¢ VVerwenden Sie die -R-Schraube fur rechte Halter und die -L-Schraube fir linke Halter.
Wendeschneidplatten siehe Seite: WPEX (187)

7.y v J¥/_vVY)

VI RN *‘ o r glﬂ%l
CSSPR/L r KN
Clamp Lock-Klemmhalter mit Il

11° Freiwinkel flr quadratische i

Wendeschneidplatten zum T | H
L&ngs- und Plandrehen Vﬂ@

> 0 le» T |=

| LF

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte % & «/
0

CSSPR 1212F-09 120 120 120 80.00 210 16.00 SPMR 0903 LC15SET1  HW25
CSSPR 1616H-12 (1) 160 160 160 10000 260 20.00 0 SPMR 1203 ISQP162 SP16  LC30SET2  HW3.0
CSSPR 2020K-12 (1) 200 200 200 12500 260 25.00 0 SPMR 1203 ISQP162 SP16  LC30SET1  HW3.0
CSSPR/L 2525M-12 (1) 250 250 250 150.00 280 3200 0 SPMR 1203 ISQP162 SP16  LC30SET1  HW30

o o o o

) Mindeststechbreite
Wendeschneidplatten siehe Seite: SPMR (182)

r.J
oV I VRN " LH =

CSDPN HLFﬁ
Clamp Lock-Klemmhalter mit 45° I]

Anstellwinkel fir quadratische vr
Wendeschneidplatt WF
‘endeschneidplatten T‘<>:©|

> 0 |e»| T |l=

mit 11° Freiwinkel

LF

H HF B LF LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte % & /

CSDPN 2020K-12 200 200 200 125.00 300 10.00 0 6 SPMR 1203 ISQP 162@  SP16  LC30SET 1 HW 3.0
CSDPN 2525M-12 260 260 250 150.00 300 12.50 0 6 SPMR 1203 ISQP 162@  SP16  LC30SET 1 HW 3.0

(a) Verwenden Sie die Unterlegplatte ITBP 123 fir Wendeschneidplatten mit Eckenradien von 1,6 - 2,4 mm..
Wendeschneidplatten siehe Seite: SPMR (182)




VI U

CTGPR/L

Clamp Lock-Klemmhalter mit 11°
Freiwinkel fir Wendeschneidplatten
zum Plandrehen

I

’jLHr

dn/

W)
|

[ LF |

§>‘>‘
I

r

B 1
-

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte % @ /

Bezeichnung H HF B LF

CTGPR/L 1212F-11 120 120 120 8000 170 16.00 0 6 TPMR/TPGN 1103
CTGPR 1616H-11 160 160 160 10000 16.0 20.00 0 6 TPMR/TPGN 1103
CTGPR/L 2020K-16 200 200 20.0 12500 260 25.00 0 6 TPMR/TPGN 1603
CTGPR/L 2525M-16 2560 250 250 15000 26.0 32.00 0 6 TPMR/TPGN 1603

ITBP 122 ITBP 123
[TBP 122 [TBP 123

LC158ET1 HW25
LC158ET1 HW25
SP16@ LC30SET1 HW3.0
SP16@ |C30SET1 HW3.0

* Optional, bitte separat bestellen.
(a) Verwenden Sie die Unterlegplatte ITBP 123 fur Wendeschneidplatten mit Eckenradien von 1,6-2,4 mm.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: TPGN-Keramik (199) ¢ TPMR (182) ¢ TPMR-FTF (183) ® TPMR-PF (182)

Y 7.y v ¥/ _7VY)
DV I Ui LH
Nm s
i ¢ C— -
Clamp Lock-Klemmhalter mit 11° Y

Freiwinkel fir Wendeschneidplatten
zum Plandrehen

ol

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

LH WF GAMP GAMF Wendeschneidplatte / % @

Bezeichnung H HF B LF

CTFPR 1212F-11 120 120 120  80.00 160  16.00 0 6 TPMR/TPGN 1103
CTFPR/L 1616H-11 160 160 160 10000 160 20.00 0 6 TPMR/TPGN 1103
CTFPR 2020K-16 200 200 200 12500 220 25.00 0 6 TPMR/TPGN 1603
CTFPR/L 2525M-16 2560 250 2560 150.00 220 32.00 0 6 TPMR/TPGN 1603

ITBP 122
ITBP 122

HW 2.5 LC15SET 1
HW 2.5 LC 15 SET 1
HW30 SP16 LC30SET1 ITBP 123"
HW30 SP16 LC30SET1

* Optional, bitte separat bestellen.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: TPGN-Keramik (199) ¢ TPMR (182) ® TPMR-FTF (183) ® TPMR-PF (182)

Member IMC Group,
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und hitzebestandigen Legierungen. HP-Werkzeuge bieten auch beim Einsatz mit

* Effektive Spankontrolle bei der Bearbeitung herkémmlichem Kihimitteldruck viele Vorteile.
von problematischen WerkstUckstoffen.

* Erhdhung der Standzeit um bis zu 100 % bei Druck und Durchflussmenge
der Bearbeitung von Titan, hitzebestandigen JETCUT-Werkzeuge wurden entwickelt, um bei einem
Legierungen und legierten Stahlen. bestimmten Druck mit einer bestimmten Durchflussmenge

zu arbeiten. Die Durchflussraten sind fur

* Die KUhImit’ggIkanéIe von ISCARs JETCUT-Werkzeugen jedes Standardwerkzeug im Katalog aufgefihrt. Der
haben ihre Offnungen sehr nah an Anwender muss sicherstellen, dass die eingesetzte
der Schneide und bieten somit folgende Vorteile: Pumpe den notwendigen Durchfluss gewahrleisten

o Kirzere Bearbeitungszeit — bei der Bearbeitung kann, um optimale Ergebnisse zu erzielen. Das
von Titan und hoch hitzebestandigen Datenblatt der Pumpe listet normalerweise den
Legierungen kann die Schnittgeschwindigkeit maximalen Durchfluss fir jeden Druckbereich auf.
bis zu 200 % erhéht werden. Spane und Druck

e | &ngere Standzeit — eine Verbesserung der Standzeit Ab einem gewissen Druck fangt das Kthimittel an,
um bis zu 100 %, nicht nur bei Titan und hoch die Spane zu brechen. Dies hangt vom Werkzeug
hitzebestandigen Legierungen, sondern auch bei und vom Werkstiickstoff ab. Der Druck muss so
rostbestandigem und Iegienem'Stahl siqd maglich. lange erhdht werden, bis die Spane brechen und

* Verbesserte Spankontrolle — bei den meisten gut kontrolliert werden kénnen. Mit zunehmendem
schwer zu bearbeitenden Werkstlickstoffen Kuhimitteldruck werden die Spéne immer Kleiner.

kénnen kleine Spane erzeugt werden.

ISCAR




iscTURN JETCUT USER GUIDE

L
@
Es gibt 4 unterschiedliche KihimitteldUsen fur verschiedene m
Schneideinsatzgeometrien (siehe beigeflgte Tabelle). LL]
Jedes Rohr hat ein anderes Profil, das fUr die speziellen
Schneideinsatzgeometrien optimiert wurde. ;
Die Durchflussrate konnen Sie aus der unten 1
stehenden Tabelle entnehmen. Fixierte =
Bohrungen LL]
o - ; ) Unten liegende T
g ?,“' h » Kihimittel6ffnung %
1
Durchflussraten flr verschiedene JHP-Kiihimitteldlisen o
i Kanalform KiihIimittel- Durchflussrate Liter/min
Wendeschneidplatte . . . ..
Kihimitteldiise dise 70 bar 100 bar 140 bar 300 bar
n A NZ-CW-JHP 19-23.5 22.5-28 26.5-33 46-52
‘ NZ-D-JHP 19-23.5 22.5-28 26.5-33 46-52
o NZ-V-JHP 95-11.8 11.3-14 13.4-16.7 22-26
o NZ-R-JHP 19-23.5 22.5-28 26.5-33 46-52
n o000 Bohrungen 14-16 18-23 23-26 33-37
Unten liegende
Kiihimitteldffnung J Bohrung 5.4-6.6 6.4-8 7.5-9.5 10-14

Werkzeuge mit LNMX 1506...-Wendeschneidplatten
haben fixierte Kihimitteldffnungen.

Member IMC Group.
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USER GUIDE

Bei den meisten Werkzeugen mit quadratischem

Schaft wurde eine unten liegende Kihimittel6ffnung

unter dem Plattensitz hinzugefligt, um einen

zusatzlichen Kuhimittelstrahl auf die Freiflache

des Schneideinsatzes zu richten.

Durch den unten liegenden Kihimittelstrahl gelangt

mehr Kilhimittel in die Schnittzone. Das Offnen und
SchlieBen der Schraube I&sst diese wie ein Ventil arbeiten,
wodurch der Kihimittelstrom kontrolliert werden kann.

Die SLAN-15-TANG JHP-Werkzeuge fir LNMX
1508...-Wendeschneidplatten, SVJCR/L-16-JHP fiir
VCMT 1604..-Wendeschneidplatten und alle Werkzeuge
mit Hochdruckkthlung und CAMFIX-Schnittstelle bieten
keine Moglichkeit der unten liegenden Kihlung.

Verschlussschraube

\
-

Kiihimitteldliise

Unten liegende
Kiihimittel6ffnung

Unten liegende Kihimitteléffnung

Vordere Regelschraube

an/aus

Befestigungsschraube

Gehause

O-Ring

Regelschraube fiir unten
liegende Kiihlung

Kupfer-Dichtungsscheibe 1/8”

1/8” BSP-Adapter

Hochdruck-Kihimittelschlauch

Unten liegende
Kihimittel6ffnung

ISCAR
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USER GUIDE

Inconel 718 - Spankontrolle mit
CNMX 120708-M4MW I1C807 vc = 70 m/min

Normaler Druck

¥ e
m A
& Ml

o
N7 | %
#

a -,
2

0.5
0.25

0.15 0.2 0.25 f mm
Testbericht

WerkstUckstoff: Titan (Ti6AI4V)
Bearbeitung: Drehen

Werkzeug: PCLNL 2525M-12-JHP
Wendeschneidplatte: CNMG
120412-PP 1C20

ap: 2,5 mm

f: 0,3 mm

Auswirkung des Kihlmitteldrucks auf die Standzeit

t (min)
70

60

50

40

30

50 60 75

Schnittgeschwindigkeit - vc (m/min)
Il Normaler Druck (6-8 bar)
| Hochdruck (70 bar)

Hochdruck 80 bar

ap
- & gl
ar - o L o ]
2 f ‘;5#' . s
‘*—# L | ¥

0.5 --..:-_.:‘
e %,
5 r’h:‘_r. & 7 f}
L
SR
0.15 0.2 0.35 f mm

Auswirkung des Kiihimitteldrucks auf die Standzeit

Hochdruck Normaler Druck
R 9 Yy
G-“ * %b)

L %

Member IMC Group.
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iscTuRN JETCUT

Testbericht

Werkstuckstoff: Rostbestandiger Stahl 316L
Bearbeitung: Drehen

Werkzeug: PCLNL 2525M-12-JHP
Wendeschneidplatte: CNMG

120408-TF 1C908

ap: 2,5 mm

f: 0,3 mm

Auswirkung des Kiihimitteldrucks auf die Standzeit Auswirkung des Kiihimitteldrucks auf die Standzeit

t (min)
%0 Hochdruck Normaler Druck
25 \p <
; Co
151 - ") &
10 2
§ 3 5
o 175 I 200 I 225 I 250

Schnittgeschwindigkeit - vc (m/min)

Il Normaler Druck (6-8 bar)
| Hochdruck (70 bar)

Testbericht

Werkstuckstoff: Inconel 718 (46 HRC)
Bearbeitung: Drehen

Werkzeug: PCLNL 2525M-12-JHP
Wendeschneidplatte: CNMG
120408-TF 1C808

ap: 2,5 mm

f: 0,3 mm

Auswirkung des Kihimitteldrucks auf die Standzeit Auswirkung des Kiihimitteldrucks auf die Standzeit

t (min) Hochdruck Normaler Druck
25
20 t! L% -.tn’
[ 2
15 {:ﬁr J ‘e [ KI
rf%%f_( A
10 w Y wha) &«

gt

0 T

50 60

Schnittgeschwindigkeit - vc (m/min)

Il Normaler Druck (6-8 bar)
| Hochdruck (70 bar)

48 ISCAR
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JETCUT

Montage- und Sicherheitsrichtlinien
fiir die Verwendung von JET HP ISO
Dreh- und Stechwerkzeugen

e die MaschinentUr vollstandig geschlossen ist,

e der Kuhimittelschlauch an der richtigen Stelle sitzt
und fest mit allen Dichtungen verbunden ist,

e unbenutzte Kihimittelldcher mit einem
Dichtungspfropfen verschlossen sind,

e alle O-Ringe und Unterlegscheiben
an der richtigen Stelle sind und

e der Kuhimittelschlauch sicher am Werkzeughalter
angeschlossen ist, um das Austreten von
Kuhimittelflissigkeit zu verhindern.

Maximaler Druck 300 bar

Vor der Anwendung bitte sicherstellen, dass:

Wichtig
Bitte beachten Sie fur lhre eigene
Arbeitssicherheit die Grenzen von 300 bar.

Verschlussschraube

' " Befestigungsschraube
Kuhimitteldiise
Gehéause

0O-Ring

Regelschraube um
Freiflachenkiihlung
zuzuschalten -

heibe 1/8" " cies

1/8” BSPP-Adapter _ ‘

Kupfer-Dichtungss:c

Hochdruck-Kuhlmittelschlauch

. Verschlussschraube

Maximaler Druck 300 bar

Kuhimitteldise

Gehause
—_—

O-Ring

Member IMC Group
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I30TURN JETCUT USER GUIDE

ISOTURN JETCUT-Werkzeuge ist einstellbar in Bearbeitungrichtung nach rechts und

FUr die Standard-1SO-Drehwerkzeuglinie hat links (bitte beachten Sie die beigefligte Zeichnung). Vorteil
ISCAR ein einmaliges Hochdruck-Kuhlsystem dieses Systems ist, dass man bei einem Wechsel des
entwickelt: Ein statisches Gehduse mit Teleskoprohr Schneideinsatzes keine zuséatzlichen Schrauben oder
lenkt das Kuhimittel direkt in die Schnittzone. Anbauteile abnehmen muss. Dies verringert die RUstzeit.

Die in das Geh&use eingebettete Kihimitteldise
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° Einstellmodglichkeit

Um einen Schneideinsatz zu montieren oder zu
tauschen, driicken Sie auf die Kihimitteldise
und schieben diese nach hinten in das Gehause.
Nach dem Schneideinsatzwechsel bringt der
KUhlmittelstrom das Réhrchen automatisch
wieder in die richtige Betriebsposition zurtick.

Wechsel der Wendeschneidplatte

ISCAR




Accessories ‘ (2) LU

JHP HOSE F@t @2 )

Hochdruck-Kuhimittelschlauch OAL | D

GewindegréBe (CXT) GewindegréBe (CNT)

(1) s LL

» N

OAL | m

OAL Abb. CXT CNT L

JHP HOSE G1/8-7/16-200BS 200.00 1. G1/8"-28 BSPP UNF7/16"-20FLARE 37° ;

JHP HOSE 5/16-G1/8-200BS 200.00 1 5/16"-24 UNF G1/8"-28 BSPP

JHP HOSE 5/16-7/16-200BS 200.00 1. 5/16"-24 UNF UNF7/16"-20FLARE 37° 1

JHP HOSE G1/8-G1/8-200BB 200.00 2. G1/8"-28 BSPP G1/8"-28 BSPP Z

JHP HOSE G1/8-7/16-250BS 250.00 1 G1/8"-28 BSPP UNF7/16™-20FLARE 37° (L]

JHP HOSE G1/8-G1/8-250BB 250.00 2 G1/8"-28 BSPP G1/8"-28 BSPP I

L

Ersatzteile DD:
& @ .

JHP HOSE 5/16-7/16-200BS JHP BANJO BOLT 5/16” UNF JHP COPPER SEAL 5/16” O

JHP HOSE G1/8-G1/8-200BB JHP BANJO BOLT G1/8™ JHP COPPER SEAL 1/8™ CD

JHP HOSE G1/8-G1/8-250BB JHP BANJO BOLT G1/8™ JHP COPPER SEAL 1/8™ e

* Optional, bitte separat bestellen.

Accessories

DRVS >
JHP NIPPLE 77 @ 4@"‘2
JHP-Adapter f v //1,77—* —

CNT CND - CXD CXT
p ! / B
OAL
OXT ONT OAL CND XD DRVS("
JHP NIPPLE G1/8”-7/16”UNF 1/8"-28 BSPP 7/16"-20 UNF 28.75 4.00 4.00 14.3
JHP NIPPLE 1/8NPT-7/16UNF 1/8"-27 NPT 7/16"-20 UNF 31.00 4.80 4.40 12.7
JHP NIPPLE 1/4NPT-7/16UNF 1/4”-18 NPT 7/16"-20 UNF 36.00 4.40 4.40 143
JHP NIPPL 5/16UNF-7/16UNF 5/16"-24 UNF 7/16"-20 UNF 29.50 4.40 4.00 12.7

() SchitisselgroBe

Accessories
JHP ELBOW F@t @g
Rechtwinkliger Adapter fir
Hochdruckkihlung
| CXT =

ONT CND OXT CXD DRVS®

JHP ELBOW 90-G1/8-7/16UNF 7/16"-20 UNF 4.40 1/8"-28 BSPP 4.00 16.9

JHP ELBOW 90-5/16-7/16UNF 7/16"-20 UNF 4.40 5/16"-24 UNF 4.00 12.7

() SchitisselgroBe

Ersatzteile

G

JHP ELBOW 90-G1/8-7/16UNF JHP COPPER SEAL 1/8”
JHP ELBOW 90-5/16-7/16UNF JHP COPPER SEAL 5/16"-2.5

Member IMC Grou
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Accessories
JHP CONNECTOR 9% Mep @é '@W
A fur Hochdruckkhl .
dapter flr Hochdruckkihlung — : i
G1/8”"-28 BSPP I 4 5/16"-24 UNF 11
e i
-~ OAL4—J
OAL DRVS(
JHP CONECTOR 5/16"-G1/8” 25.00 120
) Schliissel-GroBe
Accessories
JHP COPPER SEAL f*‘
Kupferdichtungsring fir
Hochdruckkihlung el mrf;’*
/LB
DIOUT DINN LB
JHP COPPER SEAL 5/16”-2.5 9.40 8.00 2.50
JHP COPPER SEAL 5/16” 11.90 8.5 135
JHP COPPER SEAL 1/8” 15,00 10,00 1.00

(38 ISCAR
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1OV 1 Ui
CCLNR/L

Clamp Lock-Klemmhalter fir
negative, rhombische 80°-Keramik-
Wendeschneidplatten

o8
r g

> @l Tl

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

Bezeichnung

H

HF

LF WF KAPR GAMP GAMF Wendeschneidplatte

CCLNR 2020K-12CEA
CCLNR/L 2525M-12CEA

20.0
25.0

20.0
25.0

20.0
256.0

125.00
150.00

25.00
32.00

95.0
95.0

4
-4

-6
-6

CNGN 1204
CNGN 1204

Wendeschneidplatten siehe Seite: CNGN-Keramik (195)

Ersatzteile

4 & & &

S48

HW 4.0

BCL 6 CLAMP SR M6X1X251S07380 SR M5X0.8X10

L.
oV I VRN

TCLNR/L-CH

Klemmhalter mit 95° Anstellwinkel
fir negative, rhombische Keramik-
Wendeschneidplatten mit Kalotte

ﬁ
B

R

LF.

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

LF

WF  KAPR

Wendeschneidplatte & ﬁ @ & /

[ TCLNRIL 2525M-120H I

2560 25

0

150.00

3200  95.0 CNGX 1207...T S48 SRMSX0.8X10  CCL 4 KSP 5 CSC4  HW40

Wendeschneidplatten siehe Seite: CNGX-Keramik (196)

r.J
oV I VRN

TCBNR/L-CH

Klemmhalter mit 75° Anstellwinkel
fur die 100°-Schneidkante der
negativen, rhombischen CNGX
80°-Wendeschneidplatte mit Kalotte

]
75"

' ‘ KAPR

f LF

=T
TIT

I

sl ez

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

LF

®

VLR AN AR

WF  KAPR Wendeschneidplatte

TCBNR/L 2525M-12CH 25.0

260 25

0

150.00

2200 750 CNGX 1207...T S48 SRM5X0.8X10  CCL4 KSP 5 CSC4  HW4.0

Wendeschneidplatten siehe Seite: CNGX-Keramik (196)

New surmEy EEFRA N

r.J
oV I VRN

TCKNR/L-CH

Klemmhalter mit 75° Anstellwinkel
fur die 100°-Schneidkante

der negativen, rhombischen
80°-Keramikwendeschneidplatte
mit Kalotte zum Plandrehen

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

;

HF

B

LF

WF KAPR Wendeschneidplatte ﬁ @ @a & /

[ TOKNRIL 2525M-12cH )

25.0

256.0

150.

00 3200 750 CNGX 1207...T S48 SRM5X0.8X10  CCL4 KSP 5 CSC4  HW40

Wendeschneidplatten siehe Seite: CNGX-Keramik (196)

1907 Uiniig
CSDNN-CE/CEA
Klemmhalter mit 45° Anstellwinkel
flr quadratische Keramik-
Wendeschneidplatten

Lf
HF
A
\i
PERD]

SKAPR |

L
A

ol £l
w SE

HF

LF KAPR Wendeschneidplatte

25.0

25.0

25.0 150.00 12.50 45.0 SNGN 1204

Ersatzteile

& & & 4 4

Bezeichnung

S 40 (SEAT)

SR M5X0.8X10 BCL 6 CLAMP SR MBX1X251S07380 HW 4.0 HW 3.0

ISCAR




1907 Uinind

TSDNN-CH

Klemmhalter mit 45° Anstellwinkel
flr quadratische Keramik-
Wendeschneidplatten mit Kalotte

oz

> St =T
e

<o

=
H HF B LF WF  KAPR ﬁ & & & /

| TSDNN 2525M-12CH  [IER 250 250 15000 120 450 S40(SEAT) SRMSX0.8X10  CCL4  KSP5  0SC4  HWA40

1907 Ui
v
TSSNR/L-CH HF ﬁ | A
Klemmbhalter mit 45° Anstellwinkel Iy !
flr quadratische Keramik- T L
Wendeschneidplatten mit Kalotte WF B
zum L&ngsdrehen und Plandrehen L@\ i
AR OAL Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

H HF B OAL  WF KAPR Wendeschneidplatte ' @ @ @ & /

D EIEPCT 250 250 250 15000 3200 450 SNGX 1207..T S40(SEAT) SRM5X0.8X10 OCL4  KSP5  CSC4  HW4.0

7 yP . ¥/ VTV

OV I Ui .
CTJNR/L HF &]
Klemmhalter mit 93°

Anstellwinkel fur dreieckige

Keramik-Wendeschneidplatten Vt/F “
zum L&ngsdrehen

> s T e

SkaPR

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

H HF B LF WF KAPR GAMP GAMF  Wendeschneidplatte
CTJNR 2525M-16CEA 25.0 25.0 25.0 150.00 32.00 93.0 -4 -4 TNGN 1604

Wendeschneidplatten siehe Seite: TNGN-Keramik (198)

Ersatzteile

% Iz pS P
L

HW 4.0 BCL 6 CLAMP SR M6X1X251S07380 SR M4X8 1IS07380 SS

NS STy IFRAN
I
TDJNR/L-CH 0 f A
Klemmhalter mit 93° Anstellwinkel U L
fr rhombische 55°-Keramik- i 1
Wendeschneidplatten mit Kalotte va ﬁ B

L i

ke |
Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

H HF B LF WF  KAPR Wendeschneidplatte § @ @ & /

TDJNR/L 2525M-15CH 25.0 25.0 25.0 150.00 32.00 93.0 DNGX 1507..T SR M5X0.8X10 CCL 4 KSP 5 CSC4 HW 4.0
Wendeschneidplatten siehe Seite: DNGX-Keramik (198)

ry v ¥y vvi

FE 5

I
TDNNN-CH 8 %]
Klemmhalter mit 62,5° Anstellwinkel

fr rhombische 55°-Keramik-
Wendeschneidplatten mit Kalotte

T
_n‘

}

=S8
M
ool ez

[EAGR LF

H HF B LF WF  KAPR  Wendeschneidplatte @ @ @ @ /

BT BT 250 250 250 15000 1250 625 DNGX 1507..T SRMBX0.8X10  CCL4  KSP5  0SC4  HW40

Wendeschneidplatten siehe Seite: DNGX-Keramik (198)

Member IMC Group
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CRDNN

Neutrale Clamp Lock-Klemmbhalter
flr runde, negative Keramik-
Wendeschneidplatten

|
HF

i

\
WE

d

> @ T e

Bezeichnung H HF

B

LF

WF  GAMP GAMF Wendeschneidplatte @

Y Y R4

(0L Pt [ B Pl Il 250 250 250 150.00 12.50 -85 0 RNGN 120700 S43  SRM5X0.8X10 BCL 6 CLAMP SR MBX1X251S07380  HW 4.0
(DL PIPI ) BPIr T 250 250 260 150.00 12.50 -85 0 RNGN 120400 S43  SRM5X0.8X10 BCL 6 CLAMP SR MEX1X251S07380  HW 4.0
CRDNN 3225P-12CE 320 320 250 170.00 1250 -85 0 RNGN 120700 S43  SRM5X0.8X10 BCL 6 CLAMP SR M6X1X251S07380  HW 4.0
Wendeschneidplatten siehe Seite: RNGN-Keramik (200)
ISTT Ui . ,
CRGNR/L HF ﬁ H
Clamp Lock-Klemmhalter I i
fur runde, negative Keramik- I '
Wendeschneidplatten WF @ B
— LF '

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

GAMP GAMF Wendeschneidplatte @

& # &/

(o el 7/ R L7I] B PIe Il 250 25.0 250 15000 32.00 -6 -6 RNGN 120700 S43  SRM5X0.8X10 BCL 6 CLAMP SR MBX1X251S07380  HW 4.0
(o2 (e 7/ 171 | PIe . 250 250 250 150.00 32.00 -6 -6 RNGN 120400 S43  SRM5X0.8X10 BCL 6 CLAMP SR MBX1X251S07380  HW 4.0
CRGNR/L 3225P-12CE 320 320 250 17000 32.00 -6 -6 RNGN 120700 S43  SRM5X0.8X10 BCL 6 CLAMP SR MBX1X25I1S07380  HW 4.0
Wendeschneidplatten siehe Seite: RNGN-Keramik (200)
7.y v ¥/ vy
DV I Ui 1200 sl
CRGCR/L i I‘ ] A
Clamp Lock-Klemmhalter fiir - L}
runde, positive 7°-Keramik- — v
Wendeschneidplatten WF | B
v [}
LH - L
Abbildung zeigt Rechtsausflihrung
H B LF  WF LH GAMP GAMF Wendeschneidplatte ﬁ @ /
9 320 250 170.00 3200 30.0 0 0 RCGX 090700 SR M2.5X10 1SO7380*  BCL 6-20A*  CERS 09* HW 4.0
320 2560 17000 32.00 320 0 0 RCGX 120700 SR M2.5X10 ISO7380*  BCL 6 CLAMP* HW 4.0
* Optional, bitte separat bestellen.
ISCT Ui
120°
CRDCN @ H H
Clamp Lock-Klemmhalter fir ¥ L]
runde, positive 7°-Keramik- | L]
Wendeschneidplatten VXF? B
> LH = i
‘ LF
Bezeichnung H B LF WF LH GAMP GAMF Wendeschneidplatte @ / ﬁ
CRDCN 3225P-09-120 320 1700 25.00 3000 125 0 0 RCGX 090700 SRM2.5X101S07380*  HW 4.0 BCL 6-20A* CERS 09*
CRDCN 3225P-12-120 320 1700 2500 3200 125 0 0 RCGX 120700 SRM2.56X101S07380  HW 4.0  BCL 6 CLAMP*

* Optional, bitte separat bestellen.

ISCAR




ISO-DRE

4

/

RSTANGEN

KUNSTSTOFFDICHTUNG BOHRSTANGE

WERKZEUGHALTER/
HALTER

ROHRANSCHLUSS

GEHAUSE

KUNSTSTOFFDICHTUNG BOHRSTANGE

ISO-DREHEN - WERKZEUGE
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LOGIQITURN .

>
>

LL
= DCONMS  [os°
& A-PCLXRIL e 7% 3 In
:) Bohrstangen mit Kniehebel- . /;.'ﬁ
LLJ Klemmung flir negative, rhombische A
Q 80°-CXMG-Wendeschneidplatten o= o)
I b U
LLJ DCONMS LF LDRED WF GAMP GAMF DMIN CNT Wendeschneidplatte
; A16Q PCLXR/L-09X 16.00 180.00 300 11.00 8.0 10.0 20,00 UNC 3/8"-16 CXMG 09..
A20R PCLXR/L-09X 20.00 200.00 30.0 13.00 6.0 100 25,00 UNC 3/8"-24 CXMG 09..
1 A25R PCLXR/L-09X 25,00 200.00 40.0 17.00 6.0 8.0 32.00 UNC 1/2°-20 CXMG 09..
-« | Wendeschneidplatten siehe Seiten: CXMG-FM (162) « OXMG-F3P (161) « OXMG-M3M (162) * CXMG-M3P (162)
LL] .
T Ersatzteile
L] E @ s b4 (
o A16Q PCLXR/L-09X LR 3X SET PL16 SR MBXL11.5V T-8/5 HW 2.0
A A20R PCLXR/L-09X LR 3X SET PL 20 SR MBXL11.5V T8/5
O' A25R PCLXR/L-09X LR 3X SET PL 25 SR MBXL11.5V T-8/5
ISTT Ui
95°
VrSEERLINE A | [
AVC-SCLCR/L f 5 .

Wechselkdpfe flr rhombische
80°-Wendeschneidplatten
mit 7° Freiwinkel

\\‘;
Y D

AVC-D16-SCLCR/L-06 11.00 16.00 20.00 20.00 SR 14-548" T-7/5*
AVC-D20-SCLCR/L-09 13.00 20.00 25.00 20.00 SR 16-236 T-15/5*
AVC-D25-SCLCR/L-09 17.00 25.00 32.00 22.00 SR 16-236* T-15/5*
AVC-D32-SCLCR/L-09 22.00 32.00 40.00 32.00 SR 16-236 T-15/5*
AVC-D40-SCLCR/L-12T 27.00 40.00 50.00 38.00 SR 16-212* T-20/5* SR TC-4* TCC 4-2*

* Optional, bitte separat bestellen.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CCET-WF (167) « CCGT-AF (191) ¢ CCGT-AS (190) ® CCGW/CCMT (CBN) (206) ® CCGW/CCMW-2 (CBN) (207) * CCMT (PKD) (201)
® CCMT-14 (166) ®* CCMT-M3M (164) ® CCMT-M3P (164) ¢ CCMT-PF (166) ® CCMT-WG (167) ® CCMT/CCGT (166) ® CCMT/CCGT-SM (165)

Werkzeughalter siehe Seite: AV-D (84)

oV I vnn

Wi Sr Ering

ANTI-VIBRATION :IDCONMS ;

AVC-SDUCR/L f

Wechselképfe fur rhombische WF g5¢ l
55°-Wendeschneidplatten 1y

mit 7° Freiwinkel \_7 LF—»f

v xows  om v & &

AVC-D16-SDUCR/L-07 11.00 16.00 20.00 20.00 SR 14-548* T-7/5*
AVC-D20-SDUCR/L-11 13.00 20.00 25.00 20.00 SR 16-236 P* T-15/6%
AVC-D25-SDUCR/L-11 17.00 25.00 32.00 20.00 SR 16-236 P* T-15/5*
AVC-D32-SDUCR/L-11T 22.00 32.00 40.00 32.00 SR 16-236 P* T-15/5* SR TC-3P* TDC 3-1P*
AVC-D40-SDUCR/L-11T 27.00 40.00 50.00 38.00 SR 16-236 P T-15/5* SR TC-3P* TDC 3-1P*

* Optional, bitte separat bestellen.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DCET-WF (173) ¢ DCGT-AF (191) ¢ DCGT-AS (191) ® DCGW/DCMW-2 (CBN) (209) ¢ DCMT (CBN) (209) ® DCMT (PKD) (201)
¢ DCMT-14 (173) ® DCMT-CERMET (171) « DCMT-F3P (169) ® DCMT-M3M (170) ® DCMT-PF (172) ® DCMT/DCGT (173) ® DCMT/DCGT-SM (172)
Werkzeughalter siehe Seite: AV-D (84)

ISCAR




VI RN @F f
Wi SPERLINE , : |

AVC-SVUCR/L T :
Wechselkdpfe fur rhombische WF oo (©)
35°-Wendeschneidplatten ; ¥

mit 7° Freiwinkel

LF —

W ocows ow s & >
AVC-D20-SVUCR/L-11 16.00 20.00 27.00 20.00 SR 14-660° T8/5"
AVC-D25-SVUCR/L-11 17.00 25.00 31,00 2500 SR 14-560° T8/5

* Optional, bitte separat bestellen.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: VCGT-AS (190) ® VCMT-F3M (174) ® VCMT-SM (176)
Werkzeughalter siehe Seite: AV-D (84)

9V I VUi

48°
MAX
R

y

VY HiSr ke

AVC-SVLCR/L
Wechselkdpfe fir rhombische
35°-Wendeschneidplatten

mit 7° Freiwinkel

WF DCONMS DMIN LF & y

AVC-D32-SVLCR/L-16T 22.00 32.00 40.00 32.00 SR 16-236 P* T-15/5* SR TC-3P* TVC 3-1P*
AVC-D40-SVLCR/L-16T 27.00 40.00 50.00 32.00 SR 16-236 P* T-15/5* SR TC-3P* TVC 3-1P*
* Optional, bitte separat bestellen.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: VCGT (PKD) (202) ® VCGT-AS (190) » VCGT-DW (PKD) (202) » VCGW-2 (CBN) (211)  VCMT (CBN) (202) ® VCMT-14 (176)
© VCMT-F3M (174) ® VCMT-F3P (174) ¢ VCMT-FPC-CERMET (175) ® VCMT-M3M (174) ® VCMT-SM (176) ® VCMW (176)
Werkzeughalter siehe Seite: AV-D (84)

FLASHT U
95°
VW HiSFErking Ll ‘ F

ANT/-VIBRATION

AVC-PCLNR/L
Wechselkdpfe fir rhombische
CXMG-80°-Wendeschneidplatten

WF  DCONMS  DMIN LF é & / @ 4

13.00 20.00 25.00 20.00 LR3S SR117-2009  HW20
AVC-D25-PCLNR/L-09 17.00 25.00 32.00 2500  TCN323  TCX3 R3  SR117-2014  HW25 SP3 PN 3-4

22,00 32,00 40.00 3200  TCN323  TOX3 LR3  SRI17-2014  HW25 SP3 PN 3-4

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNMG-F3S (128) « CNGG-F3N (188) « CNMG-F3M (127)  CNMG-F3P (124) » CNMG-M3M (127)  CNMG-M3P (124)

* CNMG/CNGG-TF (131)
Werkzeughalter siehe Seite: AV-D (84)

LOGIQLITURN

POSITIVE DOUBLE SIDED

VS kg

AVC-PCLXR/L
Wechselkdpfe flr rhombische
CXMG-80°-Wendeschneidplatten

WF  DCONMS  DMIN LF é & / @ 4

AVC-D20-PCLXR/L-09X 13.00 20.00 25.00 20.00 TSN 323 LR 3W SR 117-2014 HW 2.5 SP3 PN 3-4
AVC-D25-PCLXR/L-09X 17.00 25.00 32.00 25.00 TSN 323 LR 3W SR 117-2014 HW 2.5 SP3 PN 3-4
AVC-D32-PCLXR/L-09X 22.00 32.00 40.00 32.00 TSN 323 LR 3W SR 117-2014 HW 2.5 SP3 PN 3-4
AVC-D40-PCLXR/L-12X 27.00 40.00 50.00 40.00 TCNX 423 LR 4X SRLCS 5 HW 3.0 SP4 PN 3-4
Wendeschneidplatten siehe Seiten: CXMG-F3M (162) ¢ CXMG-F3P (161) ¢ CXMG-M3M (162) ¢ CXMG-M3P (162)
Werkzeughalter siehe Seite: AV-D (84)

Member IMC Group
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v

VW HiSFEnkivg

ANTI-VIBRATION

AVC-DDUNR/L
Wechselkdpfe fir rhombische WF
55°-Wendeschneidplatten

=} oconms

93°

e F—

WF  DCONMS  DMIN LF f & / y s &

AVC-D32-DDUNR/L-11T 22.00 32.00 40.00 32.00 RDT 3-2* SRRC3* SR400851°  HW 25 T-15/5* LCGR-3* KSP 3*
AVC-D40-DDUNR/L-15T 27.00 40.00 50.00 32.00

* Optional, bitte separat bestellen.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DNGA-4 (CBN) (208) « DNGA-Ceramic (197) « DNMA (140) « DNMA (CBN) (207) ® DNMG-F3M (136) ® DNMG-F3P (135)
* DNMG-F3S (136) ® DNMG-GN (140) ® DNMG-M3M (136) ® DNMG-M3P (135) ® DNMG-NF (138) ® DNMG-NR (140) ® DNMG-PF (138) « DNMG-VL (139)

* DNMG-WG (138) « DNMG/DNGG-PP (139) « DNMG/DNGG-SF (137) ® DNMG/DNGG-TF (139) ® DNMM-NM (141) ¢ DNMM-R3P (141) ® DNMS-12 (192)
Werkzeughalter siehe Seite: AV-D (84)

oV I VRN

WiHiSrEnLiNg

ANT/-VIBRATION P DCONMS
AVC-DVUNR/L }

Wechselkdpfe flr rhombische WF

35°-Wendeschneidplatten ?3° J
l«—LF

WF  DCONMS  DMIN LF Yoz @ / & y

&

AVC-D40-DVUNR/L-16T 34.00 40.00 52.00 38.00 DLIM3V  SR10402267  HW4.0 KSP5  ASV322 D30 T-15/5

SR 35080

* Optional, bitte separat bestellen.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: VNMG-F3M (143) ¢ VNMG-F3P (142) « VNMG-M3M (143) ® VNMG-TF (145) ¢ VNMG/VNGG-NF (144)
Werkzeughalter siehe Seite: AV-D (84)

oV I VRN

; P— = —y . DCONMS r

WWHiSPEmkiNg DoONWS S| CNT  DCONVS . PCONws

AV-D ‘ OAL I

Anti-Vibrations-Bohrstangen

mit Kiihimitteldurchfluss fiir bcofws i

Wechselképfe zum Drehen ! SolundieOmmiSchaits

DCONMS DCONWS OAL OHX® CNT BMC®
AV-D16-7D-C 16.00 16.00 156.00 92.0 G1/8 S
AV-D16-10D-E 16.00 16.00 204.00 140.0 - H
AV-D20-7D-C 20.00 20.00 200.00 120.0 G1/4 S
AV-D20-10D-E 20.00 20.00 260.30 180.0 - H
AV-D25-7D-C 25.00 25.00 257.50 156.0 G1/4 S

25.00 25.00 332.50 230.0 G1/4 S

AV-D32-7D-C 32.00 32.00 323.00 192.0 G3/8 S
AV-D32-10D-C 32.00 32.00 419,00 288.0 G3/8 S
AV-D40-7D-C 40.00 40.00 411.00 251.0 G172 S
AV-D40-10D-C 40.00 40.00 531.00 368.0 G1/2 S
AV-D50-7D-C 50.00 40.00 523.00 318.0 G172 S
AV-D50-10D-C 50.00 40.00 673.00 468.0 G1/2 S
AV-D60-7D-C 60.00 40.00 633.00 388.0 G3/4 S
AV-D60-10D-C 60.00 40.00 813.00 568.0 G3/4 S

* Die Bohrstangen k&nnen gekirzt werden, siehe Tabelle unten.
) Maximale Auskraglange
(2 S:Stahl, H:Vollhartmetall

Werkzeuge siehe Seiten: AVC-DDUNR/L (84) ® AVC-DVUNRI/L (84) » AVC-PCLNR/L (83) » AVC-PCLXR/L (83) ® AVC-SCLCR/L (82) ® AVC-SDUCR/L (82)
* AVC-SVLCR/L (83) » AVC-SVUCR/L (83)

Bohrstangen-Durchmesser Mindestlange nach dem Kiirzen
DCONMS (mm) OAL 7D (mm) OAL 10D (mm)
16 100 )
20 125 -
25 155 255
32 190 320
40 240 410
50 305 520
60 380 630

() Kann nicht gekiirzt werden.

ISCAR




1907 Uinind

S-DWLNR/L
R-Clamp-Bohrstangen flir negative
Trigon-Wendeschneidplatten

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

DCONMS LF LDRED H HFB HF WF  DMIN GAMP GAMF  Wendeschneidplatte
$25T DWLNR/L-08 25.00 300.00 50.0 23.0 12.3 0.8 17.00 32.00 -6 -1 WNMG 0804
$32U DWLNR/L-08 32.00 350.00 55.0 29.0 15.8 13 22.00 40.00 -6 -10 WNMG 0804
S$40V DWLNR/L-08 40.00 400.00 55.0 36.0 19.8 18 27.00 60.00 -6 -10 WNMG 0804

Wendeschneidplatten siehe Seiten: WNMG-CERMET (116) ® WNMG-F3S (118) © WNMG-F3P (115) ¢ WNMG-M3P (115) ¢ WNMG-F3M (118) ¢ WNMG-M3M (118)

« WNMG-TF (121) « WNMG-GN (121) « WNMG-NR (122) » WNMG-PP (120) * WNMG-VL (119) ® WNMG-TNM (122) « WNMG-NF (119) » WNMM-NM (122)

o WNMG-WF (120) » WNMAWNMA-WG (123) © WNMG-WG (120) » WNGA-Keramik (195) ¢ WNGA-M3 (CBN) (203) » WNGA-MC/M6 (CBN) (204)

Ersatzteile

@ A& Vs >

S-DWLNR/L TWN 423 SP4 LCGR-4 SR 10400270-25.5 T-15/5

IS0T Ui .
HF - o

S-DCLNR/L P=T———] J
R-Clamp-Bohrstangen flr negative U HfB {
Trigon-Wendeschneidplatten CONMS

WF ) — i g

Vo LDRED = | J H

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

DCONMS LF LDRED H HFB WF  DMIN HF  GAMP GAMF _ Wendeschneidplatte

§25R DCLNR-12 25.00 200.00 450 23.0 123 17.00 32.00 08 -6 105 CNMG 1204..
$32T DCLNR/L-12 32.00 300.00 450 28.0 158 22.00 40.00 18 -6 -10 CNMG 1204..
$40U DCLNR/L-12 40.00 350.00 56.0 36.0 198 27.00 48.00 18 -6 -9 CNMG 1204..

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNMG-CERMET (125)  CNMG-F3S (128) © CNMG-F3P (124) » CNMG-M3P (124) « CNMM-R3P (125) « CNMM-M4PW (134)

o CNMG-F3M (127) » CNMG-M3M (127) » CNMG/CNGG-TF (131) » CNMG-GN (132) » CNMG-NR (132) » CNMG/CNGG-PP (131) » CNMG-VL (128)

o CNMG/CNGG-SF (129) » CNMG-NF (129) » CNMG-WF (129) » CNMG-WG/NRW (130) » CNMA (130) » CNGA-Keramik (196) « CNMG-Keramik (195)

» CNGA-2 (CBN) (205) » CNGA-4 (CBN) (205) » CNGG-M4HF/M4HM (CBN) (206) « CNMA-MW4 (CBN) (204) » CNMA-T/M1/WG (CBN) (204) « CNMA (PKD) (201)

Ersatzteile

@ A& s >

S-DCLNR/L TCON 423 SP 4 LCGR-4 SR 10400270-25.5 T-15/5

oy IFRAS

HEL §7 Ui

TANGENTIAL LINE DMlN
HF e !
S-SLANR/L-TANG L] ‘-/ I ————— 93°
Bohrstangen fiir tangential ' HfB ,,?! ’@T
schraubengeklemmte LNMX- DCONMS
Wendeschneidplatten mit vier —
Schneidkanten flr hohe Abspanraten WFf LDRED J
ﬁ‘ Lh hi Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
DCONMS LF LDRED H HFB WF  DMIN HF  GAMP GAMF  Wendeschneidplatte
$25T SLANR/L-11 TANG 25.00 300.00 40.0 23.0 1.0 17.00 53.00 1.0 -6 -15 LNMX 1104..
$32U SLANR/L-11 TANG 32.00 350.00 50.0 300 1.0 22,00 53.00 1.0 -6 -15 LNMX 1104..
S$40V SLANR/L-11 TANG 40.00 400.00 60.0 37.0 1.5 27.00 53.00 1.5 -6 -15 LNMX 1104..
S$50U SLANR/L-15 TANG 50.00 350.00 60.0 47.0 1.5 37.00 85.00 1.5 -8 -10 LNMX 1508..

* Rechte Wendeschneidplatten fur Bohrstangen in Linksausfuhrung. Linke Wendeschneidplatten fir Bohrstangen in rechter Ausfuhrung.
® ap max zum Plandrehen: LNMX 11-2,8 mm, LNMX 15-3,8 mm.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: LNMX-HM (159) ¢ LNMX-HT (158) ¢ LNMX-WG (159)

Ersatzteile

— & & b & / g s

S$25T SLANL-11 TANG TLN 11R-HTI SR RS4 T-6/5 SR 34-550-C BLD T10/57 SW6-SD
$25T SLANR-11 TANG TLN 11L-HTI SR RS4 T-6/5 SR 34-550-C BLD T10/87 SW6-SD
S$32U SLANL-11 TANG TLN 11R-HTI SR RS4 T-6/5 SR 34-550-C BLD T10/S7 SW6-SD
S$32U SLANR-11 TANG TLN 11L-HTI SR RS4 T-6/5 SR 34-550-C BLD T10/57 SW6-SD
S40V SLANL-11 TANG TLN 11R-HTI SR RS4 T-6/5 SR 34-550-C BLD T10/87 SW6-SD
S$40V SLANR-11 TANG TLN 11L-HTI SR RS4 T-6/5 SR 34-550-C BLD T10/S7 SW6-SD
S50U SLANL-15 TANG TLN 15R-HTI SR RS4 T-6/5 SR 34-535-SN BLD T15/87 SW6-T-SH

S50U SLANR-15 TANG TLN 15L-HTI SR RS4 T-6/5 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH

Member IMC Group
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HEL [TURN
TANGENTIAL LINE ‘-J
S-PLANR-TANG ;/ o
Bohrstangen fiir die Innenbearbeitung = D
mit tangential geklemmten LNMX- i S
Wendeschneidplatten mit 4 = B====== -
Schneidkanten fir hohe Abspanraten g ‘
4 ~LDRED !~ l<H
DCONMS LF LDRED H HFB WF DMIN HF  GAMP GAMF  Wendeschneidplatte
S50U PLANR-15 TANG 50.00 350.00 60.0 47.0 i1:5! 37.00 85.00 i:5 -6 -10 LNMX 15086...
* Rechte Wendeschneidplatten fur Bohrstangen in Linksausflihrung, linke Wendeschneidplatten fir Bohrstangen in Rechtsausfiihrung. ® ap max zum Plandrehen 3,8 mm.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: LNMX-HM (159) ® LNMX-HT (158) ® LNMX-WG (159)
Ersatzteile
£ & Y ¢ % %
S50U PLANR-15 TANG TLN 15L-HTI SR RS4 T-6/5 LRT15 SRTL-15 HW 3.5
NS SmEE IFRA N
o9V Uriiv +DMIN
/\
S-PQFNR/L 95°

Bohrstangen mit Kniehebel-
Klemmhalter fir negative,
quadratische Wendeschneidplatten
mit 80°-Schneidkanten

zum Innen-Plandrehen

DCONMS ’@;

Abb|ldung zeigt Rechtsausflhrung

DCONMS  LF  LDRED H HFB WF T DMIN GAMP  GAMF _ Wendeschneidplatte

$20Q PQFNR/L-09 20.00 180.00 40.0 18.0 9.0 13.00 75 28.00 -6 -12 QNMG 0904...
S$32R PQFNR-09 32.00 200.00 45.0 29.0 14.5 22,00 7.5 40.00 -6 -10 QNMG 0904...
S25R PQFNL-12 25.00 200.00 40.0 23.0 1.5 17.00 9.0 32.00 -6 -12 QNMG 1204...
S32R PQFNR-12 32.00 200.00 45.0 29.0 14.5 22.00 9.0 40.00 -6 52 QNMG 1204...
$40S PQFNL-12 40.00 250.00 50.0 36.0 18.0 27.00 9.0 50.00 -6 -10 QNMG 1204...

Wendeschneidplatten siehe Seiten: QNMG-GN (161) ® QNMG-NF (160) « QNMG-PP (161) ® QNMG-TF (160)

Ersatzteile

G s S s >

$20Q PQFNR/L-09 LR3S SR 117-2016 HW 2.0
S$32R PQFNR-09 TXC 322 SP 3 PN 3-4 LR3 SR 117-2014 HW 2.5
S25R PQFNL-12 LR 4M SR 117-2011 HW 2.5/5
S$32R PQFNR-12 TSN 423 SP 4 PN 3-4 LR 4 SR 117-2010 HW 3.0
$40S PQFNL-12 TSN 423 SP 4 PN 3-4 LR 4 SR 117-2010 HW 3.0

ryY v ¥V v]
/]

ISOT U ’E\MN
95°
S-POLNRIL Lae——— s
=&

Bohrstangen mit Kniehebel-

Klemmung flr negative, = I
quadratische Wendeschneidplatten WE #E DCONMS @ ‘
mit 80°-Schneidkanten . _|LDRED b=

| LF

Abbildung-;r;eigt Rechtsausflhrung

DCONMS LF LDRED H HFB WF T DMIN  GAMP  GAMF  Wendeschneidplatte

$20S PQLNR/L-09 20.00 250.00 40.0 18.0 9.0 13.00 6.5 25.00 6 -12 QNMG 0904

$25T PQLNR-09 25.00 300.00 40.0 23.0 115 17.00 6.5 32.00 -6 -10 QNMG 0904
$32U PQLNR-09 32.00 350.00 45.0 29.0 14.5 22.00 6.5 40.00 -6 -10 QNMG 0904
$25T PQLNR/L-12 25.00 300.00 40.0 23.0 116 17.00 8.6 32.00 -6 12 QNMG 1204
S$32U PQLNR/L-12 32.00 350.00 45.0 29.0 145 22.00 85 40.00 -6 -12 QNMG 1204
S40V PQLNR/L-12 40.00 400.00 50.0 36.0 18.0 27.00 8.5 50.00 -6 -10 QNMG 1204

Wendeschneidplatten siehe Seiten: QNMG-GN (161) ¢ QNMG-NF (160) ® QNMG-PP (161) « QNMG-TF (160)

Ersatzteile

@ s / b4
$20S PQLNR/L-09 LR 3S SR 117-2016 HW 2.0
$25T PQLNR-09 LR3S SR 117-2016 HW 2.0
$32U PQLNR-09 TXC 322 SP3 PN 3-4 LR3 SR 117-2014 HW 2.5
S$25T PQLNR/L-12 LR 4M SR 117-2011 HW 2.5/5
$32U PQLNR/L-12 TSN 423 SP4 PN 3-4 LR4 SR 117-2010 HW 3.0
S40V PQLNR/L-12 TSN 423 SP4 PN 3-4 LR4 SR 117-2010 HW 3.0

ISCAR



1OV I Uiy
A/S-PCLNR/L

Bohrstangen mit Kniehebel-
Klemmung fur negative, rhombische
80°-Wendeschneidplatten

DCONMS

A25R PCLNR/L-12 25.00
$§25$ PCLNR/L-12 25.00
A32T PCLNR/L-12 32.00
$32T PCLNR/L-12 32.00
S$40U PCLNR/L-12 40.00
S50W PCLNR-19 50.00

(M0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Ersatzteile

A25R PCLNR/L-12
§25S PCLNR/L-12
A32T PCLNR/L-12 TCN 423
$32T PCLNR/L-12 TCN 423
$40U PCLNR/L-12 TCN 423
S50W PCLNR-19 TCN 63

=DMIN [+
I Hs e 7@ u]
* = H -
v
WF o]
LDRED LF DCONMS
Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
LF LDRED H HFB WF HF GAMP GAMF CSP"  DMIN Wendeschneidplatte
200.00 40.0 23.0 1.5 17.00 0.0 -6 -12 1 32.00 CNMG 1204..
250.00 48.0 23.0 11.5 17.00 0.0 -6 -12 0 32.00 CNMG 1204..
300.00 50.0 30.0 145 22.00 0.5 6 -12 1 40.00 CNMG 1204..
300.00 51.0 30.0 145 22.00 -0.5 -6 -12 0 40.00 CNMG 1204..
350.00 51.0 36.0 18.0 27.00 0.0 6 -12 0 49.00 CNMG 1204..
450.00 70.0 47.0 235 35.00 0.0 0 -85 0 63.00 CNMG 1906..
® S D £ b b ©
LR 4M SR 117-2011 HW 2.5/5 HW 2.0 PL 25
LR 4M SR 117-2011 HW 2.5 HW 2.0
SP4 PN 3-4 LR4 SR 117-2010 HW 2.0 HW 3.0 PL 32
SP4 PN 3-4 LR4 SR 117-2010 HW 3.0
SP 4 PN 3-4 LR 4 SR 117-2010 HW 3.0
SP 66 LR6 SR 10402352 HW 4.0

3

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




LUl
©)
D)
S
C
]
=
Z
(0]
T
0]
as
o
@)
<0

HEL iTUinn LD DM
A/S-PCLNR/L-X/G Ve @ >
Bohrstangen mit Kniehebel- HEB =
Klemmung fir CNMX-HTW- - H
Wendeschneidplatten LI — L
WF [o
K‘ LDRED [ DCONMS
: LF Abbildung zeigt Rechtsausftihrung
DCONMS  LF  LDRED H HFB WF GAMP  GAMF  DMIN  CSP®  Wendeschneidplatte
A16M PCLNR/L-09G (1) 16.00 150.00 300 15.0 75 11.00 12 -16 21.00 1 CNMG 0904..
A20Q PCLNR/L-09G (1) 20,00 180.00 300 18.0 9.0 13.00 -6 -15 25.00 1 CNMG 0904..
A25R PCLNR/L-09X (2 25.00 200.00 350 230 1.5 17.00 -6 -15 32.00 1 CNMX 0906, CNMG 0904
A32S PCLNR/L-09X (2) 32.00 250.00 40.0 29.0 145 22.00 -6 13 40,00 1 CNMX 0908, CNMG 0904
A25R PCLNR/L-12X (3) 25.00 200.00 51.0 230 11.5 21.00 7 -14 50.00 1 CNMX 1207, CNMG 1204
A32S PCLNR/L-12X @ 32.00 250.00 510 290 145 21.00 -6 -13 54,00 1 CNMX 1207, CNMG 1204
$50W PCLNR-16X 4) 50.00 450.00 700 470 235 35.00 0 -85 63.00 0 CNMX 1607, CNMG 1606

™) Nur fur CNMG 0904..-Wendeschneidplatten
(@ Die Unterlegplatte TCX 3 fiir CNMX 0906..-Wendeschneidplatten sowie die Unterlegplatte TCN 323 fiir CNMG 0904..-Wendeschneidplatten wird mitgeliefert.
@) Die Unterlegplatte TCX 4 fir CNMX 1207..-Wendeschneidplatten sowie die Unterlegplatte TCN 443 fir CNMG 1204..-Wendeschneidplatten wird mitgeliefert.
() Die Unterlegplatte TCN 53 ist im Lieferumfang von CNMG 1606..-Wendeschneidplatten enthalten.

Optionale Unterlegplatte TCX 5 flir CNMX 1607..-Wendeschneidplatten.
) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

CNMX 0906..

CNMG 0904.. CNMX 1207..

CNMG 1204.. CNMX 1607..
CNMG 1606..

TCN 323
TCN 443

TCNS3

Ersatzteile

P c ¢ o s 4 2 [ @

A16M PCLNR/L-09G LR 3S SR 117-2009 HW 2.0 PL 16
A20Q PCLNR/L-09G LR3S SR 117-2009 HW 2.0 PL 20
A25R PCLNR/L-09X TCX3 TCN 323 SP3 PN 3-4 LR3 SR 117-2014 HW 2.5 PL 25
A32S PCLNR/L-09X TCX 3 TCON 323 SP3 PN 3-4 LR3 SR 117-2014 HW 2.5 PL 32
A25R PCLNR/L-12X TCX 4 TON 443 SP4 PN 3-4L LR 4DH SR 117-2010 HW 3.0 PL 25
A32S PCLNR/L-12X TCX 4 TCN 443 SP 4 PN 3-4L LR 4DH SR 117-2010 HW 3.0 PL 32
S50W PCLNR-16X TCX 6 TCN 63 SP5 LR5 SRLCS 5 HW 3.0

* Optional, bitte separat bestellen.

ISCAR



VI U

T LDRED = - ‘ ﬁ
]

A/E-SWLNR/L-04 LU 1

Bohrstangen fur doppelseitige y 7 T N

WNGP 0403..-Trigon- W J-ocolws @

Wendeschneidplatten flr die W] LF

Bearbeitung kleiner Durchmesser

DCONMS LF LDRED H HFB WF GAMP GAMF DMIN Wendeschneidplatte & y

A10K SWLNR/L-04 10.00 125.00 200 9.0 5.5 6.00 -10 -16 12.00 WNGP 04 SR 34-514 T-7F
A12M SWLNR/L-04 12.00 150.00 24.0 11.0 6.5 7.00 -10 -14 14.00 WNGP 04 SR 34-514 T-7F
A16Q SWLNR/L-04 16.00 180.00 32.0 15.0 8.5 9.00 -10 =11 18.00 WNGP 04 SR 34-514 T-7F
A20R SWLNR/L-04 20.00 200.00 36.0 18.0 105 11.00 -10 -10 22.00 WNGP 04 SR 34-514 T-7F
E10M SWLNR/L-04 10.00 150.00 25.0 9.0 5.5 6.00 -10 -16 12.00 WNGP 04 SR 34-514 T-7F
E12Q SWLNR/L-04 12.00 180.00 27.0 11.0 6.5 7.00 -10 -14 14.00 WNGP 04 SR 34-514 T-7F
E16R SWLNR/L-04 16.00 200.00 32.0 15.0 85 9.00 -10 -1 18.00 WNGP 04 SR 34-514 T-7F
E20S SWLNR/L-04 20.00 250.00 36.0 18.0 10.5 11.00 -10 -10 22.00 WNGP 04 SR 34-514 T-7F

* | inke Wendeschneidplatten flir Bohrstangen in Rechtsausfihrung und rechte Wendeschneidplatten fir Bohrstangen in Linksausfuhrung.

® A - Stahlschaft mit Kihimittelbohrung, E - Hartmetallschaft mit Kiihimittelbohrung.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: WNGP-F2M (117) © WNGP-F2P (115)

oV I VRN

A/S-MWLNR/L-W
Top Wedge-Bohrstangen

- DMIN’*
95°

flr zweiseitige Trigon- -] H ™
Wendeschneidplatten r————— -
DCONMS
Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

DCONMS  LF LDRED H HFB WF DMIN HF GAMP GAMF  CSP@ Wendeschneidplatte
A20Q MWLNR/L-06W 20.00 180.00 28.0 18.0 9.2 13.00 25.00 0.2 -6 10 1 WNMG 06T3
A20 MWLNR/L-06W-AD (1) 20.00 100.00 28.0 18.0 9.0 13.00 25.00 0.0 -6 14 1 WNMG 06T3
A25R MWLNR/L-06W 25.00 200.00 34.0 23.0 11.7 17.00 32.00 0.2 -6 14 1 WNMG 06T3
A32S MWLNR/L-06W 32.00 250.00 28.0 29.0 14.7 19.00 36.00 0.2 -6 10 1 WNMG 06T3
$20S MWLNR/L-06W 20.00 250.00 28.0 18.0 9.2 13.00 25.00 0.2 -6 10 0 WNMG 06T3
$25T MWLNR/L-06W 25.00 300.00 28.0 23.0 11.7 17.00 32.00 0.2 -6 14 0 WNMG 06T3
$32U MWLNR/L-06W 32.00 350.00 40.0 29.0 14.7 19.00 36.00 0.2 -6 10 0 WNMG 06T3
A25R MWLNR/L-08W 25.00 200.00 40.0 23.0 11.7 17.00 32.00 0.2 -6 12 1 WNMG 0804
A25 MWLNR-08W-AD (1) 25.00 120.00 35.0 23.0 1.7 17.00 32.00 0.2 -6 12 1 WNMG 0804
A32S MWLNR/L-08W 32.00 250.00 45,0 29.0 14.7 22.00 40.00 0.2 -6 12 1 WNMG 0804
A40T MWLNR/L-08W 40.00 300.00 50.0 36.0 18.2 27.00 50.00 0.2 -6 10 1 WNMG 0804
$25T MWLNR/L-08W 25.00 300.00 35.0 23.0 11.7 17.00 32.00 0.2 -6 12 0 WNMG 0804
$32U MWLNR/L-08W 32.00 350.00 45.0 28.0 14.7 22.00 40.00 0.7 -6 12 0 WNMG 0804
S40V MWLNR/L-08W 40.00 400.00 50.0 36.0 18.2 27.00 50.00 0.2 -6 10 0 WNMG 0804
S50V MWLNR/L-13W 50.00 400.00 63.0 47.0 235 35.00 63.00 0.0 -6 11 0 WNMG 1306

(M AD - verkirzte Bohrstange
) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Wendeschneidplatten siehe Seiten: WNMG-F3S (118) « WNMG-F3P (115) « WNMG-M3P (115) « WNMG-F3M (118) « WNMG-M3M (118) » WNMM-NM (122)
o WNMG-TF (121) » WNMG-GN (121)  WNMG-NR (122) » WNMG-PP (120) » WNMG-VL (119) » WNMG-TNM (122) » WNMG-SF (119) « WNMG-NF (119)
o WNMG-WF (120) » WNMA/WNMA-WG (123) » WNMG-WG (120) » WNGA-Keramik (195) » WNGA-M3 (CBN) (203) » WNGA-MC/M6 (CBN) (204) « WNMG-CERMET (116)

Ersatzteile

P 0 ° o & = ¢ 0 & [ ©

A20Q MWLNR/L-06W ZNW 3WI LC 250 SET 1 HW 2.5 PL 20
A20 MWLNR/L-06W-AD ZNW 3WI LC 250 SET 1 HW 2.5 PL 20
A25R MWLNR/L-06W IWSN 322W  IWSN 3-2Wa)* ZNW 3W LC 250 SET 1 HW 2.5 PL 25
A32S MWLNR/L-06W IWSN 322W  IWSN 3-2Wtar ZNW 3W LC 250 SET 1 HW 2.5 PL 32
$20S MWLNR/L-06W ZNW 3WI LC 250 SET 1 HW 2.5
$25T MWLNR/L-06W IWSN 322W  IWSN 3-2Wa)* ZNW 3W LC 250 SET 1 HW 2.5
$32U MWLNR/L-06W IWSN 3822W  IWSN 3-2Wa)* ZNW 3W LC 250 SET 1 HW 2.5
A25R MWLNR/L-08W TWN 423 ZNW-4W| LC 252 SET 2 HW 3.0 PL 25
A25 MWLNR-08W-AD TWN 423 ZNW-4WI LC 252 SET 2 HW 3.0 PL 25
A32S MWLNR/L-08W TWN 423 ZNW-4WI LC 252 SET 1 HW 3.0 PL 32
A40T MWLNR/L-08W IWSN 433 IWSN 433Mby* ZNW 4W LC 252 SET 1 HW 3.0 PL 40
$25T MWLNR/L-08W TWN 423 ZNW-4W| LC 252 SET 2 HW 3.0
$32U MWLNR/L-08W TWN 423 ZNW-4WI LC 252 SET 1 HW 3.0
$40V MWLNR/L-08W IWSN 433 IWSN 433Mby* ZNW 4W LC 252 SET 1 HW 3.0
S50V MWLNR/L-13W IWSN 635 ZNW 6W LC 253 SPR 17-362 WA FL M8 SR17-362  HW 4P

* Optional, bitte separat bestellen.

@ Verwenden Sie die Unterlegplatte IWSN 3-2W fir WNMG 0604..-Wendeschneidplatten.

() \erwenden Sie die Unterlegplatte 433M fir WNMG 0804..-TNM-Wendeschneidplatten.

o

7

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




VI Vv

HE LDRED =~ DMIN
BT, iy ———— :
Bohrstangen mit Kniehebel- HFB \
[ j &

Klemmung flr doppelseitige

Trigon-Wendeschneidplatten +
WAF bi = DCONMS

©
%

0 Abbildung zeigt Rechtsausfliihrung

DCONMS  LF LDRED H HFB WF DMIN HF GAMP GAMF CSP® Wendeschneidplatte
A16M PWLNR/L-06 1600 150.00 270 150 80 1100 2000 05 0 14 1 WNMG 06T3
A20Q PWLNR/L-06 20.00 180.00 36.0 18.0 9.2 13.00 25.00 0.2 -6 -14 1 WNMG 0673
A25R PWLNR/L-06 2500 200,00 350 230 117 1700 3200 02 6 14 1 WNMG 06T3
$16Q PWLNR/L-06 16.00 180.00 27.0 15.0 8.0 11.00 20.00 0.5 6 -14 0 WNMG 06T3
S20R PWLNR/L-06 2000 20000 360 180 90 1300 27.00 00 6 14 0 WNMG 06T3
$25S PWLNR/L-06 2500 250,00 404 230 115 1700 3200 00 0 -14 0 VWNMG 06T3
S$32T PWLNR-06 32.00 300.00 50.0 29.0 14.5 19.00 39.00 0.0 -6 -12 0 WNMG 06T3
A25R PWLNR/L-08 25.00 200.00 35.0 23.0 11.7 17.00 32.00 0.2 6 -12 1 WNMG 0804
A32S PWLNR/L-08 3200 25000 50.0 280 147 2200 3900 07 6 -2 1 WNMG 0804
$25S PWLNR/L-08 25.00 250.00 47.0 23.0 1.5 17.00 32.00 0.0 5) 12.5 0 WNMG 0804
$32T PWLNR/L-08 3200 30000 50.0 200 145 2200 3900 00 6 42 0 WNMG 0804
S$40U PWLNR/L-08 40.00 350.00 59.0 36.0 18.0 27.00 49.00 0.0 6 10 0 WNMG 0804

M0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
Wendeschneidplatten siehe Seiten: WNMG-F3S (118) » WNMG-F3P (115)  WNMG-M3P (115) » WNMG-F3M (118) » WNMG-M3M (118) » WNMG-TF (121)

o WNMG-GN (121) » WNMG-NR (122)  WNMG-PP (120) ® WNMG-VL (119) » WNMG-TNM (122) « WNMG-SF (119) » WNMG-NF (119) « WNMM-NM (122)
o WNMG-WF (120) » WNMAMWNMA-WG (123) o WNMG-WG (120) » WNGA-Keramik (195) » WNGA-M3 (CBN) (203) « WNGA-MC/M6 (CBN) (204) » WNMG-CERMET (116)

Ersatzteile

e c > 2 s © >

A16M PWLNR/L-06 LR3S SR 117-2009 PL 16 HW 2.0/5
A20Q PWLNR/L-06 TWN 322 SP3 PN 3-4 LR 3W SR 117-2014 PL 20 HW 2.5/5
A25R PWLNR/L-06 TWN 322 SP3 PN 3-4 LR3 SR 117-2014 PL 25 HW 2.6/5
$16Q PWLNR/L-06 LR3S SR 117-2009 HW 2.0/5
S20R PWLNR/L-06 TWN 322 SP3 PN 3-4 LR 3W SR 117-2014 HW 2.5/5
$25S PWLNR/L-06 TWN 322 SP3 PN 3-4 LR3 SR 117-2014 HW 2.5/5
S$32T PWLNR-06 TWN 322 SP3 PN 3-4 LR3 SR 117-2014 HW 2.5/5
A25R PWLNR/L-08 LR 4M SR 117-2011 PL 25 HW 2.5/5
A32S PWLNR/L-08 TWN 423 SP 4 PN 3-4 LR4 SR 117-2010 PL 32 HW 3.0

$25S PWLNR/L-08 LR 4M SR 117-2011 HW 2.5/5
S$32T PWLNR/L-08 TWN 423 SP 4 PN 3-4 LR 4 SR 117-2010 HW 3.0

S40U PWLNR/L-08 TWN 423 SP 4 PN 3-4 LR 4 SR 117-2010 HW 3.0

HELivurmn LD

HE DMIN R
A-PWLNR/L-X/G v — o ‘ %'i
Bohrstangen mit [} — 1

Kniehebelklemmung und = H j=

Zielgerichteter Kuhimittelzufiihrung o
fir HELITURN LD- oder WNMG WFW%%DL— <
Trigon-Wendeschneidplatten ‘ LF DCONMS

DCONMS  H HFB LF  LDRED  WF DMIN HE  GAMP  GAMF _ Wendeschneidplatte

A16M PWLNR/L-06G (1) 16.00 156.0 8.0 150.00 30.0 11.00 25.00 0.5 -6 -14 WNMG 0604
A20Q PWLNR/L-06G (1) 20.00 18.0 9.2 180.00 35.0 13.00 25.00 0.2 -14 WNMG 0604
A25R PWLNR-06G (1) 25.00 23.0 1.5 200.00 356.0 17.00 32.00 0.0 -14 WNMX 0606, WNMG 0604
A32S PWLNR-06G (1) 32.00 29.0 14.5 250.00 48.0 22.00 40.00 0.0 =12 WNMX 0606, WNMG 0604

6
-6
6
A32S PWLNR/L-08X (2 32,00 29.0 14,5 250.00 51.0 21.00 54.00 0.0 6 13 WNMX 0807, WNMG 0804

() Nur fir WNMG 0604..-Wendeschneidplatten.

@) Die Unterlegplatte TWX 4 fiir WNMX 0807..-Wendeschneidplatten und die Unterlegplatte TWN 443 fir WNMG 0804..-Wendeschneidplatten sind im Lieferumfang enthalten.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: WNMA/WNMA-WG (123) « WNMG-F3M (118) ® WNMG-F3P (115) ® WNMG-F3S (118) « WNMG-GN (121) ¢ WNMG-M3M (118)

* WNMG-M3P (115) « WNMG-NF (119) ® WNMG-PP (120) ® WNMG-TF (121) « WNMG-WF (120) ® WNMG-WG (120) ® WNMX-M3/4MW (123) ® WNMX-M3/4PW (123)

Ersatzteile

o @ s b5 S s 2 @ Y

A16M PWLNR/L-06G SP3 PN 3-4 LR 38 LR 3W SR 117-2009 SR 117-2014 PL 16 HW 2.5/5

A20Q PWLNR/L-06G LR3S SR 117-2009 PL 20 HW 2.0
A25R PWLNR-06G TWN 3 SP3 PN 3-4 LR 3W SR 117-2014 PL 25 HW 2.5
A32S PWLNR-06G TWN 3 SP3 PN 3-4 LR 3W SR 117-2014 PL 32 HW 2.5
A32S PWLNR/L-08X TWX 4 TWN 443 SP 4 PN 3-4L LR 4DH SR 117-2010 PL 32 HW 3.0

ISCAR




1907 Uinind

E-PWLNR/L-HEAD
Auswechselbare Drehkdpfe
mit Kniehebel-Klemmung
fur negative WNMG-Trigon-

Wendeschneidplatten, zur Klemmung

auf einen Hartmetallschaft

2

DCONMS

E16 PWLNR-06 HEAD

Wendeschneidplatten siehe Seiten: WNMG-CERMET (116)

* WNMG-SF (119) ® WNMG-NF (119)

Ersatzteile

@
DEONMS Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
LF LDRED H HFB WF GAMP GAMF DMIN Wendeschneidplatte
16.00 200.00 37.0 15.0 8.0 11.00 -14 -6 20.00 WNMG/WNGG 06T3
o WNMG-M3P (115) ¢ WNMG-TF (121) « WNMG-GN (121) « WNMG-PP (120) ® WNMG-VL (119)

o WNMA/WNMA-WG (123) ® WNMG-WG (120)

P

# b

| E-PWLNR/L-HEAD IGES SR 117-2009 HW 2.0/5

MULTI-WEDGE GAMF 'Fl
S-MULNR-MW Wi :H
MULTI-Wedge-Bohrstangen fir
negative 80°-Wendeschneidplatten DMIN
in rhombischer, dreieckiger und ' 4 —
quadratischer Ausfiihrung wE B E—————1DCoNmS ’@L

e LF = H Abbildung zeigt Rechtsausfihrung
DCONMS  LF LDRED H HFB WF HF GAMP  GAMF  DMIN Wendeschneidplatte
| $25T MULNR-12MW PR 300.00 45.0 230 116 17.00 -11.4 -6 -12 36.00  WM.0804/ON..1204

o Nur die Pratze LC WNO8 ist im Lieferumfang der Bohrstange enthalten. Andere Pratzen bitte separat bestellen.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNMG-CERMET (125)
o WNMG-M3M (118)
WNMM-NM (122)
CNMG-F3P (124)
CNMG-GN (132) o
CNMG-WG/NRW (130)
CNMA-MW4 (CBN) (204)

o WNMG-F3M (118)
o WNMG-NF (119) o
« WNGA-MC/MB (CBN) (204) o
o CNMG/CNGG-TF (131) o
o CNMG-WF (129) o
o CNGG-M4HF/M4HM (CBN) (206) *

CNMG-F3S (128) » WNMG-CERMET (116) « WNMG-F3S (118) « WNMG-F3P (115) »
WNMG-TF (121) » WNMG-GN (121) » WNMG-NR (122) ¢ WNMG-PP (120) « WNMG-VL (119)
WNMG-WF (120) « WNMAWNMA-WG (123) « WNMG-WG (120) » WNGA-Keramik (195) « WNGA-M3 (CBN) (203)
CNMG-M3P (124)  CNMM-R3P (125) « CNMM-M4PW (134) « CNMG-F3M (127) » CNMG-M3M (127)
CNMG-NR (132) » CNMG/CNGG-PP (131) » CNMG-VL (128) » CNMG/CNGG-SF (129) « CNMG-NF (129)
CNMA (130) « CNGA-Keramik (196) ¢ CNMG-Keramik (195) s CNGA-2 (CBN) (205) « CNGA-4 (CBN) (205)
CNMA-T/M1/WG (CBN) (204) « CNMA (PKD) (201)

WNMG-M3P (115)
o WNMG-TNM (122)

Mégliche Bohrstangen-

Kombinationen
or T
7_N\N'AO‘\N
‘\\\\\\\\‘
TO“A'LS \\§
s B
% NS/
Ersatzteile
@ 4 & @ [
© & » VR,
| S-MULNR-MW  [IIECYIPR ZNW 4CMI LC WN08 LOR ON12* SR 17-307 SPR 17-307 DK 17-307 HW 3.0

* Optional, bitte separat bestellen.

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




Y 7.y v ¥/ _7Y)
VI ﬁﬁ
S-DDUNR/L ﬁ
R-Clamp-Bohrstangen flir negative
ISO-DNMG-Wendeschneidplatten DCONMS
e ——
k¥ »/LDRED = ‘
Ly ] 1< Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

DCONMS LF  LDRED H HFB WF  DMIN HF  GAMP  GAMF Wendeschneidplatte

S32T DDUNR/L-15 32.00 300.00 45.0 29.0 15.8 22.00 42.00 1.3 -6 -1 DNMG 1506

S40U DDUNR/L-15 40.00 350.00 50.0 36.0 19.8 27.00 48.00 18 -6 -10 DNMG 1506

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DNMG-F3S (136) » DNMG-F3P (135) » DNMG-M3P (135) » DNMX-M3P (141) ¢ DNMM-R3P (141) » DNMG-CERMET (137)

» DNMG-F3M (136) » DNMG-M3M (136) » DNMG/DNGG-TF (139) « DNMG-GN (140) « DNMG-NR (140) » DNMG/DNGG-PP (139) ¢ DNMG-VL (139) » DNMG-PF (138)
» DNMG-NF (138) « DNMM-NM (141)  DNMA (140) » DNGA-Keramik (197) « DNGA-2 (CBN) (208) ® DNGA-4 (CBN) (208) » DNGG-M4HF/M4HM (CBN) (208)

« DNMA (CBN) (207)

Ersatzteile

@ A V4 >

ELIT TDN 422 SP4 LCGR-4 SR 10400270-25.5 T15/5

ISOT VRN o
HF = @’UN ﬁ;"‘

A/S-PDUNR/L j‘—HFLBf fffffffff - ﬁ

Bohrstangen mit Kniehebel- 2 A

Klemmung fir rhombische, negative S b=
55°-Wendeschneidplatten X

DCONMS

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

DCONMS  LF LDRED H HFBE HF  WF GAMP GAMF DMIN  CSP"  Wendeschneidplatte
A20Q PDUNR/L-11 20.00 180.00 35.0 18.0 9.2 0.2 16.00 -6 -14 27.00 1 DNMG 1104
A25R PDUNR/L-11 25.00 200.00 40.0 23.0 1.5 0.0 17.00 6 -13 32.00 1 DNMG 1104
A32S PDUNR/L-11 32.00 250.00 45,0 29.0 145 0.0 22.00 -6 -1 40.00 1 DNMG 1104
$32T PDUNR/L-15 3200 300,00 51.0 200 155 10 200 6 43 4000 0 DNMG 1506
$40U PDUNR/L-15 4000 35000 50.0 360 180 00  27.00 6 415 5000 0 DNMG 1506

M 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DNMG-CERMET (137) » DNMG-F3S (136) » DNMG-F3P (135) « DNMG-M3P (135) » DNMX-M3P (141) » DNMM-R3P (141)

» DNMG-F3M (136) » DNMG-M3M (136) » DNMG/DNGG-TF (139) « DNMG-GN (140) « DNMG-NR (140) » DNMG/DNGG-PP (139) » DNMG-VL (139) » DNMG-PF (138)
» DNMG/DNGG-SF (137)  DNMG-NF (138) » DNMM-NM (141) « DNMG-WG (138) » DNMS-12 (192) » DNMA (140)  DNGA-Ceramic (197) » DNGA-4 (CBN) (208)

« DNMA (CBN) (207)

Ersatzteile

- - ° 2 s 7 @ 7

A20Q PDUNR/L-11 LR 3DS SR 117-2011 HW 2.5/5 PL 20

A25R PDUNR/L-11 TDN 3P2 SP3 LR 3D SR 117-2014 HW 2.5/5 PL 25 PN 3-4
A32S PDUNR/L-11 TDN 322 SP3 LR 3D SR 117-2014 HW 2.5/5 PL 32 PN 3-4
S$32T PDUNR/L-15 TDN 422( TDN 4320 SP 4 LR 4D SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4
$40U PDUNR/L-15 TDN 4226 TDN 4320 SP 4 LR 4D SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4

* Optional, bitte separat bestellen.
@ Fir DNMG 1506..-Wendeschneidplatten
() Fiir DNMG 1504.. -Wendeschneidplatten

DV 1 Ui ‘4 LDRED~

A/E-SDXNR/L-07 L, E| @ @ 4&‘

Bohrstangen firr doppelseitige, S — i DMIN

rhombische DNGP 0708..- - rH,‘

55°-Wendeschneidplatten flr die v\ o ] 4

. ) ElfE===——====—=——===—- —1 DCONMS
Bearbeitung kleiner Durchmesser WF z ) @
1 LF |

DCONMS LF LDRED H WF  DMIN GAMP GAMF  Wendeschneidplatte & ?
A10K SDXNR/L-07 10.00 125.00 20.0 9.0 7.60 13.00 -14 -16 DNGP 07 SR 34-514 T-7F
A12M SDXNR/L-07 12.00 150.00 24.0 11.0 8.60 16.00 -14 -14 DNGP 07 SR 34-514 T-7F
A16Q SDXNR/L-07 16.00 180.00 320 15.0 10.60 20.00 -13 -13 DNGP 07 SR 34-514 T7F
A20R SDXNR/L-07 20.00 200.00 36.0 18.0 12.60 24.00 -13 -12 DNGP 07 SR 34-514 T7F
E10M SDXNR/L-07 10.00 150.00 20.0 9.0 7.60 13.00 -14 -16 DNGP 07 SR 34-514 T-7F
E12Q SDXNR/L-07 12.00 180.00 24.0 11.0 8.60 16.00 -14 -14 DNGP 07 SR 34-514 T-7F
E16R SDXNR/L-07 16.00 200.00 320 15.0 10.60 20.00 -13 -13 DNGP 07 SR 34-514 T7F
E20S SDXNR/L-07 20.00 250.00 36.0 18.0 12.60 24.00 -13 -12 DNGP 07 SR 34-514 T7F

* Linke Wendeschneidplatten fir Bohrstangen in Rechtsausfihrung und rechte Wendeschneidplatten fir Bohrstangen in Linksausfihrung.
o A - Stahlschaft mit Kuhimitteloohrung, E - Hartmetallschaft mit Kihimittelbohrung.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: DNGP-F2M (135) ¢ DNGP-F2P (134)

ISCAR



ISOTURN ‘
A/E-SDZNR/L-07 P | | W = F
Ruickwarts-Bohrstange fir P =

doppelseitige, rhombische DNGP t T Hm™

0703.. 55°-Wendeschneidplatten fiir v = f DCONMS @

die Bearbeitung kleiner Durchmesser Wike i

\ra,| |=-LDRED—~ .

DCONMS LF LDRED | Ref. H hi WF DMIN GAMP GAMF Wendeschneidplatte & y
A12M SDZNR/L-07 12.00 150.00 38.0 13.00 11.0 5.5 1050  14.00 -10 -14 DNGP 07 SR 34-514 T-7F
A16Q SDZNR/L-07 16.00 180.00 43.0 13.00 15.0 75 1250 16.00 -10 -125 DNGP 07 SR 34-514 T-7F
A20R SDZNR/L-07 20.00  200.00 48.0 12.50 18.0 9.0 1450  20.00 -10 -10.5 DNGP 07 SR 34-514 T-7F
E12Q SDZNR/L-07 12.00 180.00 - 13.00 11.0 515 1050  18.00 -1 -11 DNGP 07 SR 34-514 T-7F
E16R SDZNR/L-07 16.00  200.00 - 13.00 15.0 5 1250  22.00 -11 9 DNGP 07 SR 34-514 T-7F

* | inke Wendeschneidplatten flir Bohrstangen in Rechtsausfihrung und rechte Wendeschneidplatten fir Bohrstangen in Linksausfuhrung.

® A - Stahlschaft mit Kihimittelbohrung, E - Hartmetallschaft mit Kiihimittelbohrung.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DNGP-F2M (135) ¢ DNGP-F2P (134)

y r .y v /¥y _ 7V}

oV I Ui DMIN @1

A-SVUNR/L = ﬂ(i

Bohrstangen mit innerer I

Kiihimittelzufuhr fir H o=

negative, rhombische

35°-Wendeschneidplatten

DCONMS
Abbildung zeigt Rechtsausfihrung

DCONMS LF LDRED H HFB WF DMIN  GAMP  GAMF & y @

A20Q SVUNR/L-12 20.00 180.00 38.0 18.0 9.0 16.00 26.50 -6.5 -14 SR 14-551 T-9/5 PL 20
A25R SVUNR/L-12 25.00 200.00 35.0 23.0 115 18.50 31.50 -6.5 -14 SR 14-551 T-9/5 PL 25
A32S SVUNR/L-12 32.00 250.00 50.0 29.0 14.5 23.00 37.00 -6.5 -14 SR 14-551 T-9/5 PL 32

* User Guide siehe Seiten 4-5.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: VNMG-F3M (143) © VNMG-F3S (143) ® VNMG-FNF-CERMET (144) ¢ VNMG-SF (144) ® VNMG/VNGG-NF (144) ¢ VNMM-PP (145)

Y 7.y v ¥/ 7V
DV I Ui

iy o
A-SVLFNR-JHP E : o o120
Bohrstangen mit 2 ‘
Schraubenklemmung T

fur positive, rhombische
35°-Wendeschneidplatten
mit 7° Freiwinkel

LF

DCONMS LF LDRED H WF DMIN GAMP GAMF Wendeschneidplatte

A40U SVLFNR-22-JHP 40.00 350.00 60.0 36.0 22.50 48.00 45 1.0 VNGU 22..

Ersatzteile

& [ © g 7

| A-SVLFNR-JHP [REZED SR 14-591/L-SN HW 3.0 PL40 SWE-T-SH BLD T20/S7 S

ALUPTURN
POSITIVE DOUBLE SIDED GAMF

A-SVQNR/L-AL-JHP
Schraubengeklemmte
Bohrstangen fur rhombische

. DCONMS
35°-Wendeschneidplatten ¥ IR I
WF 107.5; 5:: @
| LDRED b <

LF

L

DCONMS LF LDRED H HF WF DMIN GAMP _ GAMF _ Wendeschneidplatte

A40U SVQNR/L-22-AL-JHP 40.00 348.10 60.0 36.0 0.1 23.40 49.00 6.5 14.5 VNGU 22..

Wendeschneidplatten siehe Seiten: VNMG-F3M (143) ® VNMG-F3S (143) ¢ VNMG-FNF-CERMET (144) ¢ VNMG-SF (144)  VNMG/VNGG-NF (144)  VNMM-PP (145)

Ersatzteile

\g
g S Y A
| ASVONR/L-AL-JHP PR SR 14-591/L-SN HW 3.0 SW6-T-SH BLD T20/S7 PL 40 SRTC-4

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




HELiT VRN
A-PTFNR/L-X/G
Bohrstangen mit 91° Anstellwinkel
und Kniehebel-Klemmung flr
negative, dreieckige TNMX- oder
TNMG-Wendeschneidplatten

91°

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

DCONMS LF LDRED H HFB WF GAMP GAMF DMIN  Wendeschneidplatte

A16M PTFNR/L-16G 16.00 150.00 31.0 156.0 7.5 11.00 -12 -16 20.00 TNMG 1604
A20Q PTFNR/L-16G 20.00 180.00 31.0 18.0 9.0 13.00 -6 -14 25.00 TNMG 1604
A25S PTFNR/L-16X 25.00 250.00 37.5 23.0 11.5 17.00 6 -14 32.00 TNMX 1606, TNMG 1604
A32T PTFNR/L-16X 32.00 300.00 48.0 29.0 14.5 22.00 -6 -12 40.00 TNMX 1606, TNMG 1604
A40U PTFNR/L-16X 40.00 350.00 50.0 36.0 18.0 27.00 -6 -12 50.00 TNMX 1606, TNMG 1604

¢ Verwenden Sie die Unterlegplatte TTX 3 fir TNMX 1606..-Wendeschneidplatten und die Unterlegplatte TTN 3 fir TNMG 1604..-Wendeschneidplatten.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: TNMG-F3S (148) ® TNMX-M3/4PW (146) ® TNMX-M3/4MW (147) © TNMG-F3P (146) ® TNMG-M3P (146) ® TNMG-F3M (147)

© TNMG-M3M (147) ¢ TNMG-FFG-CERMET (148) ® TNMG-TF (149) ® TNMG-GN (150) ® TNMG/TNGG-PP (150) ® TNMG-VL (149) ® TNMG-PF (149) ¢ TNMG-SF (148)
© TNMG-NF (150) ® TNMS-12 (192) ® TNMA (151) ® TNGA-Keramik (199) ¢ TNGA-M3 (CBN) (212) ® TNGA-MC/M6 (CBN) (212) ® TNMA (CBN) (211)

Ersatzteile

LL
O
>
J
o
LL
=
=
(0
T
LL
o
o
@)
b

e o o s S s & [ @

A16M PTFNR/L-16G LR 38 SR 117-2009 HW 2.0 PL16
A20Q PTFNR/L-16G LR3S SR 117-2009 SR M4X4 DIN913 TL360 HW 2.0 PL 20
A25S PTFNR/L-16X TTX3 TIN3 SP3 PN 3-4 LR3 SR 117-2014 SR M4X4 DIN913 TL360 HW 2.5 PL 25
A32T PTFNR/L-16X TIX 3 TIN3 SP3 PN 3-4 LR3 SR 117-2014 SR M4X4 DIN913 TL360 HW 2.5 PL 32
A40U PTFNR/L-16X TTX3 TIN 3 SP3 PN 3-4 LR3 SR 117-2014 SR M4X4 DIN913 TL360 HW 2.5 PL 40

IS507T Ui ~ DMIN

S-PTFNR/L s ———— @f e

Bohrstangen mit 91° Anstellwinkel I 7

und Kniehebel-Klemmung b

fir negative, dreieckige w e r—— —

Wendeschneidplatten

DCONMS
L7 Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

DCONMS LF LDRED H HFB WF GAMP _ GAMF _ DMIN Wendeschneidplatte
S20R PTFNR/L-11 20.00 200.00 32.0 18.0 9.0 13.00 -6 -14 24.00 TNMG 1103
$25S PTFNR/L-16 25.00 250,00 480 230 15 17.00 -6 13 3250 TNMG 1604
S32T PTFNR/L-16 32.00 300.00 63.0 30.0 15.0 22.00 -6 -13 40.00 TNMG 1604
S40U PTFNR-16 40.00 350.00 30.0 36.0 18.0 27.00 -6 -10 49.00 TNMG 1604
S40U PTFNR-22 40.00 350.00 62.0 36.0 18.0 27.00 -6 -10 49.00 TNMG 2204

Wendeschneidplatten siehe Seiten: TNMG-F3S (148) » TNMG-FFG-CERMET (148) » TNMG-F3P (146) » TNMG-M3P (146) » TNMG-F3M (147) « TNMG-M3M (147)
« TNMG-TF (149) » TNMG-GN (150) » TNMM-NR (151)  TNMG/TNGG-PP (150) » TNMG-VL (149) » TNMG-PF (149) » TNMG-SF (148) » TNMG-NF (150)
o TNMS-12 (192) » TNMA (151) » TNGA-Keramik (199) » TNGA-M3 (CBN) (212) » TNGA-MC/M6 (CBN) (212) « TNMA (CBN) (211)

Ersatzteile

e C ° ¢ 2 s 5 7

S20R PTFNR/L-11 LR2 SR 117-2015 HW 2.0/5

$25S PTFNR/L-16 TIN 322 TTN 332()* SP3 LR3 SR 117-2014 HW 2.5/5 PN 3-4
S$32T PTFNR/L-16 TIN 822 TTN 332()* SP3 LR3 SR 117-2014 HW 2.5/5 PN 3-4
S$40U PTFNR-16 TIN 322 SP3 LR3 SR 117-2014 HW 2.5/5 PN 3-4
S40U PTFNR-22 TIN 422 SP 4 LR4 SR 117-2010 HW 3.0 PN 3-4

* Optional, bitte separat bestellen.
@ Fir TNMG 1603..-Wendeschneidplatten

ISCAR




VI Ui = DMIN
S-MTLNR/L-W . — — — — = s
Wedge Lock-Bohrstangen mit HKB - ‘ =

95° Anstellwinkel fir negative,

I
dreieckige Wendeschneidplatten WFLJBE ———— .
SR CDREDE= J> DCONMS
Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

DCONMS LF LDRED H HFB WF GAMP  GAMF DMIN  Wendeschneidplatte
$25S MTLNR/L-16W-M 25.00 250.00 40.0 23.0 1.5 17.00 -6 -12 32.00 TNMG 1604
S$32T MTLNR/L-16W-M 32.00 300.00 50.0 30.0 15.0 22.00 -6 -12 40.00 TNMG 1604
S$40U MTLNR/L-22W 40.00 350.00 50.0 36.0 18.0 27.00 -6 -10 49,00 TNMG 2204

Wendeschneidplatten siehe Seiten: TNMG-F3S (148) ® TNMG-FFG-CERMET (148) ® TNMG-F3P (146) ® TNMG-M3P (146) ® TNMG-F3M (147) « TNMG-M3M (147)

« TNMG-TF (149) » TNMG-GN (150) ® TNMM-NR (151) * TNMG/TNGG-PP (150) ® TNMG-VL (149) » TNMG-PF (149) » TNMG-SF (148) » TNMG-NF (150) * TNMA (151)

o TNGA-Keramik (199) ® TNGA-M3 (CBN) (212) » TNGA-MC/M6 (CBN) (212) » TNMA (CBN) (211)

L
©)
>
J
o
L
=
7
I
T
L
i
o
@)
<0

Ersatzteile
' ' S
Bezeichnung W W & ﬁ / M / @
$25S MTLNR/L-16W-M ZNW 3WNS SR 17-317NS LC 291N CLAMP HW 3.0 ERINGN
$32T MTLNR/L-16W-M TTT 322N TTT 332N(@r ZNW 3WN SR 17-317N LC 291N CLAMP HW 3.0 ERINGN
S40U MTLNR/L-22W TTT 434 ZNW 4 SR 17-295 HW 2.5 LC 281 SET 1 HW 3.0
* Optional, bitte separat bestellen.
@ Fir TNMG 1603..-Wendeschneidplatten
CHAMTURN DMIN =
L/ 45°|
S-SUXCR/L-CM I = L,E
Bohrstangen mit CHAMELEON- LB 7

Plattensitz und Schraubenklemmung

3
Lo . . v O N A
flr vier verschiedene Geometrien WE EE 34“ DooNMS.‘@L
H

[%Jﬂ'
1]
o |

mit 7° Freiwinkel S
LF Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
DCONMS LF LDRED H HFB DMIN GAMP GAMF WF
$16Q SUXCR/L-10 CM 16.00 180.00 45.0 15.0 75 20.00 0 -12 11.00
S20R SUXCR/L-10 CM 20.00 200.00 52.0 18.0 9.0 25.00 0 6 13.00
$25S SUXCR/L-10 CM 25.00 250.00 55.0 23.0 11.5 32,00 0 -4 17.00
Wendeschneidplatten siehe Seiten: CCO5MT-SM (187) ¢ SC45MT-SM (187)
Multifunktionswerkzeug
nimmt 4 unterschiedliche
Wendeschneidplatten auf
Vielseitiger Plattensitz
) e Deckt die meisten
Bezeichnung d I I h hi Dmn G° G° f WSP allgemeinen
11 CC95MT... Anwendungen ab
R G e B T) (o] 17/ [N ' B 16.00 180.00 45.0 15.0 7.5 20.00 0 -12 9
2 12.14 SCASMT... Vereinfacht die
13 CCO95MT... Werkzeugauswanhl
Lo 80 (o DV BR R | B 20.00 200.00 52.0 18.0 9.0 25.00 0 -6
14.14 SCA5MT... Kaum Ersatzteile
P 1) (o 2 7/ B (ol " W 25.00 250.00 55.0 23.0 11.5 3200 0 -4 17 GGl
' ’ ’ ' ) ’ 18.14 SC45MT...

Positionierung flir SC45MT...

Ersatzteile

& >

S-SUXCR/L-CM SR 14-544/8 T-15/5

Member IMC Group




New surmEy EEFRA N

DV I Ui - DMQ ~
N ZamN 95°

S/A-SQLCR/L g ——— J% 9

Bohrstangen mit S ) N

Schraubenklemmung flr 1

positive, quadratsche | = =S DCONMS T

80°-Wendeschneidplatten V\iF “

mit 7° Freiwinkel ol - Abbildung zeigt Rechtsausflhrung

DCONMS LF  LDRED H HFB WF T GAMP GAMF  DMIN _ CSP"  Wendeschneidplatte
$16Q SQLC 16.00 180.00 45.0 15.0 75 11.00 85 0 -12 20.00 0 QCMT 097304
S20R SQLCR-09 20.00 200.00 45.0 15.0 75 13.00 8.5 0 -6 25.00 0 QCMT 097304
$25S SQLCR-09 25.00 250.00 55.0 15.0 75 17.00 85 0 -6 32.00 0 QCMT 097304
A25 SQLCR-09-AD 25.00 120.00 45.0 15.0 75 17.00 8.5 0 -6 32.00 1 QCMT 097304

™) 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kahimittelzufuhr

Ersatzteile

&

$16Q SQLCR/L-09

SR 16-236
SR 16-236
SR 16-236
SR 16-236

S20R SQLCR-09
$25S SQLCR-09

A25 SQLCR-09-AD

T-15/5
T-15/5
T-15/5
T-15/5

PL 25

oV I Ui

E-SCLCR/L-HEAD
Auswechselbare Drehkdpfe

mit Schraubenklemmung fir
positive, rhombische 80°-WSPs
mit 7° Freiwinkel, zur Klemmung
auf einen Hartmetallschaft

wgpte=——1

Al

LF

= DMIN =
J@%GAMF
- H
?% DCONMS

o [

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

LDRED

H HFB WF

GAMP  GAMF

DMIN  Wendeschneidplatte

& >

E12 SCLCR/L-06 HEAD 12.00 179.00
E16 SCLCR-09 HEAD

16.00 200.00

248
37.0

11.0 5.5
15.0 7.5

9.00
11.00

0 -7
0 -9

15.80
20.00

CCMT/CCGT 0602
CCMT/CCGT 09T3

SR14-548  T7/5
SR16-236  T-15/5

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CCMT-CERMET (165) ® CCMT-F3P (163) ® CCMT-M3P (164) ¢ CCMT-M3M (164) ¢ CCMT-PF (166) ® CCMT/CCGT-SM (165)
o CCET-WF (167) ® CCMT-WG (167) ® CCGT-AS (190) ® CCGT-AF (191) ® CCMT-14 (166) ® CCMT/CCGT (166) ®* CCGW/CCMT (CBN) (206) ® CCGW/CCMW-2 (CBN) (207)

e CCMT (PKD) (201)

ISCAR




ISOT UniN
DMIN = 95°

A/E/S-SCLCR/L e i* ' ) e— N —

Bohrstangen mit Schraubenklemmung PREf Y el N

fur rhombische 80°- Wende- g - H

schneidplatten mit 7° Freiwinkel flr ‘ \

Mindestbohrungsdurchmesser 5 mm @ ] vv '

F[zLDRED~! = | DCONMS

DCONMS LF LDRED WF H HFB _HF  DMIN CSP" GAMP GAMF  TQ  Wendeschneidplatte
AO4F SCLCR/L-03 4.00 80.00 8.0 2.50 38 1.9 0.0 5.00 1 0 -15 0.6 CCGT 03X1
AOSF SCLCR/L-03 5.00 80.00 9.0 3.00 48 24 0.0 6.00 1 0 -13 0.6 CCGT 03X1
A06G SCLCR/L-04 6.00 90.00 10.0 3.50 58 29 0.0 7.00 1 0 -13 06 CCGT 04T1
A07G SCLCR/L-04 7.00 90.00 11.0 4.00 6.8 34 0.0 8.00 1 0 -11 0.6 CCGT 04T1
A20R SCLCR/L-09 20.00 200.00 35.0 13.00 18.0 9.0 0.0 25.00 1 0 -4 3.0 CC.. 09T3
A25S SCLCR/L-09 25.00 250.00 35.0 1700 230 115 0.0 32.00 1 0 -4 3.0 CC.. 09T3
E04G SCLCR/L-03 4.00 90.00 9.0 2.50 3.8 19 0.0 5.00 1 0 -15 0.6 CCGT 03X1
E05G SCLCR/L-03 5.00 90.00 10.0 3.00 48 24 0.0 6.00 1 0 -13 0.6 CCGT 03X1
EO06H SCLCR/L-04 6.00 100.00 12.0 3.50 58 29 0.0 7.00 1 0 -13 06 CCGT 04T1
EO7H SCLCR/L-04 7.00 100.00 14.0 4.00 6.8 34 0.0 8.00 1 0 -11 0.6 CCGT 04T1
EO8K SCLCR/L-06 8.00 125.00 - 5.00 7.6 3.8 0.0 10.00 1 3 -1 1.0 CC.. 0602
E10M SCLCR/L-06 10.00 150.00 - 7.00 9.2 4.6 0.0 14.00 1 3 - 1.0 CC.. 0602
E12Q SCLCR/L-06 12.00 180.00 = 900 110 5.5 0.0 16.00 1 0 -7 1.0 CC.. 0602
E16R SCLCR/L-06 16.00 200.00 = 11.00 14.0 7.0 0.0 20.00 1 0 -12 1.0 CC.. 0602
E16R SCLCR/L-09 16.00 200.00 ® 11.00 156.0 7.5 0.0 20.00 1 0 -6 3.0 CC.. 0973
S08K SCLCR/L-06 8.00 125.00 12.0 5.00 8.0 38 -0.2 10.50 0 0 -11 1.0 CC.. 0602
S$10L SCLCR/L-06 10.00 140.00 20.0 7.00 9.0 45 0.0 13.00 0 0 -7 1.0 CC.. 0602
S$12M SCLCR/L-06 12.00 150.00 12.0 9.00 120 515 -0!5 16.00 0 0 7 1.0 CC.. 0602
$16Q SCLCR/L-09 16.00 180.00 45.0 11.00 16.0 7.5 0.0 20.00 0 0 -6 3.0 CC.. 0913
S20R SCLCR/L-09 20.00 200.00 50.0 13.00 18.0 9.0 0.0 25.00 0 0 -4 3.0 CC.. 0973
$25S SCLCR/L-09 25.00 250.00 55.0 1700 230 115 0.0 35.00 0 0 -4 3.0 CC.. 0913

e S - Stahlschaft, A - Stahlschaft mit Kihimittelbohrung, E - Hartmetallschaft mit Kihimittelbohrung.
() 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CCMT-CERMET (165) » CCGT-F1P (163) « CCMT-F3P (163) ® CCMT-M3P (164) » CCMT-M3M (164) « CCMT-PF (166)
o COMT/CCGT-SM (165) » CCET-WF (167) » CCMT-WG (167) ¢ CCGT-AS (190) ® CCGT-AF (191) » CCMT-14 (166) ® CCMT/CCGT (166) ® CCGW/CCMT (CBN) (206)
* CCGW/CCMW-2 (CBN) (207) » CCMT (PKD) (201)

Ersatzteile

. s > ©

AO04F SCLCR/L-03 CSTA-1.6
AOSF SCLCR/L-03 CSTA-1.6

A06G SCLCR/L-04 CSTB-2

A07G SCLCR/L-04 CSTB-2

A20R SCLCR/L-09 SR 16-236 T-15/5 HW 2.0 PL 20
A25S SCLCR/L-09 SR 16-236 T-15/5 HW 2.0 PL 25
E04G SCLCR/L-03 CSTA-16

E05G SCLCR/L-03 CSTA-1.6

EO6H SCLCR/L-04 CSTB-2

EO7H SCLCR/L-04 CSTB-2

E08K SCLCR/L-06 SR 14-548 T7/5

E10M SCLCR/L-06 SR 14-548 T7/5

E12Q SCLCR/L-06 SR 14-548 T7/5

E16R SCLCR/L-06 SR 14-548 T7/5

E16R SCLCR/L-09 SR 16-236 T-15/5

S08K SCLCR/L-06 SR 14-548 T7/5

S10L SCLCR/L-06 SR 14-548 T7/5

$12M SCLCR/L-06 SR 14-548 T7/5

$16Q SCLCR/L-09 SR 16-236/L.8.6 T-15/5

S20R SCLCR/L-09 SR 16-236 T-15/5
$25S SCLCR/L-09 SR 16-236 T-15/5

Member IMC Group
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A/E-SEXPR/L-03
Bohrstangen mit
Schraubenklemmung fir rhombische
75°-Wendeschneidplatten mit 11°
Freiwinkel fir Mindest-
bohrungsdurchmesser 4,5 mm

DMIN

il *

Y
DCONMS
@~
4]

Bezeichnung DCONMS  LF LDRED H HFB WF

DMIN GAMP GAMF  Wendeschneidplatte & ?

4.00
4.00

80.00
90.00

8.0 338
9.0 3.8

0.0
0.0

2.30
2.30

4.50 0
4.50 0

-15
-15

AO4F SEXPR/L-03
E04G SEXPR/L-03

EPGTO03
EPGTO03

CSTA-1.6
CSTA-1.6

T6F
T6F

® A - Stahlschaft mit Kihimittelbohrung, E - Hartmetallschaft mit Kihimittelbohrung.
Wendeschneidplatten siehe: EPGT-F1P (167)

1DV 1 Uiy HE
" Z

Y
A-SDUCR/L-" 3-SL ‘ HFB
Bohrstangen fur rhombische S

93°

=

F

80
MAX

Abbildung zeigt Rechtsausfliihrung

55°-Wendeschneidplatten 0 H\ DCONMS
mit 7° Freiwinkel " { fg‘%
WF 93°Z o
LDRED
LF
HFB WF HF

LF LDRED H

DCONMS

DMIN GAMP  GAMF _Schaft m.®

Wendeschneidplatte

200.00
250.00

A20R SDUCR/L-13-SL 20.00
A25S SDUCR/L-13-SL

36.0
45.0

18.0
23.0

A
11.5

14.50
17.00

0.1
0.0

25.00
32.00

0
0

-7
-6

S
S

DCMT 13T5-SL
DCMT 13T5-SL

25.00
M S-Stahl

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DCMT-F3P-SL (169) » DOMT-M3M-SL (170)  DOMT-PF-SL (171) « DCMT-SM-SL (172)

Ersatzteile

sezeicnuns [

> 8

A20R SDUCR/L-13-SL REIEYONEEENCIE
A25S SDUCR/L-13-SL SGIENONERCNE] 4T

TORX PLUS IP15X45
TORX PLUS IP15X45

PL 20
PL 25

ISTT Ui
A/E/S-SDUCR/L
AVE/S-SDUCR/L Bohrstangen mit

I —

m @%

g

DMIN

Schraubenklemmung flir rhombische H o=
H —1 0000 1]
95" Wendeschneidplatten &
mit 7° Freiwinkel e WF |
f_LDRED - LF DCONMS

w ]
=

Abbildung zeigt Rechtsausfliihrung

DCONMS LF LDRED H HFB WF HF DMIN GAMP GAMF Schaftm® CSP? Wendeschneidplatte
A20R SDUCR/L-11 20.00 200.00 50.0 18.0 8.5 14.50 -0.5 25.00 0 -6 S 1 DC.. 11T3
A25S SDUCR/L-11 25.00 250.00 45.0 23.0 12.0 17.00 0.5 32.00 0 -5 S 1 DC.. 11T3
E10M SDUCR/L-07 10.00 150.00 25.0 9.2 5.1 8.00 0.5 14.00 & -7 C 1 DC.. 0702
E12Q SDUCR/L-07 12.00 180.00 - 11.0 515 9.00 0.0 16.00 0 -7 C 1 DC.. 0702
E16R SDUCR/L-07 16.00 200.00 - 15.0 8.1 11.00 0.6 20.00 0 -8 C 1 DC.. 0702
S10L SDUCR/L-07 10.00 140.00 18.0 9.2 50 8.00 04 14.00 -3 -9 S 0 DC.. 0702
S$12M SDUCR/L-07 12.00 150.00 20.0 12.0 615 9.00 -05 16.00 -7 9 S 0 DC.. 0702
$16Q SDUCR/L-07 16.00 180.00 25.0 15.0 8.0 11.00 0.5 20.00 0 -8 S 0 DC.. 0702
S20R SDUCR/L-11 20.00 200.00 50.0 18.0 85 13.00 -0.5 25.00 0 -6 S 0 DC.. 11T3
$25S SDUCR/L-11 25.00 250.00 55.0 23.0 12.0 17.00 0.5 32.00 0 -5 S 0 DC.. 11T3

® S - Stahlschaft, A - Stahlschaft mit Kiihimitteloohrung, E - Hartmetallschaft mit Kihimittelbohrung.

() S-Stahl, C-Hartmetall

(2 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DOMT-F3P (169) ¢ DCMT-M3M (170) ® DOMT-PF (172) » DCMT/DCGT-SM (172)  DCET-WF (173) » DCGT-AS (191) » DCGT-AF (191)
o DOMT-14 (173) » DCMT/DCGT (173) » DCGW/DCMW-2 (CBN) (209) » DCMT (CBN) (209) » DCMT (PKD) (201) » DCMT-CERMET (171)

Ersatzteile
Bezeichnung \“\& / & ? @
A20R SDUCR/L-11 HW 2.0 SR 16-236 P T-15/5 PL 20
A25S SDUCR/L-11 HW 2.0 SR 16-236 P T-15/5 PL 25
E10M SDUCR/L-07 SR 14-548 T7/5
E12Q SDUCR/L-07 SR 14-548 T7/5
E16R SDUCR/L-07 SR 14-548 T7/5
S10L SDUCR/L-07 SR 14-548 T7/5
S12M SDUCR/L-07 SR 14-548 T7/5
$16Q SDUCR/L-07 SR 14-548 T7/5
S20R SDUCR/L-11 SR 16-236 P T-15/5
$25S SDUCR/L-11 TDC 3-1P SR TC-3P HW 4.0 SR 16-236 P T-15/5

ISCAR




> —=

SDUCR/ L +| LDRED = = DMIN [+ e
E-SDUCR/L-HEAD L - 1y i
Auswechselbare Drehkpfe CAMP (=45 r—'&.a=l§ GAMF o

fur positive, rhombische H -

55°-Wendeschneidplatten mit oy =l
7° Freiwinkel zur Klemmung WF F= e—=
K LF ‘

i DCONMS
auf einen Hartmetallschaft Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
Bezeichnung DCONMS  LF LDRED H HFSB WF HF GAMP GAMF DMIN Wendeschneidplatte & ?
E12 SDUCR/L-07 HEAD 12.00 179.00 24.8 11.0 999.0 9.00 0.0 0 -9 16.80 DCMT/DCGT 0702 SR 14-548 T-7/5
E16 SDUCR/L-07 HEAD 16.00 200.00 29.7 15.0 999.0 11.00 0.5 0 9 20.00 DCMT/DCGT 0702 SR 14-548 T-7/5

Wendeschneidplatten siehe Seiten: DCMT-F3P (169) ¢ DCMT-M3M (170) ® DCMT-PF (172) ¢ DCMT/DCGT-SM (172)  DCET-WF (173) « DCGT-AS (191)
« DOMT/DCGT (173) » DCGW/DCMW-2 (CBN) (209)

New surmmy FEFRA S
VI VRN

HE - DMIN
o\
A/S-SVQCRIL R ——— @
Bohrstangen mit
Schraubenklemmung ; H
ir positi i R
fUr positive, rhom@sohe = I
35°-Wendeschneidplatten < LORED~ ‘ DCONMS
mit 7° Freiwinkel Abbildung zeigt Rechtsausfihrung
DCONMS  LF LDRED H HFB  WF HF  DMIN GAMP GAMF  CSP®  Wendeschneidplatte
$25S SVQCR/L-16 25.00 250.00 61.0 23.0 12.0 17.00 05 32.00 0 -5 0 VC.. 1604
$32T SVQCR/L-16 32.00 300.00 70.0 30.0 15.0 22.00 0.0 40.00 0 -5 0 VC.. 1604
A40U SVQCR/L-22 40.00 350.00 64.0 36.0 18.0 27.00 0.0 47.50 0 -8 1 VCGT 2205

™) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kahimittelzufuhr

Wendeschneidplatten siehe Seiten: VCMT-FPC-CERMET (175) » VCMT-F3P (174) ® VCGW-2 (CBN) (211) » VCMT-F3M (174) » VCMT-M3M (174) ¢ VCMT-SM (176)
« VCGT-AS (190) » VCGT-AF (190) » VCMT-14 (176) » VCMW (176) ® VCMT (CBN) (202) » VCGT (PKD) (202) » VCGT-DW (PKD) (202)

Ersatzteile

Q

& A
§25S SVQCR/L-16 SR 16-236 P T-15/5
$32T SVQCR/L-16 SR 16-236 P T-15/5 TVC 3-1P SR TC-3P HW 4.0

A40U SVQCR/L-22 SR 14-536 T-20/5 TVC 227330 SR TC-3 HW 2.5 PL 40

ISCT Ui ~DMN =
. * S MAX

A/S-SVLFCRI/L; ol | " @ E
A-SVUCR/L i
Bohrstangen mit "

7 F————}
Schraubenklemmung WF 5=j
fr positive, rhombische F3 LDRED = DCONMS
35°-Wendeschneidplatten
mit 7° Freiwinkel

> H |-

+

Abbildung zeigt Rechtsausfihrung

DCONMS LF LDRED H HFB WF DMIN GAMP GAMF  CSP®  Wendeschneidplatte
A32T SVUCR/L-16 (1) 32.00 300.00 50.0 29.0 14.5 22.00 40.00 0 -8 1 VC.. 1604
$32T SVLFCR/L-16 32.00 300.00 56.0 29.0 145 22.00 39.50 0 -8 0 VC.. 1604
S40U SVLFCR/L-16 40.00 350.00 - 36.0 18.0 27.00 49,00 0 -5 0 VC.. 1604
A40U SVLFCR/L-22 40.00 350.00 70.0 36.0 18.0 27.00 48,00 0 8 1 VC.. 2205

() 93° Einstellwinkel
(2 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Wendeschneidplatten siehe Seiten: VCMT-F3P (174)  VCMT-F3M (174) e VCMT-M3M (174) ® VCMT-SM (176) ® VCGT-AS (190) ® VCGT-AF (190) » VCMT-14 (176)
« VCMW (176) » VCMT (CBN) (202) » VCGT (PKD) (202)  VCGT-DW (PKD) (202) » VCMT-FPC-CERMET (175)  VCGW-2 (CBN) (211)

Ersatzteile

e ¢ [ & &

A32T SVUCR/L-16 TVC 3-1P SR TC-3P HW 1.5 HW 4.0 SR 16-236 P PL32 T-15/5
S$32T SVLFCR/L-16 TVC 3-1P SR TC-3P HW 4.0 SR 16-236 P T-15/5
S$40U SVLFCR/L-16 TVC 3-1P SR TC-3P HW 4.0 SR 16-236 P T-15/5
A40U SVLFCR/L-22 TVC 227330 SRTC-3 HW 2.5 SR 14-536 PL 40 T-20/5

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




7.y v Jy/_vvV)
oV I Ui DMIN = 142°_]|
%

S/A-SVJCR/L < - @ oo ]

Bohrstangen mit 3 — 4 LFs

Schraubenklemmung SHF

fiir positive, rhombische ML*j Ho=

35°-Wendeschneidplatten rj*’ -

mit 7¢ Freiwinkel LF DCONMS Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

DCONMS  LF LDRED H HFB.  WF  HF  DMIN GAMP GAMF  CSP®  Wendeschneidplatte
A16R SVJCR/L-11 16.00 200.00 475 15.0 7.5 8.50 0.0 20.00 -5 -5 1 VC.. 1103
S$16R SVJCR/L-11 (1) 16.00 200.00 20.0 15.0 8.0 7.00 05 19.00 -5 -4 0 VC.. 1103
A20R SVJCR/L-11 20.00 200.00 43.0 18.0 9.0 11.00 0.0 25.00 -7 -3 1 VC.. 1103
S20R SVJCR/L-11 20.00 200.00 37.0 19.0 9.5 2.00 0.0 25.00 -7 -3 0 VC.. 1103

() Nicht geeignet fir spharisches Innen-Kugeldrehen.
(2 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Wendeschneidplatten siehe Seiten: VCMT-F3P (174) ® VCMT-F3M (174) » VCMT-SM (176) ® VCET-WF (175) s VCGT-AS (190)

Ersatzteile

PN s> > @

A16R SVJCR/L-11 SR 14-560/S T-8/5 PL16
S$16R SVJCR/L-11 SR 14-560/S T-8/5
A20R SVJCR/L-11 SR 14-560 T-8/5 PL20
S20R SVJCR/L-11 SR 14-560 T-8/5

LUl
)
D)
S
C
]
=
Z
(0]
T
0]
as
o
@
<0

L.
©oviI VRN

+DMIN
A/S-SVLBCR/L s @E =
A N
v

Bohrstangen mit
Schraubenklemmung

fUr positive, rhombische
35°-Wendeschneidplatten
mit 7° Freiwinkel

DCONMS
Abbildung zeigt Rechtsausfliihrung

o B DCONMS— LF LDRED _ IRef.  H HFB WF_ DMIN GAMP GAMF__ CSP®  Wendeschneidplatte

A32T SVLBCR/L-16 32.00 300.00 76.5 18.50 29.0 14.5 27.50 40.00 0 -8 1 VC.. 1604
S$32T SVLBCR/L-16 32.00 300.00 63.2 18.50 29.0 14.5 22.00 40.00 0 -8 0 VC.. 1604

S$40U SVLBCR/L-16 40.00 350.00 60.0 20.00 36.0 18.0 27.00 49.50 0 -5 0 VC.. 1604

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Wendeschneidplatten siehe Seiten: VCMT-FPC-CERMET (175) » VOMT-F3P (174) » VCGW-2 (CBN) (211) » VCMT-F3M (174) » VCMT-M3M (174) s VCMT-SM (176)
« VCGT-AS (190) ® VCMT-14 (176) » VCMW (176) » VCMT (CBN) (202) » VCGT (PKD) (202) » VCGT-DW (PKD) (202)

Ersatzteile

/ &
&
A/S-SVLBCR/L TVC3-1P  SRTC-3P  HW40 SR16-236P T-15/5

'.a HF e [?MIN
S-MTLCR/L-W %E#@. P

Wedge Lock-Bohrstangen ) = I ' =
flr positive, dreieckige - H
Wendeschneidplatten ,"L= ]
mit 7° Freiwinkel WF [e5~—¥1]) »
P=loReD~l | o
DCONMS
DCONMS LF  LDRED H HFB WF HF DMIN GAMP  GAMF  Wendeschneidplatte
$25S MTLCR/L-16W 25.00 250.00 43.0 23.0 1341 17.00 16 34.00 0 0 TC.. 16T3
S32T MTLCR/L-16W 32.00 300.00 45.0 29.0 14.5 22.00 0.0 39.00 0 0 TC.. 16T3

Wendeschneidplatten siehe Seiten: TCMT-F3P (179) ® TCMT-SM (180) ¢ TCGT-AS (189)

Ersatzteile

e 0 0 s Y

S-MTLCR/L-W TTC 331 HW 2.0 ZNW 3C L.C 291-MIM SET 1 SR 17-319 HW 2.5

ISCAR




VI VN

»P\MN _
S-STFCR/L L L—— ——@ =
S-STFCR/L Bohrstangen mit [y

Schraubenklemmung flr positive,

E
Lo . i
dreieckige Wendeschneidplatten WEo e =
mit 7° Freiwinkel
! LORED LF DCONMS
Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

DCONMS LF LDRED H HFB WF DMIN GAMP GAMF Wendeschneidplatte & y
S10K STFCR/L-11 10.00 125.00 29.0 9.0 45 7.00 13.00 0 -6 TC.. 1102 SR 14-548 T-7/5
S12M STFCR/L-11 12.00 150.00 30.0 11.0 515 9.00 15.80 0 -3 TC.. 1102 SR 14-548 T-7/5

Wendeschneidplatten siehe Seiten: TOMT-F3P (179)  TOMT-PF (179) » TCMT-SM (180) » TCGT-AS (189) » TCMT (CBN) (212) » TCMT (PKD) (203)

ISTT Uiriy ‘ ,?f

LDRED = TN —
E-STFCR-HEAD LHF - N o=
Auswechselbare Drehképfe mit GAMP =—1Trs -‘=i§= T GAMF

Schraubenklemmung flr positive, L - H
dreieckige Wendeschneidplatten v KO _=
mit 7° Freiwinkel zur Klemmung WF ]@} = I%

[ LF | DCONMS

auf einen Hartmetallschaft

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

DCONMS LF LDRED H HFB WF HF GAMP GAMF DMIN Wendeschneidplatte & .?
E12 STFCR-11 HEAD 12.00 179.00 24.8 11.0 999.0 6.80 0.0 0 -6 13.80 TCMT 1102 SR 14-548 T-7/5
E16 STFCR-11 HEAD 16.00  200.00 37.0 1560 9990  9.00 05 0 -6 20.00 TCMT 1102 SR 14-548 T-7/5

Wendeschneidplatten siehe Seiten: TOMT-F3P (179) » TOMT-PF (179) » TCMT-SM (180) » TOGT-AS (189) » TCMT (CBN) (212) » TCMT (PKD) (203)

'l-A'-.l_ll

SV [ UiV ’W!N -
S-STLCR/L | J@'
Clamp Lock-Bohrstangen fiir = pS —
quadratische Wendeschneidplatten - H

it 11° Freiwi Ho~——— 1 s
mit 11° Freiwinkel WE S
- DCONMS
; LF Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

DCONMS LF LDRED H HFB WF DMIN GAMP  GAMF  Wendeschneidplatte & y
$16Q STLCR/L-11 16.00 180.00 45.0 15.0 7.5 11.00 20.00 0 =l TC.. 1102 SR 14-548 T-7/5
S20R STLCR/L-16 20.00 200.00 50.0 18.0 9.0 13.00 25.00 0 -3 TC.. 16T3 SR 16-236 T-15/5

Wendeschneidplatten siehe Seiten: TCMT-F3P (179)  TOMT-PF (179) » TCMT-SM (180) » TCGT-AS (189) » TCMT (CBN) (212)  TCMT (PKD) (203)

NS Sy FFRAs
ISV I Ui =
Y /] \ -«
A-PSKNR/L-09 HFB = \ = r
Bohrstangen mit Kniehebelklemmung I SN
! . ) DMIN =
fur negative, quadratische DCONMS
90°-Wendeschneidplatten
WF e p
e LDRED = Sl
DCONMS LF LDRED H HFB WF GAMP  GAMF DMIN _ Wendeschneidplatte
A25R PSKNR/L-09 25,00 200.00 35.0 23,0 15 17.00 -6 15 3200  SNMG 0903 SNMG 0904
A32S PSKNR/L-09 32.00 250.00 43.0 30.0 15.0 22.00 -6 -13 40.00 SNMG 0903 SNMG 0904
Wendeschneidplatten siehe Seiten: SNMG-F3S (154) » SNMG-F3P (152) ¢ SNMG-M3P (152) » SNMG-F3M (153) » SNMG-M3M (153)
Ersatzteile
& & é
® 7 /7 @
A25R PSKNR/L-09 TSN 323 TSN 333 SP3 PN 3-3L LR3 SR 117-2014 HW 2.5 PL 25
A32S PSKNR/L-09 TSN 323 TSN 333 SP3 PN 3-3L LR3 SR 117-2014 HW 2.5 PL 32

Member IMC Group




L ISOTuURN
1 s-CSKPR " :@‘ -

- o ————— - . .
=) Clamp Lock-Bohrstangen fiir N =
LLI quadratische Wendeschneidplatten _ H

mit 11° Freiwinkel ' f—
Q WF A
LDRED DCONMS
o : LF Abbildung zeigt Rechtsausfihrung
= 2
; Bezeichnung DCONMS LF LDRED H HFB  WF HF  DMIN GAMP GAMF Wendeschneidplatte
$16Q CSKPR-09 16.00 180.00 34.0 15.0 8.0 11.00 05 20.00 4 0 SPMR 0903 LC 156 SET 1 HW 2.5
1 §25S8 CSKPR-12 2500 25000 480 230 115 1700 00  30.00 5 0 SPMR 1203 LC30SET2  HW30
Z Wendeschneidplatten siehe Seite: SPMR (182)
LL]
1
x
Q
@) | isCTURN DMIN
CD HE ) T o1
| S-CTFPR/L e =
Clamp Lock-Bohrstangen fiir I} R
dreieckige Wendeschneidplatten
mit 11° Freiwinkel ' o ————1
WF &5 /] |
¥ < LDRED DCONMS
' LF Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
DCONMS LF  LDRED H HFB WF HF  GAMP _GAMF _ DMIN Wendeschneidplatte

S12L CTFPR/L-09 12.00 140.00 34.0 11.0 6.0 9.00 05 3 0 15.60 TPMR 0902

$16Q CTFPR/L-11 16.00 180.00 38.0 15.0 8.0 11.00 05 4 0 20.00 TPMR 1103

$20Q CTFPR-16 20.00 180.00 38.0 18.0 95 13.00 05 4 0 24,00 TPMR 1603

S20R CTFPR/L-16 20.00 200.00 46.0 18.0 9.5 13.00 0.5 4 0 24.00 TPMR 1603

S25R CTFPR-16 25.00 200.00 48.0 23.0 115 17.00 0.0 5 0 31.00 TPMR 1603

§25S CTFPR-16 25,00 250.00 480 23.0 115 17.00 00 5 0 31.00 TPMR 1603

S$32T CTFPR/L-16 32.00 300.00 62.0 29.0 145 22.00 0.0 6} 0 40.00 TPMR 1603

S$40T CTFPR-16 40,00 300.00 62.0 36.0 18.0 27.00 00 5 0 48,00 TPMR 1603

Wendeschneidplatten siehe Seiten: TPGN-Keramik (199) ¢ TPMR (182) ¢ TPMR-FTF (183)  TPMR-PF (182)

Ersatzteile

. > v 7

S12L CTFPR/L-09 LC12 SETH HW 2.5
$16Q CTFPR/L-11 LC 15 SET 1 HW 2.5
$20Q CTFPR-16 LC30SET2  HW3.0
S20R CTFPR/L-16 LC30SET2  HW3.0
S25R CTFPR-16 LC30SET2  HW3.0
§25S CTFPR-16 LC30SET2  HW3.0
S$32T CTFPR/L-16 LC30SET 1 HW3.0  ITBP 122 SP 16
S40T CTFPR-16 LC 30 SET 1 HW3.0  ITBP 122 SP 16

I~
. LDRED = PN EE‘ ,,f
E-STFPR/L-HEAD GAMP\QQJH ?@%GAMP =

Auswechselbare Drehkdpfe A HFB

flr positive, dreieckige

H
Wendeschneidplatten mit !_(b} e—— 315
11° Freiwinkel zur Klemmung V% - =

auf einen Hartmetallschaft - < _DCONMS

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

DCONMS LF LDRED H HFB WF HF GAMP GAMF DMIN Wendeschneidplatte & ?

E12 STFPR-11 HEAD 1200 179.00 24.8 11.0 9990  6.80 0.0 4 -6 13.00 TPMT/TPGH 1102 SR14-505  T-7/5
E16 STFPR-11 HEAD 16.00  200.00 37.0 1560 9990 880 05 4 -6 20.00 TPGB 1102 SR14-505  T-7/5

Wendeschneidplatten siehe Seiten: TPMT-PF (184) e TPGT-SP (183) ¢ TPGB-XL (184) ¢ TPGH-XL (185) » TPGB (184) ® TPMT (183)

ISCAR




ISOT Ui AE STEPR T DMIN DMIN -
A/E/S-STFPR/L DM'“ 2 =
Bohrstangen mit Schrauben- F{(— ’’’’’ :H o

klemmung fir dreieckige

Wendeschneidplatten mit }Y_
11° Freiwinkel “ LDRED

DCONMS

Abbildung zeigt Rechtsausfihrung

Schaft & 7
Bezeichnung DCONMS LF LDRED H HFB HF WF DMIN DMIN.2 GAMP GAMF CSP® m@

A10K STFPR-11 10.00 125.00 - 9.0 5.3 08 600 11.00 12.00 3 0 1 S SR14-505  T-7/5
A12Q STFPR-11 12.00 180.00 = 10 63 08 700 1300 14.00 4 0 1 S SR14-505  T-7/5
E10M STFPR-11 10.00 150.00 = 9.0 53 08 600 1200 12.00 3 0 1 C SR14-505  T-7/5
E12Q STFPR/L-11 12.00 180.00 = 1.0 63 08 700 1400 14.00 4 0 1 C SR 14-505  T-7/5
S$12K STFPR/L-11 12.00 125.00  35.0 10 63 08 560 11.00 11.00 3 0 0 S SR14-505  T-7/5
S12M STFPR/L-11 12.00 150.00  27.0 1.0 63 08 700 1500 15.00 4 0 0 S SR14-505  T-7/5
$16Q STFPR/L-11 16.00 180.00  27.0 1560 80 05 920 1800 18.00 5 0 0 S SR14-506  T-7/5
S20R STFPR/L-16 20.00 200.00 63.0 180 100 10 1020 2150 2150 5 0 0 S SR14-541  T-15/5

¢ (a1) Bei Verwendung der Wendeschneidplatte TPG, 110204-XL (a2) bei Verwendung der Wendeschneidplatte TP.. 110204-..
™) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
(2) S-Stahl, C-Hartmetall
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Wendeschneidplatten siehe Seiten: TPMT-PF (184) « TPGB-XL (184)  TPGH-R/L (185) » TPGH-XL (185) » TPGB (184) » TPMT (183)

'alIl wrin

A/E-STFPR-X Hﬁm “@( ¥ ‘ r

Bohrstangen flir positive, dreieckige
TPGX-Wendeschneidplatten mit —>

11° Freiwinkel fiir die Bearbeitung & D ——— DCONMS @
T

Kleiner Durchmesser wr

Abbildung zeigt Rechtsausfliihrung

DCONMS LF WF H HFB  DMIN GAMP GAMF Schaftm® Wendeschneidplatte & ?

A08J STFPR-09X 8.00 110.00 500 7.2 3.6 9.50 5 -15 S TPGX 0902 SR 14-298 T-8/5
A10K STFPR-09X 10.00 126.00 570 9.0 4.5 10.90 5 -8 S TPGX 0902 SR 14-298 T-8/5
A12M STFPR-09X 12.00 150.00 670 11.0 55 13.00 5 -8 S TPGX 0902 SR 14-298 T-8/5
A10K STFPR-11X 10.00 125.00 600 9.0 45 11.40 3 -15 S TPGX 1103 SR 10400052 T-8/5
A12M STFPR-11X 12.00 160.00 680 11.0 55 13.50 3 -10 S TPGX 1103 SR 10400062 T-8/5
A16Q STFPR-11X 16.00 180.00 880 140 7.0 17.30 3 -5 S TPGX 1103 SR 10400052 T-8/5
E08K STFPR-09X 8.00 125,00 500 7.2 3.6 9.50 5 -15 C TPGX 0902 SR 14-298 T-8/5
E10M STFPR-09X 10.00 150.00 570 9.0 4.5 10.90 5 -8 C TPGX 0902 SR 14-298 T-8/5
E12Q STFPR-09X 12.00 180.00 670 11.0 55 13.00 5 -8 C TPGX 0902 SR 14-298 T-8/5
E10M STFPR-11X 10.00 150.00 600 9.0 45 11.40 3 =13 C TPGX 1103 SR 10400052 T-8/5
E12Q STFPR-11X 12.00 180.00 680 11.0 55 13.50 3 -10 C TPGX 1103 SR 10400062 T-8/5
E16R STFPR-11X 16.00 20000 880 140 7.0 17.30 3 -5 C TPGX 1103 SR 10400062 T-8/5

() S-Stahl, C-Hartmetall

Wendeschneidplatten siehe Seiten: TPGW-M3 (CBN) (213) » TPGX (185)  TPGX (CBN) (213) » TPGX (PKD) (203)

IS0T Ui N :
MG STFPR-X DCON@ +‘Dr_vnN¢ o ‘ ﬂ

Bohrstangen flir positive, dreieckige
TPGX-Wendeschneidplatten mit

A
11° Freiwinkel fur die Bearbeitung WF 917"
kleiner Durchmesser ‘ ‘ W*E@} ’’’’’’’ 4
*T\A L~ Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
DCONMS LF OHN® OHX@ WF GAMP GAMF DMIN & ?
MG 08-STFPR-09X 8.00 79.00 20.0 56.0 4.90 5 -15 9.50 SR 14-298 T-8/5

() Mindestauskragung im einstelloaren Bereich.
(2 Maximale Auskragung im einstellbaren Bereich.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: TPGX (185)  TPGX (CBN) (213) ® TPGX (PKD) (203)




lav' v A-STLPR S-STLPR DMIN DMIN

*‘ LDRED|= HF DMIN 2 95°
A/S-STLPR/L P—— vgr{ . * =
Bohrstangen mit Schrauben- H{ e F
klemmung. Fir dreieckige - H
Wendeschneidplatten mit 11° [ -
Freiwinkel I = | 4 |« LoRED ~!

‘ DEORMS Abbildung zeigt Rechtsausfihrung

DCONMS LF LDRED H HFB HF  WF GAMP GAMF DMIN DMIN.2 CSP® & y

A10K STLPR-11 10.00 125.00 18.0 9.5 5.8 1.1 6.00 3 0 11.00  12.00 1 SR14-5056 T7/5
A12Q STLPR-11 12.00 180.00 18.0 1.5 6.0 0.3 7.00 4 0 13.00  14.00 1 SR14-505  T7/5
S$12K STLPR/L-11 12.00 125.00 356.0 11.0 6.3 0.8 5.60 3 0 9.70 11.00 0 SR14-505 T7/5
$12M STLPR/L-11 12.00 150.00 27.0 11.0 6.3 0.8 7.00 4 0 1400 15.00 0 SR14-505 T7/5
$16Q STLPR-11 16.00 180.00 27.0 156.0 8.0 0.5 9.00 5 0 17.00  18.00 0 SR14-505 T7/5
S20R STLPR-16 20.00 200.00 63.0 18.0 10.0 1.0 10.20 5 0 21650  21.50 0 SR14-541 T15/5

® (a1) Bei Verwendung der Wendeschneidplatte TPG. 110204-XL (a2) bei Verwendung der Wendeschneidplatte TP.. 110204-..
™ 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Wendeschneidplatten siehe Seiten: TPMT-PF (184) « TPGB-XL (184)  TPGH-R/L (185) » TPGH-XL (185) » TPGB (184) » TPMT (183)

1907 Uinind
DMIN

E/S-SWUBR/L = - tgur ) o

Bohrstangen mit HFB ——

Schraubenklemmung fir WF

Kleine, positive WBMT-Trigon- @ 1 i

Wendeschneidplatten DE — ) i DCONMS
Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

DCONMS LF LDRED H HFB WF GAMP GAMF DMIN CSP" Schaftm®  MID® & y

EO6H SWUBR/ 6.00 100.00 = 52 26 330 0 -15 6.50 1 C WBMT 060101R SR 14-552  T-6/5
E08K SWUBR-06 8.00 125.00 = 7.6 38 430 0 -8 8.70 1 C WBMT 060101L SR 14-552  T-6/5
E10M SWUBR-06 10.00 150.00 = 9.0 45 520 0 -12 10.90 1 C WBMT 060101L SR 14-552  T-6/5
S0606H SWUBR-06 6.00 100.00 - 52 26 330 0 -15 6.50 0 S WBMT 060101L SR 14-552  T-6/5
S0610H SWUBR/L-06 10.00 100.00 200 9.0 45 300 0 -15 6.00 0 S WBMT 060101R SR 14-552  T-6/5
$0710H SWUBR/L-06 10.00 100.00 240 9.0 45 350 0 -13 7.00 0 S WBMT 060101R SR 14-552  T-6/5
$0808J SWUBR-06 8.00 100.00 = 74 37 430 0 -12 8.50 0 S WBMT 060101L SR 14-552  T-6/5
$0812J SWUBR/L-06 12.00 11000 320 1.0 55 400 0 -12 8.00 0 S WBMT 060101R SR 14-552  T-6/5
$1010K SWUBR/L-06 10.00 125.00 = 9.0 45 520 0 -12 11.00 0 S WBMT 060101R SR 14-552  T-6/5

* Verwenden Sie rechte WBMT 06...R-Wendeschneidplatten auf linken Werkzeugen und linke WBMT 06...L-Wendeschneidplatten auf rechten Werkzeugen.
M 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

(2 S-Stahl, C-Hartmetall

(3 Wendeschneidplatte

Wendeschneidplatten siehe Seiten: WBGT (186) ¢ WBMT (186)

'.sa'-ll_ll

OHX/OHN ——=
ISCARTHREAD — ﬁjf
MGSIR/L i ;. -FL———
Hartmetall-Bohrstangen zum ’ﬁ% T boonms

Innen-Gewindedrehen @2 , 77777777

LF ‘ Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

oows = ow o w  om &

MGSIR/L 06-06 6.00 59.00 16.0 42.0 3.90 7.00 SR 14-552 T-6/5
MGSIR/L 08-06 8.00 72.00 20.0 56.0 5.00 9.20 SR 14-552 T-6/5

* Um eine hohe Prozesssicherheit sicherzustellen, empfehlen wir dringend, die Klemmschraube nach 10 Wendeschneidplatten-Wechseln auszutauschen.
() Mindestauskragung im einstellbaren Bereich.
(2 Maximale Auskragung im einstellbaren Bereich.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: IR-MJ (627) ® IR/L-55° (597) * IR/L-60° (601) ¢ IR/L-BSPT (623) ¢ IR/L-ISO (608) ¢ IR/L-NPT (620) * IR/L-NPTF (622) * IR/L-UN (613)
o IR/L-W (617)
Werkzeugaufnahmen siehe Seite: SBB (106)




VI VN

MG-SWUBR/L
Vollhartmetall-Bohrstangen
zum Innendrehen

93°
-

»DMINF

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

& ¥

LF OHN® OHX® WF DMIN
MG 06-SWUBR/L-06 6.00 59.00 16.0 420 3.30 6.60 SR 14-552 T-6/5
MG 08-SWUBR/L-06 8.00 72.00 20.0 56.0 4.30 8.70 SR 14-552 T-6/5

* \erwenden Sie rechte WBMT 06...R-Wendeschneidplatten auf linken Werkzeugen und linke WBMT 06...L-Wendeschneidplatten auf rechten Werkzeugen.

() Mindestauskragung im einstellbaren Bereich.
(2 Maximale Auskragung im einstellbaren Bereich.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: WBGT (186) « WBMT (186)
Werkzeugaufnahmen siehe Seite: SBB (106)

Vi

A/E-SWUCR

Bohrstangen fur die Bearbeitung
kleiner Durchmesser mit positiven
WCGT-Trigon-Wendeschneidplatten

93°
-

F

>;§ DMIN
B L
= voous @)
B.] T
LF

Abbildung zeigt Rechtsausflhrung

GAMP GAMF  DMIN  Schaftm® Wendeschneidplatte @

b

HFB WF
AO6H SWUCR-02 6.00 100.00 54 2.7 3.30 0 -15 6.60 S WCGT 0201 SR 14-299 T-6/5
A08J SWUCR-02 8.00 110.00 72 36 425 0 -12 8.70 S WCGT 0201 SR 14-299 T-6/5
A10K SWUCR-02 10.00 125.00 9.0 45 5.20 0 -12 10.90 S WCGT 0201 SR 14-299 T-6/5
E06H SWUCR-02 6.00 100.00 54 2.7 3.30 0 -15 6.60 C WCGT 0201 SR 14-299 T-6/5
E08K SWUCR-02 8.00 125.00 72 36 4.30 0 -12 8.70 C WCGT 0201 SR 14-299 T-6/5
E10M SWUCR-02 10.00 150.00 9.0 45 5.20 0 -12 10.90 C WCGT 0201 SR 14-299 T-6/5
() S-Stahl, C-Hartmetall
Wendeschneidplatten siehe Seiten: WCGT (186)
.y v ¥/ _VV]
oV I VRN
MG-SWUCR = DMIN %Q 4&;
Hartmetall-Bohrstangen fur die
Bearbeitung kleiner Durchmesser
mit positiven WCGT-Trigon- 93’
Wendeschneidplatten [~y @ JJ
MT ' LF | Abbildung zeigt Rechtsausflihrung
DCONMS LF OHN®  OHX®@ WF GAMP  GAMF DMIN Wendeschneidplatte & ?
MG 06-SWUCR-02 6.00 60.00 16.0 42,0 3.30 0 15 6.60 WCGT 0201 SR 14-299 T-6/5
MG 08-SWUCR-02 8.00 75.70 20.0 56.0 4.30 0 12 8.80 WCGT 0201 SR 14-299 T-6/5
) Mindestauskragung im einstellbaren Bereich.
(@ Maximale Auskragung im einstelloaren Bereich.
Wendeschneidplatten siehe Seiten: WCGT (186)
Werkzeugaufnahmen siehe Seite: SBB (106)
7.y v ¥/ VY]
oV I Ui DMIN
A-SXFOR/L 1 = e r
Bohrstangen mit Kihimittelkanal HFP
fr XOMT-Wendeschneidplatten % DCONMS
\
WE N L — %
} |« LDRED -
: tr Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung
DCONMS  LF LDRED HFB WF GAMP GAMF DMIN Wendeschneidplatte @ }
10.00 110.00 285 50 4.90 6 176 1000  Wendeschneidplatten siehe: XOMT-DT (179 SR 34-508 T-7/5
12.00 125.00 28.5 5.0 4.90 6 1.75 10.00  Wendeschneidplatten siehe: XOMT-DT (179) SR 34-508 T-7/5
SR M4X10 DIN913
—-— e
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MULTIFUNCTION TOOLS

DCONMS 4 ﬁ
A-SXFOR-DR [ s A i

Bohrstangen fiir XOMT- Hf
Wendeschneidplatten

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

Bezeichnung DCONMS LSCMS LCF LU WF HF GAMP GAMF H DCN® Wendeschneidplatte

A1612M SXFOR-06DR 16.00 180.00 31.0 21.0 6.00 85 0 0 15.0 12.50 Wendeschneidplatten siehe: XOMT-DT (179)

() min. Durchmesser

SR M4X10 DIN913

Bohren ins Volle
Bearbeitungsbereich:
Dmin=12,5 mm
Dmax=14 mm

Um den geforderten Durchmesser zu erhalten und eventuellen Abweichungen des Werkzeugs
vorzubeugen, positionieren Sie bitte das Werkzeug wie abgebildet bei D + x (x = 0,10).

Um eventuellen Problemen vorzubeugen, empfehlen wir einen Rickzug des Werkzeugs um 0,1 mm nach
1 mm Bohrtiefe. Maximaler Vorschub bei Stahl: 0,05 mm. Bei rostbestandigem Stahl: 0,03 mm

Ersatzteile

Bezeichnung & / @
A-SXFOR-DR SR 34-508 T-7/51 PL 16

'.sa'-. /1 Y}
|10 =

SBB e ﬁ{\i

Werkzeughalter fur Bohrstangen f i

mit kleinem Durchmesser BD DCONWS

P b
! OAL ‘
®

DCONMS DCONWS BD H OAL f / @
SBB D16-4 16.00 4.00 16.00 15.0 100.00 SR M4Xx4 HW 2.0 PL 16*
SBB D16-5 16.00 5.00 15.00 15.0 100.00 SR M4X4 HW 2.0 PL 16
SBB D16-6 16.00 6.00 15.00 15.0 100.00 SR M4Xx4 HW 2.0 PL 16*
SBB D16-7 16.00 7.00 15.00 15.0 100.00 SR M4X4 HW 2.0 PL 16
SBB D20-4 20.00 4.00 13.00 19.0 100.00 SR M4Xx4 HW 2.0 PL 16*
SBB D20-5 20.00 5.00 14.00 19.0 100.00 SR M4x4 HW 2.0 PL 16*
SBB D20-6 20.00 6.00 15.00 19.0 100.00 SR M4x4 HW 2.0 PL 16
SBB D20-7 20.00 7.00 16.00 19.0 100.00 SR M4X4 HW 2.0 PL 16
SBB D22-4 22.00 4.00 13.00 21.0 125.00 SR M4Xx4 HW 2.0 PL 16*
SBB D22-5 22.00 5.00 14.00 21.0 125.00 SR M4X4 HW 2.0 PL 16
SBB D22-6 22.00 6.00 16.00 21.0 125.00 SR M4Xx4 HW 2.0 PL 16
SBB D22-7 22.00 7.00 16.00 21.0 125.00 SR M4X4 HW 2.0 PL 16

* Halter sind geeignet fur rechte und linke Wendeschneidplatten sowie Bohrstangen.

* Optional, bitte separat bestellen.

Werkzeuge siehe Seiten: A/E-SEXPR/L-03 (98) ® A/E-SWUCR (105) ® A/E/S-SCLCR/L (97) * E/S-SWUBR/L (104) * MG-SWUBR/L (105) ® MG-SWUCR (105)
e MGCH (375) « MGSIR/L (104)

7.y v J¥/_vV)
DV I Ui HE
B i il
MWLNR/L-CA-W Yo S . H
Top Wedge Lock-Kassetten flr o1,

negative Trigon-Wendeschneidplatten

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

OAL LDRED B H HFB HF WF GAMP GAMF MHD

MWLNR/L 16CA-06W 63.00 26.4 20.0 25.0 16.0 35 25.00 -8 -8 36.60

Wendeschneidplatten siehe Seiten: WNMG-CERMET (116) » WNMG-F3S (118) ¢ WNMG-F3P (115) « WNMG-M3P (115) ¢ WNMG-F3M (118) » WNMG-M3M (118)
o WNMG-TF (121) « WNMG-GN (121) » WNMG-PP (120) ® WNMG-VL (119) & WNMG-SF (119) « WNMG-NF (119) » WNMG-WF (120) » WNMA/WNMA-WG (123)
o WNMG-WG (120)

Ersatzteile

Q)

8 7 & /
@ & o
| MWLNR/L 16CA-06W [ITENE IWSN 3-2Wta)* ZNW 3W L.C 250 SET 1 HW 2.0 SR 76-1401 SR M4X10 DIN913 HW 2.5

* Optlonal, bitte separat bestellen.
(@ Verwenden Sie WNMG 33..(0604..)-Wendeschneidplatten.

ISCAR



VI U

PCLNR/L-CA HE HFB
Auswechselbare Kassetten mit 95°
Anstellwinkel fir negative, rhombische
80°-Wendeschneidplatten

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

Bezeichnung H HFB B OAL HF WF DMIN®™ GAMP GAMF MHD
PCLNR/L 16CA-12 25.0 16.0 20.0 63.00 35 25.00 56.00 -8 -8 25.00

() Fir axiale Ausrichtung.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: CNGA-2 (CBN) (205) » CNGA-4 (CBN) (205) » CNGA-Keramik (196) » CNGG-M4HF/M4HM (CBN) (206) » CNMA (130)

o CNMA (PKD) (201) » CNMA-MW4 (CBN) (204) » CNMA-T/M1/WG (CBN) (204) ¢ CNMG-Keramik (195) ¢ CNMG-CERMET (125) » CNMG-F3M (127) « CNMG-F3P (124)
o CNMG-F3S (128) » CNMG-GN (132) » CNMG-M3M (127) » CNMG-M3P (124) « CNMG-NF (129) » CNMG-NR (132) » CNMG-VL (128) » CNMG-WF (129)

o CNMG-WG/NRW (130) ® CNMG/CNGG-PP (131) « CNMG/CNGG-SF (129) » CNMG/CNGG-TF (131) ¢ CNMM-M4PW (134) ¢ CNMM-R3P (125) ¢ CNMS-12 (193)

Ersatzteile

o ®» &4 L [ 0B & 7

PCLNL 16CA-12 TCN 423 SP4 LR 4 LCS 48 HW 3.0 SR 76-1401 SR M4X5 DIN916 HW 2.0 PN 3-4
PCLNR 16CA-12 TCON 423 SP 4 LR 4 LCS 48 HW 3.0 SR 76-1401 SR M4X5 DIN913 HW 2.0 PN 3-4

Ly
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oV I Ui GAMP GAMF
HFB =
PSKNR/L-CA 1 Ar &
Kassetten mit 75° Anstellwinkel : ﬁﬂ
fiir negative, quadratische [} Mindestbohrungsdurchmesser
Wendeschneidplatten E
Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

Bezeichnung H HFB B LF HF WF DMIN® GAMP GAMF a MHD

PSKNR 12CA-12 20.0 12.0 15.0 55.00 2.0 20.00 50.00 -6 -8 20 20.00

PSKNR/L 16CA-12 25.0 16.0 20.0 63.00 3.5 25.00 60.00 -4 -8 45 25.00
M Fir axiale Ausrichtung.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: SNMG-F3S (154) ¢ SNMG-F3P (152) ¢ SNMG-M3P (152) « SNMM-R3P (157) « SNMG-F3M (153) « SNMG-M3M (153)
* SNMG-TF (155) ® SNMG-GN (156) ®* SNMG-NR (156) ® SNMG-PP (154) ® SNMG-VL (154) ® SNMA (156) ® SNGA-Keramik (197) ®« SNMA (CBN) (214)

Ersatzteile

o ® 7 4 & b & & [/

PSKNR 12CA-12 LR 4Mm SR 117-2011 HW 2.5/5 SR 76-1401 SR M4X5 DIN913 HW 2.0
PSKNR/L 16CA-12 TSN 423 SP 4 PN 3-4 LR 4 LCS 48 HW 3.0 SR 76-1401 SR M4X5 DIN913 HW 2.0

Member IMC Group.




DV I Ui GAMF

HE P 91°% o
PTFNR-CA % ¥ =
Kassetten mit 91° Anstellwinkel und HFB

Kniehebel-Klemmung flr negative,

.
e . Mindestbohrungsdurch
dreieckige Wendeschneidplatten e e

Abbildung zeigt Rechtsausflihrung

Bezeichnung H HFB B OAL HF WF DMIN® GAMP GAMF a MHD

PTFNR 12CA-16 20.0 12.0 16.0 55.00 20 20.00 50.00 -6 S 20 20.00
PTFNR 16CA-16 25.0 16.0 20.0 63.00 3.5 25.00 55.00 -6 -8 45 25.00

() Fir axiale Ausrichtung.

Wendeschneidplatten siche Seiten: TNMG-F3S (148) » TNMG-FFG-CERMET (148) » TNMG-F3P (146) » TNMG-M3P (146) » TNMG-F3M (147) » TNMG-M3M (147)
o TNMG-TF (149) » TNMG-GN (150) » TNMG/TNGG-PP (150) » TNMG-VL (149) » TNMG-PF (149) » TNMG-SF (148) » TNMG-NF (150) » TNMS-12 (192)  TNMA (151)
« TNGA-Ceramic (199)  TNGA-M3 (CBN) (212) » TNGA-MC/M6 (CBN) (212) « TNMA (CBN) (211)

Ersatzteile

Bezeichmuny ® 7 &4 LS (B & 7

PTFNR 12CA-16 TTN 332()* LR 38 SR 117-2009 SR 76-1401 SR M4X5 DIN913 HW 2.0
PTFNR 16CA-16 TTN 322 TTN 332()* SP3 PN 3-4 LR 3 SR 117-2014 HW 2.5 SR 76-1401 SR M4X5 DIN913 HW 2.0

LUl
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* Optional, bitte separat bestellen.
@ Bei Verwendung von TNMG 32..(1603..)-Wendeschneidplatten.

iSCTURN o T R
PSSNR-CA EN

Kassetten mit 45° Anstellwinkel zum
Plan- und Langsdrehen mit negativen,
quadratischen Wendeschneidplatten

Mindesbohrungsdurchmesser

Abbildung zeigt Rechtsausfliihrung

Bezeichnung LF B H HFB HF WF GAMP GAMF a DMIN® MHD

PSSNR 12CA-12 47.00 16.0 20.0 12.0 20 20.00 -3 -10 20 50.00 20.00
PSSNR 16CA-12 53.00 20.0 25.0 16.0 3.5 25.00 0 -1 45 55.00 24.00

) Fir axiale Ausrichtung.

Wendeschneidplatten siehe Seiten: SNMG-F3S (154) » SNMG-F3P (152) » SNMG-M3P (152) » SNMM-R3P (157) » SNMG-F3M (153) » SNMG-M3M (153)
« SNMG-TF (155)  SNMG-GN (156) » SNMG-NR (156) ® SNMG-PP (154) » SNMG-VL (154) » SNMA (156) » SNGA-Keramik (197) » SNMA (CBN) (214)

Ersatzteile

Bezeichnung ®» S H LS P & 4

PSSNR 12CA-12 LR4Mm SR 117-2011 HW 2.5 SR 76-1401 SR M4X5 DIN913 HW 2.0
PSSNR 16CA-12 TSN 423 SP 4 PN 3-4 LR 4 LCS 48 HW 3.0 SR 76-1401 SR M4X5 DIN913 HW 2.0

ISCAR




ISO-DREHEN -
WENDESCHNEIDPLATI'EN

ISO-DREHEN - WENDESCHNEIDPLATTEN

Member IMC Group,
L 4 11 ]



=
=
o
=
LL
Z
T
®
%)
LL
a
=
LL
=
=
LL
T
LL
0
a
@)
<

9V I Ui

Wendeschneidplatten - Bezeichnungssystem

80°

75°

A
% Q>
[
&

Sonstige

1
3. Toleranz
\ ! |
m
\ K ¢ R %
J di L e—di —> s
m s di
E +0.025 +0.025 £0.025
G +0.025 +0.13 +0.025
M fr. +0.08 £0.13 fr. £0.05
to +0.181 to +0.131
u fr. +0.13 +0.13 fr. +0.08
to +0,38(1) to +0.25(1)
() Die genaue Toleranz héngt von der GroBe der
Wendeschneidplatte ab.
Toleranz in mm
di Bei m Bei di
Klasse M Klasse U Klasse M Klasse U
6.35 +0.08 +0.13 +0.05 +0.08
9.52 +0.08 £0.13 £0.05 +0.08
12.70 +0.13 +0.20 +0.08 +0.13
15.87 +0.15 +0.27 +0.10 +0.18
19.05 £0.15 £0.27 £0.10 £0.18
25.40 +0.18 +0.38 0,13 +0.25

4. Typ

CTT1 A
ITT1 G
[TT] Ms
71 R
e B.W
7 TH
KT P

Z,X

Ohne Spanformer
mit Bohrung

Spanformer beidseitig,
mit Bohrung

Spanformer einseitig,
mit Bohrung

Spanformer einseitig,
ohne Bohrung

Senkbohrung
einseitig, mit Bohrung

C-Spanformer einseitig, mit
Bohrung und Senkbohrung

Negativ / positiv, ein- oder
beidseitig, mit Bohrung

Sonder

ISCAR




USER GUIDE

5. Schneidkantenlnge 6.Dicke |

A
e

18R
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ia
a
@)
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di Symbol (I 01 = 1,9mm
Zoll [ mm | C|[D|R|S|T|V|W]|Q
53 | 397 o4 03 | 06 | 06 | 02 ™ = 198mm
7/32 | 556 | 05 09 02 = 2,38mm
14 | 635 | 06 | o7 1| 1
932 | 7.5 12 03 = 3,18mm
8.00 08
38 | 952 | 09 | 11 09 | 16 | 16 | 06 | 09 T3 = 397mm
1000 10 04 = 476mm
12,00 12
12 | 1270 | 12 | 15 12| 2|2 o812 06 = 6,35mm
568 | 1588 | 16 15 | o7
16.00 16 07 = 7,94mm
34 | 1905 | 19 19 | 33 13
20,00 20
25,00 2%
1 | 2540 2%
) WBMT 06...

5 6 7 8 9

7. Eckenradius

8. Schneidkantenausfiihrung 9. Spanformerbezeichnung
Optional

SF AS/AF TF NM
PF ./Z-RF/LF") PP TNM
Symbol NF  WF GN NR
SM WG .NMS RP
02 = 0,2 mm
04 = 04mm
08 = 08mm Gerundet - E
9 - 1o Honing
- < mm (gerundet)
16 = 1,6 mm Gefast - -
20 = 20mm Gefast (negative
24 = 2,4mm Fase)
Gefast + - S
Gerundet R
R =
Lo
Rechtsausfiihrung Linksausfiihrung

Member IMC Group.




Auswabhlhilfe fiir Spanformer und Schneidstoffsorten ISO P

ISO P - Stahl ISO P - Stahl
Schlichten Mittel

ISO P - Stahl
Schruppen

GN

IC8150

HARTER ——>
HARTER ——>
HARTER ——>

R3P

1C8150 1C8250

dld

IC530N

=
=
o
=
LL
Z
T
O
%)
LL
a
=
LL
=
=
LL
T
LL
is
a
®,
2

IC8350 |
IC8150

NMm/
TNM

T3P

H6P

il dl 4l 3l 4

M Erste Wahl

ISO N - Aluminium
Schruppen

ISO N - Aluminium ISO N - Aluminium
Schlichten Mittel

<V

<<— ZAHER -HARTER
<«<— WEIT — ENG —>
<— ZAHER -HARTER
<— WEIT — ENG

<«— ZAHER -HARTER

<— WEIT — ENG

M Erste Wahl

ISCAR




ISO K - Gusseisen ISO K - Gusseisen
Mittel Schruppen

ISO K - Gusseisen
Schlichten

1C9007

B IN23
1C9007 B IC5005
- — IC428

1C5005 1c5005 IC5010

1C428

IC 5010 1C8150

1C8150

pa
=
o
=
LL
Z
T
O
%)
LL
0
Z
LU
=
=
LU
T
LU
o
O
@)
)

M Erste Wahl
ISO M - Rostbestandiger Stahl ISO M - Rostbestandiger Stahl ISO M - Rostbestandiger Stahl
Schlichten Mittel Schruppen
T SF T T PP IC6015 T T M4MW  1C807 T
1C6015 1C907
IC807 J 1C807 J J
IC907 W w ]
= EF icoor I | £
PF E w Ig [TT] |§
; MR
1C6025
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1C908
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g b M3M 5| | HM 3
l l 1C3028 l l l

M Erste Wahl
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USER GUIDE
ISO S - Hoch hitzebest. Leg. ISO S - Hoch hitzebest. Leg. ISO S - Hoch hitzebest. Leg.
Schlichten Mittel Schruppen

SFIPF w7 HM w7

1C804

1C806
IC807
1C907

HARTER
HARTER
HARTER
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ia
a
®,
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B Erste Wahl

ISO H - Geharteter Stahl
Schlichten

ISO H - Geharteter Stahl
Mittel

IB10HC
IB50
IB10H

o
w
™=
o
g
b

HARTER ——>

IB55

B Erste Wal

=0

ISCAR




1 ~1%J7
95°
mMviIPruRN C
POSITIVE DOUBLE SIDED
WNGP-F2P
Doppelseitige Trigon-
Wendeschneidplatten zum RE ¥
Feinschlichten von legiertem Stahl e ing
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
=
% ap f
Bezeichnung L IC S RE [} (mm) (mm)
WNGP 040302R/L-F2P 435 6.35 3.18 0.20 (] 0.30-2.00 0.08-0.30
WNGP 040304R/L-F2P 435 6.35 3.18 0.40 o 0.30-2.00 0.08-0.30
WNGP 040308R/L-F2P 4.35 6.35 3.18 0.80 o 0.30-2.00 0.08-0.30
® Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E-SWLNR/L-04 (89) ¢ PWLNR/L-S (6)
Y 7.y v ¥/ _7Y)
' ~1%J
WNMG-F3P
Doppelseitige Trigon- Wende- a
schneidplatten zum Vorschlichten A
und Schlichten
! G -
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o =
3 81218/858| = f
Bezeichnung L IC S RE S|l || |e]|Q (mm) (mm)
WNMG 060404-F3P 6.52 9.52 476 0.40 o o o [ [ o 0.50-2.50 0.07-0.25
WNMG 060408-F3P 6.52 9.52 4.76 0.80 . . ° ° ° . 0.90-3.00 0.08-0.25
WNMG 060412-F3P 6.52 9.52 4.76 1.20 . . ° ° 1.30-3.00 0.10-0.25
WNMG 080404-F3P 8.70 12.70 4.76 0.40 o o [} o 0.50-3.50 0.07-0.25
WNMG 080408-F3P 8.70 12.70 4.76 0.80 [} () o [} 0.90-3.50 0.08-0.25
WNMG 080412-F3P 8.70 12.70 4.76 1.20 o ° ° o 1.30-3.50 0.10-0.25

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PWLNR/L-X/G (90) ® A/S-MWLNR/L-W (89) » A/S-PWLNR/L (90) e C#-MULNR/L-MW (13) ® C#-PWLNR/L-08-JHP (7) ® C#-PWLNR/L-X (10) ®
C#-PWLNR/L-X-JHP (11) ¢ DWLNR/L (7) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK AB3WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14)

© MULNR/L-12MW (12) « MWLNR/L-CA-W (106) ® MWLNR/L-W (15) « PWLNR/L (6) ® PWLNR/L-08-JHP (6) ® PWLNR/L-X (8) ® PWLNR/L-X-JHP (9)

* PWLNR/L-X-JHP-MC (10) ® S-DWLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91) ® DWLNR/L-JHP-MC (8)

ISOT Ui
WNMG-M3P
Doppelseitige Trigon- Wende-
schneidplatten fir die mittlere
Bearbeitung von Stahl

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

o | 8| 88| 2| ~

2| 8|8 |x5 |88 = f
Bezeichnung L IC S RE c|lo|o|o|o]| e (mm) (mm)
WNMG 06T304-M3P 6.52 9.52 3.97 0.40 o ° o 0.45-2.50 0.10-0.45
WNMG 06T308-M3P 6.52 9.52 3.97 0.80 o o o o 0.50-3.00 0.15-0.50
WNMG 06T312-M3P 6.52 9.52 3.97 1.20 o [ 0.80-3.00 0.18-0.60
WNMG 060404-M3P 6.52 9.52 4.76 0.40 o o ° o 0.45-2.50 0.10-0.45
WNMG 060408-M3P 6.52 9.52 476 0.80 o o o . 0.50-3.00 0.15-0.50
WNMG 060412-M3P 6.52 9.52 4.76 1.20 o o ° 0.80-3.00 0.18-0.60
WNMG 080404-M3P 8.70 12.70 4.76 0.40 o ° ° o 0.40-3.50 0.10-0.45
WNMG 080408-M3P 8.70 12.70 476 0.80 o (] o o o 0.50-4.00 0.15-0.50
WNMG 080412-M3P 8.70 12.70 4.76 1.20 o [ ° ° o 0.80-4.00 0.18-0.60
WNMG 080416-M3P 8.70 12.70 4.76 1.60 [ o o 1.00-4.00 0.23-0.65

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PWLNR/L-X/G (90) ® A/S-MWLNR/L-W (89) e A/S-PWLNR/L (90) ® C#-MULNR/L-MW (13) ® C#-PWLNR/L-08-JHP (7) ® C#-PWLNR/L-X (10)
o C#-PWLNR/L-X-JHP (11) ® DWLNR/L (7) ® E-PWLNR/L-HEAD (91) ® HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK AB3WH-MULNR/L-MW (13)

® HSK AB3WH-MUMNN-MW (14) ® MULNR/L-12MW (12) ® MWLNR/L-CA-W (106) ® MWLNR/L-W (15) ® PWLNR/L (6) ® PWLNR/L-08-JHP (6) ®* PWLNR/L-X (8)

® PWLNR/L-X-JHP (9) ® PWLNR/L-X-JHP-MC (10) ® S-DWLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91) ¢ DWLNR/L-JHP-MC (8)

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




VI U

WNMG-CERMET
Doppelseitige, Trigon-Cermet-Wende-
schneidplatten zum Vorschlichten und
Schlichten

! G |-
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
=
g | & 2 f

Bezeichnung L IC S RE [$} [} (mm) (mm)
WNMG 06T302-FFC 6.52 9.52 3.97 0.20 o ° 1.00-2.50 0.05-0.25
WNMG 06T304-FFC 6.52 9.52 397 0.40 (] (] 1.00-2.50 0.05-0.25
WNMG 06T304-FFG 6.52 9.52 397 0.40 . 1.00-2.50 0.05-0.25
WNMG 06T304-FWA 6.52 9.52 3.97 0.40 ° 0.50-3.00 0.12-0.50
WNMG 06T308-FFC 6.52 9.52 397 0.80 (] 1.00-2.50 0.05-0.25
WNMX 060404-FWA 6.52 9.52 4.76 0.40 . 0.50-3.00 0.12-0.50
WNMG 06T302-FFA 6.52 9.92 3.97 0.20 ° 0.30-1.50 0.05-0.16
WNMG 080404-FFC 8.70 12.70 476 0.40 (] (] 1.00-2.50 0.05-0.25
WNMG 080408-FFC 8.70 12.70 4.76 0.80 . 1.00-2.50 0.05-0.25
WNMG 080408-FWT 8.70 12.70 476 0.80 o 1.40-5.00 0.15-0.60

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-MWLNR/L-W (89) ¢ A/S-PWLNR/L (90) ® C#-MULNR/L-MW (13) o C#-PWLNR/L-08-JHP (7) ® DWLNR/L (7) ® E-PWLNR/L-HEAD (91)
* HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ¢ HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK AB3WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12) « MWLNR/L-CA-W (106)

* MWLNR/L-W (15) ® PWLNR/L (6) ® PWLNR/L-08-JHP (6) ® PWLNR/L-X (8) ® PWLNR/L-X-JHP (9) ® S-DWLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91) ¢ DWLNR/L-JHP-MC (8)

Schnitttiefe (mm)
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0,1 0,6 Vorschub (mm)
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povelQrurn
FEEDT T rin
WOMG-10-T3P-1Q
Doppelseitige Trigon -
Wendeschneidplatte mit 6°
negativem seitlichen Freiwinkel zum
Hochvorschubdrehen von Stahl

> g e

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o o
0 ['e) 0
8 % o ap f
Bezeichnung L IC S RE e e | e (mm) (mm)
WOMG 100716-T3P-1Q 10.86 15.88 7.94 1.60 . . . 1.00-2.80 1.50-3.00

Die o.g. Schnittwertempfehlungen beziehen sich ausschlieBlich auf PWXOR/L-TF-1Q. Fiir PWLOR/L-IQ-Werkzeuge:

ap= 3-7 mm, ft= 0,3-0,8 mm. User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: PWLOR/L-IQ (16) « PWXOR/L-TF-IQ (17)

Anwendungsbereich auf PWXOR/L-TF-.1Q-Werkzeugen

ap
mm

3,5
3,0
2,5
2,0
1,5
1,0
0,5

1,5 2,5

f (mm)

povelOruan

WOMG-13-R3P-1Q
Doppelseitige Trigon- Wende-
schneidplatten mit 7° negativem
seitlichen Freiwinkel flr die
Schwerzerspanung von Stahl

A

Abmessungen

Bezeichnung L IC S RE

Zaher <— Harter

1C8250
1C8150

Empfohlene Schnittwerte

ap f
(mm) (mm)

WOMG 130612-R3P-1Q 13.03 19.05 6.35 1.20
WOMG 130616-R3P-1Q

13.03 19.05 6.35 1.60
WOMG 130624-R3P-1Q

13.03 19.05 6.35 2.40

3.50-8.00 0.30-0.80
4.00-8.00 0.40-0.85
4.00-8.00 0.40-1.00

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: C#-PWLOR/L-IQ (16) ® PWLOR/L-IQ (16)

7Y YY)
VI VRN

POSIT? VE‘ DOUBLE SIDED

WNGP-F2M

Doppelseitige Trigon-
Wendeschneidplatten zum
Feinschlichten von rostbesténdigem
Stahl

Abmessungen

Bezeichnung L IC S

RE

Empfohlene Schnittwerte

ap f
(mm) (mm)

WNGP 040302R/L-F2M 4.35 6.35 318
WNGP 040304R/L-F2M

4.35 6.35 3.18
WNGP 040308R/L-F2M

4.35 6.35 3.18

0.20
0.40
0.80

® o e |C908

0.30-2.00 0.08-0.30
0.30-2.00 0.08-0.30
0.30-2.00 0.08-0.30

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E-SWLNR/L-04 (89) * PWLNR/L-S (6)

Member IMC Group




VI U

WNMG-F3M

Doppelseitige Trigon-Wende-
schneidplatten zum Schlichten von
rostbestandigem Stahl

! G |-
Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte

o ‘u\‘: 2 © N~

218|888 w2 f
Bezeichnung L IC S RE S|l | |o]| e (mm) (mm)
WNMG 060404-F3M 6.52 9.52 476 0.40 o o o [ o 0.10-1.50 0.05-0.30
WNMG 060408-F3M 6.52 9.52 476 0.80 ° [} ° ° [} 0.10-1.50 0.10-0.40
WNMG 060412-F3M 6.52 9.52 4.76 1.20 . . . . 0.20-2.50 0.15-0.50
WNMG 080404-F3M 8.70 12.70 4.76 0.40 . ° ° ° . 0.10-1.50 0.05-0.30
WNMG 080408-F3M 8.70 12.70 476 0.80 [ [ o [ o 0.10-1.50 0.10-0.40
WNMG 080412-F3M 8.70 12.70 4.76 1.20 [ [} ° ° o 0.20-2.50 0.15-0.50

® Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PWLNR/L-X/G (90)  A/S-MWLNR/L-W (89) » A/S-PWLNR/L (90) ® C#-MULNR/L-MW (13)  C#-PWLNR/L-08-JHP (7) e C#-PWLNR/L-X (10)
o C#-PWLNR/L-X-JHP (11) ¢ DWLNR/L (7) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14)

* MULNR/L-12MW (12) ® MWLNR/L-CA-W (106) ® MWLNR/L-W (15) « PWLNR/L (6) ® PWLNR/L-08-JHP (6) ® PWLNR/L-X (8) ® PWLNR/L-X-JHP (9)

* PWLNR/L-X-JHP-MC (10) ® S-DWLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91) ® DWLNR/L-JHP-MC (8)

ISOT VRN
L
WNMG-M3M 1
Doppelseitige Trigon-
Wendeschneidplatten flr die
Bearbeitung von rostbestandigem
Stahl und Stahl mit geringem Lsle
C-Gehalt
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
1% S S 1< S =Y ap f
Bezeichnung L IC S RE 8|88 |8 |8 |8 (mm) (mm)
WNMG 060404-M3M 6.52 9.52 4.76 0.40 o o ° ° ° 0.50-3.50 0.12-0.40
WNMG 060408-M3M 6.52 9.52 476 0.80 o o o o o 0.50-3.50 0.15-0.50
WNMG 060412-M3M 6.52 9.52 4.76 1.20 o ° ° ° o 0.50-3.50 0.20-0.60
WNMG 080404-M3M 8.70 12.70 476 0.40 o o 0.50-5.00 0.12-0.40
WNMG 080408-M3M 8.70 12.70 476 0.80 o ° o ° ° o 0.50-5.00 0.15-0.50
WNMG 080412-M3M 8.70 12.70 4.76 1.20 o ° [} ° o 0.50-5.00 0.20-0.60
WNMG 080416-M3M 8.70 12.70 476 1.60 [ 0.50-5.00 0.25-0.70

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PWLNR/L-X/G (90)  A/S-MWLNR/L-W (89) ¢ A/S-PWLNR/L (90) ® C#-MULNR/L-MW (13) ® C#-PWLNR/L-08-JHP (7) ® C#-PWLNR/L-X (10)
o C#-PWLNR/L-X-JHP (11) ® DWLNR/L (7) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14)

© MULNR/L-12MW (12) ® MWLNR/L-CA-W (106) ® MWLNR/L-W (15) ® PWLNR/L (6) ® PWLNR/L-08-JHP (6) ® PWLNR/L-X (8) ® PWLNR/L-X-JHP (9)

® PWLNR/L-X-JHP-MC (10) ® S-DWLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91)  DWLNR/L-JHP-MC (8)

oV I v

WNMG-F3S

Doppelseitige 80°-Trigon-
Wendeschneidplatten fir die
Bearbeitung von Titan und hoch
hitzebestandigen Werkstlickstoffen.

- S -
Geeignet fur Schlichtbearbeitungen.
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
g | 3 2 f

Bezeichnung L IC S RE [&} [&} (mm) (mm)
WNMG 060404-F3S 6.52 9.52 476 0.40 o ° 0.10-1.50 0.05-0.30
WNMG 060408-F3S 6.52 9.52 476 0.80 o ° 0.10-1.50 0.10-0.35
WNMG 080404-F3S 8.70 12.70 476 0.40 ° . 0.10-1.50 0.06-0.30
WNMG 080408-F3S 8.70 12.70 4.76 0.80 o ° 0.10-1.50 0.10-0.35

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PWLNR/L-X/G (90) ® A/S-MWLNR/L-W (89) ® A/S-PWLNR/L (90) ® C#-MULNR/L-MW (13)  C#-PWLNR/L-08-JHP (7) ® C#-PWLNR/L-X (10)
o C#-PWLNR/L-X-JHP (11) ® DWLNR/L (7) ® DWLNR/L-JHP-MC (8) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13)

© HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12) « MWLNR/L-CA-W (106) ® MWLNR/L-W (15) « PWLNR/L (6) ® PWLNR/L-08-JHP (6) ® PWLNR/L-X (8)

® PWLNR/L-X-JHP (9) ® PWLNR/L-X-JHP-MC (10) ® S-DWLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91)

ISCAR




' ~1%J7
95° 5
WNMG-SF < .
Doppelseitige Trigon-Wende-
schneidplatten zum Feinschlichten
! G |-
Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
= =
2185l = f
Bezeichnung L IC S RE c|loe|g| e (mm) (mm)
WNMG 06T302-SF 6.52 9.52 3.97 0.20 o 0.30-1.50 0.02-0.15
WNMG 06T304-SF 6.52 9.52 3.97 0.40 [ o o o 0.30-1.50 0.05-0.15

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-MWLNR/L-W (89) ¢ A/S-PWLNR/L (90) ® DWLNR/L (7) ® E-PWLNR/L-HEAD (91) ® MWLNR/L-CA-W (106) ® MWLNR/L-W (15)  PWLNR/L (6)

ISOT VRN

WNMG-NF

Doppelseitige Trigon-Wende- @\
schneidplatten zum Vorschlichten Ay -
und Schiichten —

Abmessungen Zaher <— Harter gmﬁw‘éﬂi

2| 8| x|=z|38 3 z | 3| ~ | =

‘- BRI R © J
Bezeichnung L IC S RE c|loe | ||| |o|o|e|lg|e]| S| (mm]| (mm
WNMG 06T301-NF 6.52 9.52 3.97 0.10 (] 0.20-1.00 | 0.05-0.15
WNMG 06T302-NF 6.52 9.52 3.97 0.20 ° ° ° . ° . ° ° e |0.30-1.50 | 0.08-0.17
WNMG 06T304-NF 6.52 9.52 3.97 0.40 ) . . . . . . . . ° ® |[0.40-250]0.07-025
WNMG 06T308-NF 6.52 9.52 3.97 0.80 o ° ° ° 0.60-3.00 | 0.08-0.25
WNMG 060402-NF 6.52 9.52 4.76 0.20 ° ® | 0.30-3.00 | 0.05-0.20
WNMG 060404-NF 6.52 9.52 4.76 0.40 o ° ® | 0.60-3.00 | 0.08-0.25
WNMG 060408-NF 6.52 9.52 4.76 0.80 (] 0.80-3.00 | 0.08-0.25
WNMG 080404-NF 8.70 12.70 4,76 0.40 o o [ 0.40-3.50 | 0.07-0.25
WNMG 080408-NF 8.70 12.70 4.76 0.80 ° ° ° 0.80-3.50 | 0.08-0.25
WNMG 080412-NF 8.70 12.70 4.76 1.20 (] 1.20-3.50 | 0.08-0.25

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PWLNR/L-X/G (90) ® A/S-MWLNR/L-W (89) e A/S-PWLNR/L (90) ® C#-MULNR/L-MW (13) ® C#-PWLNR/L-08-JHP (7) ® C#-PWLNR/L-X (10)
o C#-PWLNR/L-X-JHP (11) ® DWLNR/L (7) ® E-PWLNR/L-HEAD (91) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ¢ HSK A63WH-MULNR/L-MW (13)

® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ® MULNR/L-12MW (12)  MWLNR/L-CA-W (106) ® MWLNR/L-W (15) « PWLNR/L (6) ® PWLNR/L-08-JHP (6) ® PWLNR/L-X (8)

© PWLNR/L-X-JHP (9) ® PWLNR/L-X-JHP-MC (10) ® S-DWLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91) ¢ DWLNR/L-JHP-MC (8)

VI UiV
o 5

WNMG-VL =

Doppelseitige Trigon-Wende-

schneidplatten mit Spanformer

flr die Bearbeitung von hoch

hitzebesténdigen Legierungen und gle

Ventilen aus rostbestandigem Stahl

Abmessungen Zéher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
2188 2 f

Bezeichnung L IC S RE o | o | O (mm) (mm)
WNMG 06T308-VL 6.52 9.52 3.97 0.80 ° 0.50-3.00 0.07-0.25
WNMG 080404-VL 8.70 12.70 4.76 0.40 ° ° 0.30-3.00 0.05-0.15
WNMG 080408-VL 8.70 12.70 4.76 0.80 ° . 0.50-4.00 0.10-0.25
WNMG 080412-VL 8.70 12.70 4.76 1.20 ° 1.00-4.50 0.12-0.25

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-MWLNR/L-W (89) o A/S-PWLNR/L (90) ® C#-MULNR/L-MW (13) e C#-PWLNR/L-08-JHP (7) ® DWLNR/L (7) ® E-PWLNR/L-HEAD (91)
* HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14) o HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12) ® MWLNR/L-CA-W (106)

o MWLNR/L-W (15) « PWLNR/L (6) ® PWLNR/L-08-JHP (6) ® PWLNR/L-X (8) ® PWLNR/L-X-JHP (9) ® S-DWLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91) ¢ DWLNR/L-JHP-MC (8)

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




DV I Ui
© 5°
WNMG-WG =9
Doppelseitige Trigon-Wende-
schneidplatten in Wiper-Ausfihrung
zum Drehen mit exzellenter
Oberflachengite — sl
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o = o = o]
K| 8| 2|38 |8|8|8|5|5 ap f
Bezeichnung IC L S RE 8|6 |8 |8 |8 |3|&E|8 |3 (mm) (mm)
WNMG 06T304-WG 9.62 6.52 3.97 0.40 o ° ° ° ° 0.40-3.00 0.10-0.35
WNMG 06T308-WG 9.52 6.52 3.97 0.80 ) ° ° ° ° 0.60-3.50 0.10-0.50
WNMG 060404-WG 9.52 6.52 4.76 0.40 o ° o o 0.40-3.00 0.10-0.35
WNMG 060408-WG 9.62 6.52 476 0.80 [ [ [ 0.60-3.50 0.10-0.50
WNMG 080408-WG 12.70 8.70 4.76 0.80 () o ° ° ° ° ° o 1.00-3.50 0.10-0.50
WNMG 080412-WG 12.70 8.70 4.76 1.20 o [} ° ° 1.20-4.00 0.30-0.80

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PWLNR/L-X/G (90) ® A/S-MWLNR/L-W (89) e A/S-PWLNR/L (90) ® C#-MULNR/L-MW (13) ® C#-PWLNR/L-08-JHP (7) ® C#-PWLNR/L-X (10)
o C#-PWLNR/L-X-JHP (11) « DWLNR/L (7) ® E-PWLNR/L-HEAD (91) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13)

® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ® MULNR/L-12MW (12)  MWLNR/L-CA-W (106) ® MWLNR/L-W (15) « PWLNR/L (6) ® PWLNR/L-08-JHP (6) ®* PWLNR/L-X (8)
 PWLNR/L-X-JHP (9) ® PWLNR/L-X-JHP-MC (10) ® S-DWLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91) ¢ DWLNR/L-JHP-MC (8)

NS A mEy IFRAN
VI VRN
95° 5
WNMG-WF -
Doppelseitige, negative Trigon-
Wendeschneidplatten in Wiper-
Ausfiihrung zum Schlichten mit
hohen Vorschuben Lsle
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
= o
(=1 ~ ~
BN x| | ap f
Bezeichnung L IC S RE e | 2| e L (mm) (mm)
WNMG 060402-WF 6.52 9.52 476 0.20 ° 0.20-3.00 0.05-0.25
WNMG 060404-WF 6.52 9.52 476 0.40 [ . 0.50-3.00 0.05-0.30
WNMG 060408-WF 6.52 9.52 476 0.80 o 0.80-3.50 0.07-0.30
WNMG 080408-WF 8.70 12.70 476 0.80 [ o 0.80-3.50 0.07-0.35
WNMG 080412-WF 8.70 12.70 4.76 1.20 [ 0.80-3.50 0.07-0.35

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PWLNR/L-X/G (90) ® A/S-MWLNR/L-W (89) ¢ A/S-PWLNR/L (90) ® C#-MULNR/L-MW (13) e C#-PWLNR/L-08-JHP (7) ® C#-PWLNR/L-X (10)
o C#-PWLNR/L-X-JHP (11) ® DWLNR/L (7) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ¢ HSK A63WH-MUMNN-MW (14)

© MULNR/L-12MW (12) ® MWLNR/L-CA-W (106) ® MWLNR/L-W (15) ®« PWLNR/L (6) ® PWLNR/L-08-JHP (6) ® PWLNR/L-X (8) ® PWLNR/L-X-JHP (9)

® PWLNR/L-X-JHP-MC (10) ® S-DWLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91) ¢ DWLNR/L-JHP-MC (8)

ISOT Unin
o[ oo

WNMG-PP s:_s1
Doppelseitige, negative Trigon-
Wendeschneidplatten mit positivem
Spanformer zum Schlichten o

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

o [Te) o = 0 o =
=g 2|8 8z 8=|E|E|8|g|Bl8lalg| = f

Bezeichnung L IC §R|O|oc|S|o|e|s|e|d|o|je|e|lec|ec|e]|ge]| o (mm) (mm)
VL (O 28 6.52 952 397 0.40 o o ° ° ° () [} 1.00-3.00 0.14-0.30
L (O 8L 6,52 952 397 0.80 o o o ° o o 1.00-3.00 0.14-0.30
V[OOSR Y 652 9.52 4.76 0.40 o ° o o 1.00-3.00 0.14-0.30
L[ (OEIEDER L 6.52 952 4.76 0.80 o ° o 1.00-3.00 0.14-0.30
VL[ {OELELOER S 4 8.70 12.70 4.76 0.40 o o [ o 1.00-3.50 0.14-0.30
(RO DR o) 870 1270 476 080 @ | @ [ @ [ @ | @ o | o | o | o o o | o | o 1.00-4.00 0.14-0.30
{0 LS PR A 870 12.70 4.76 1.20 ° o ° 1.50-5.00 0.18-0.40

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PWLNR/L-X/G (90) ¢ A/S-MWLNR/L-W (89) » A/S-PWLNR/L (90) ® C#-MULNR/L-MW (13) ® C#-PWLNR/L-08-JHP (7) e C#-PWLNR/L-X (10)
o C#-PWLNR/L-X-JHP (11) « DWLNR/L (7) ® E-PWLNR/L-HEAD (91) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13)

* HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12) « MWLNR/L-CA-W (106) ® MWLNR/L-W (15) « PWLNR/L (6) * PWLNR/L-08-JHP (6) ® PWLNR/L-X (8)

® PWLNR/L-X-JHP (9) ® PWLNR/L-X-JHP-MC (10) ® S-DWLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91) « DWLNR/L-JHP-MC (8)

U8 ISCAR




DV I Ui
o 5

WNMG-TF =9
Doppelseitige, negative Trigon-
Wendeschneidplatten fur die
Bearbeitung einer Vielzahl von
WerkstUckstoffen mit mittleren
Schnittparametern

Abmessungen Zéher < Harter Empfohlene Schnittwerte

o 0 o 0 o = o
28|82 8| 8|5|2|8|=|8|353|8|5|5 ap f

Bezeichnung L cC S R |S8|8|&E|8|8|8|8|&E|S|8|8|&|8|3 (mm) (mm)
O e DES A 652 952 397 040 o o ° ° o 1.00-3.00 0.12-0.35
L O RDER 652 952 397 080 o o ° ° ° ° o o 1.00-3.00 0.12-0.35
O PR 652 952 397 1.20 ° o 1.00-4.00 0.15-0.40
VL [OELEGER Y 652 952 476 040 [} o o 1.00-3.00 0.12-0.35
LTGRO ELER S 652 952 476 080 o [} ° () o 1.00-3.00 0.12-0.35
VL [OELER PR 652 952 476 1.20 ° o 1.00-4.00 0.15-0.35
T EOEDEDER S 870 1270 476 040 | e o | o . . . o | o (o 1.00-4.00 0.12-0.35
I CROEDEDER ] 870 1270 476 080 | @ | @ | o | @ [ @ | @ | @ (@ (@ o (o | o | o 1.00-4.00 0.12-0.35
VL [OEDESPRE 870 1270 476 1.20 o () ° ° ° o ° ° o 1.50-4.50 0.15-0.40

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PWLNR/L-X/G (90) ® A/S-MWLNR/L-W (89) e A/S-PWLNR/L (90) ® C#-MULNR/L-MW (13) ® C#-PWLNR/L-08-JHP (7) ® C#-PWLNR/L-X (10)
o C#-PWLNR/L-X-JHP (11) ® DWLNR/L (7) ® E-PWLNR/L-HEAD (91) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ¢ HSK AB3WH-MULNR/L-MW (13)

® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ® MULNR/L-12MW (12) ®« MWLNR/L-CA-W (106) ® MWLNR/L-W (15) « PWLNR/L (6) ® PWLNR/L-08-JHP (6) ® PWLNR/L-X (8)
 PWLNR/L-X-JHP (9) ® PWLNR/L-X-JHP-MC (10) ® S-DWLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91) ¢ DWLNR/L-JHP-MC (8)

ISTT Uiniing
° 5
WNMG-GN ?fl 95°
Doppelseitige, negative Trigon-
Wendeschneidplatten fur allgemeine
Anwendungen
Abmessungen Zdher < Hrter g&ﬁgﬁm‘:’r‘t‘:
o [Ye] o 0 o o [Ye)
Sl 8| 8| 8| 8|5 |23 8|8]| 85 ap f
Bezeichnung L IC S RE 8|3 |8 |8|&|8|8 |8 |8|8|8| 3| (mm | (mm
WNMG 06T304-GN 6.52 9.62 3.97 0.40 o ° ° ° 1.00-3.50 | 0.14-0.40
WNMG 06T308-GN 6.52 9.52 3.97 0.80 o ° [} ° 1.00-3.50 [ 0.16-0.45
WNMG 06T312-GN 6.52 9.52 3.97 1.20 o 1.50-4.00 | 0.18-0.45
WNMG 060404-GN 6.52 9.52 4.76 0.40 o 1.00-3.50 | 0.14-0.40
WNMG 060408-GN 6.52 9.52 4.76 0.80 o 1.00-3.50 | 0.16-0.45
WNMG 060412-GN 6.52 9.52 4.76 1.20 [ 1.50-4.00 | 0.18-0.45
WNMG 080404-GN 8.70 12.70 4.76 0.40 () ° ° ° ° 1.00-4.50 | 0.14-0.40
WNMG 080408-GN 8.70 12.70 4.76 0.80 ° . . ° . ° . . ° . ° ® |1.00-4.50 | 0.16-0.45
WNMG 080412-GN 8.70 12.70 4.76 1.20 o () ° ° o ° 1.50-4.50 | 0.22-0.50
WNMG 080416-GN 8.70 12.70 4.76 1.60 [ 2.00-6.00 | 0.25-0.60
WNMG 130612-GN 13.03 19.05 6.35 1.20 o o 2.50-5.50 | 0.30-0.50
WNMG 130616-GN 13.03 19.05 6.35 1.60 o 2.50-6.00 | 0.30-0.50

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PWLNR/L-X/G (90) ® A/S-MWLNR/L-W (89) » A/S-PWLNR/L (90)  C#-MULNR/L-MW (13) e C#-PWLNR/L-08-JHP (7) ® C#-PWLNR/L-X (10)
o C#-PWLNR/L-X-JHP (11) « DWLNR/L (7) ® E-PWLNR/L-HEAD (91) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) e HSK A63WH-MULNR/L-MW (13)

* HSK A63WH-MUMNN-MW (14)  MULNR/L-12MW (12) ® MWLNR/L-CA-W (106) ® MWLNR/L-W (15) * PWLNR/L (6) ® PWLNR/L-08-JHP (6) ® PWLNR/L-X (8)

® PWLNR/L-X-JHP (9) ® PWLNR/L-X-JHP-MC (10) ® S-DWLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91) « DWLNR/L-JHP-MC (8)

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]
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WNMM-NM
Einseitige, negative Trigon-
Wendeschneidplatte zum Schruppen

! G |-
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
o
§ ap f
Bezeichnung L IC S RE [} (mm) (mm)
WNMM 080408-NM 8.70 12.70 4.76 0.80 [ 1.50-5.00 0.20-0.50

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-MWLNR/L-W (89) ¢ A/S-PWLNR/L (90) ® C#-MULNR/L-MW (13) e C#-PWLNR/L-08-JHP (7) ® DWLNR/L (7)

® HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK AB3WH-MUMNN-MW (14)  MULNR/L-12MW (12) « MWLNR/L-W (15) « PWLNR/L (6)
* PWLNR/L-08-JHP (6) ® PWLNR/L-X (8) ® PWLNR/L-X-JHP (9) ® PWLNR/L-X-JHP-MC (10) ® S-DWLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91) ¢ DWLNR/L-JHP-MC (8)

'.sc'-.l—.l
WNMG-NR =
Doppelseitige, negative Trigon-
Wendeschneidplatten mit
speziellem Spanformer flr die
Schwerzerspanung
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o o
SElEElE| o f
Bezeichnung L IC S RE S ||| | S (mm) (mm)
WNMG 080408-NR 8.70 12.70 476 0.80 o o ° o 1.00-5.00 0.18-0.50
WNMG 080412-NR 8.70 12.70 4.76 1.20 o [} ° ° o 2.00-5.00 0.23-0.55
WNMG 080416-NR 8.70 12.70 4.76 1.60 [ o 2.00-5.00 0.30-0.60

® Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-MWLNR/L-W (89) ¢ A/S-PWLNR/L (90) ® C#-MULNR/L-MW (13) ® C#-PWLNR/L-08-JHP (7) « DWLNR/L (7)

® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK AB3WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ® MULNR/L-12MW (12) « MWLNR/L-W (15)  PWLNR/L (6)
® PWLNR/L-08-JHP (6) ® PWLNR/L-X (8) ® PWLNR/L-X-JHP (9) ® PWLNR/L-X-JHP-MC (10) ® S-DWLNR/L (85) ¢ S-MULNR-MW (91) ® DWLNR/L-JHP-MC (8)

©oviI

WNMG-TNM
Doppelseitige, negative Trigon-
Wendeschneidplatten zum Schruppen

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
Sl 8| K| 5|8 ap f

Bezeichnung L IC S RE 8|8 |8 |8 |3 (mm) (mm)
WNMG 080408-TNM 8.70 12.70 476 0.80 o 2.00-4.50 0.256-0.45
WNMG 080412-TNM 8.70 12.70 476 1.20 . 2.00-4.50 0.25-0.45
WNMG 130612-TNM 13.03 19.05 6.35 1.20 ° ° ° o 2.50-7.00 0.25-0.65
WNMG 130616-TNM 13.03 19.05 6.35 1.60 ° o 2.50-7.00 0.25-0.65
WNMG 130624-TNM 13.03 19.05 6.35 2.40 [ 3.00-7.00 0.30-0.65

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-MWLNR/L-W (89) ¢ A/S-PWLNR/L (90) ® C#-MULNR/L-MW (13) o C#-PWLNR/L-08-JHP (7) « DWLNR/L (7)

* HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12) ® MWLNR/L-13W (15)

o MWLNR/L-W (15) « PWLNR/L (6) ® PWLNR/L-08-JHP (6) ® PWLNR/L-X (8) ® PWLNR/L-X-JHP (9) ® PWLNR/L-X-JHP-MC (10) ® S-DWLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91)
* DWLNR/L-JHP-MC (8)

ISCAR



ISOTURN
© 5°

WNMA/WNMA-WG : =

Doppelseitige, negative Trigon-

Wendeschneidplatten flr é

kurzspanende Werkstlickstoffe wie —

Gusseisen

! G |-
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
B | 2| o | 8
o 8 3 8 ap f

Bezeichnung L IC S RE e | e|e | (mm) (mm)
WNMA 067304 6.52 9.52 3.97 0.40 o [} ° 0.50-2.00 0.03-0.30
WNMA 06T308 6.52 9.52 3.97 0.80 ° [} o 1.00-3.00 0.03-0.40
WNMA 06T312 6.52 9.52 3.97 1.20 ° o 1.50-3.50 0.03-0.45
WNMA 060404 6.52 9.52 476 0.40 L] [ 1.00-3.00 0.03-0.50
WNMA 060408 6.52 9.52 4.76 0.80 ° ° o 1.00-3.00 0.03-0.50
WNMA 060412 6.52 9.52 4.76 1.20 o ° 1.00-3.00 0.03-0.50
WNMA 080408 8.70 12.70 476 0.80 o . [ [ 1.00-4.00 0.03-0.48
WNMA 080408-WG 8.70 12.70 4.76 0.80 ° 1.00-3.50 0.10-0.60
WNMA 080412 8.70 12.70 4.76 1.20 ° o ° 1.50-4.00 0.03-0.55
WNMA 080416 8.70 12.70 476 1.60 . o 2.00-5.00 0.03-0.55
WNMA 130616 13.03 19.05 6.35 1.60 [ o 3.00-8.00 0.03-0.80

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PWLNR/L-X/G (90) ® A/S-MWLNR/L-W (89) » A/S-PWLNR/L (90) ® C#-MULNR/L-MW (13) ® C#-PWLNR/L-08-JHP (7) ® C#-PWLNR/L-X (10)
o C#-PWLNR/L-X-JHP (11) « DWLNR/L (7) ® E-PWLNR/L-HEAD (91) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) e HSK A63WH-MULNR/L-MW (13)

* HSK A63WH-MUMNN-MW (14)  MULNR/L-12MW (12) ® MWLNR/L-13W (15) ® MWLNR/L-CA-W (106) ® MWLNR/L-W (15) « PWLNR/L (6) ® PWLNR/L-08-JHP (6)

® PWLNR/L-X (8) ® PWLNR/L-X-JHP (9) ® PWLNR/L-X-JHP-MC (10) ® S-DWLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91) ® DWLNR/L-JHP-MC (8)

HELiTURN o
o 5

WNMX-M3/4PW =9

Doppelseitige Trigon-Wende-

schneidplatten mit helikaler

Schneidkante und Wiper-Geometrie

fur ein hohes Zeitspanvolumen in ) :

Stahl Wiperbereich

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
S § § § S ap f

Bezeichnung Ic RE S L 8|8 |8| 8|8 (mm) (mm)
WNMX 060604-M3PW 9.62 0.40 4.41 6.50 o ° ° 1.00-4.00 0.20-0.50
WNMX 060608-M3PW 9.52 0.80 4.4 6.50 ° ° ° ° ° 1.50-4.00 0.25-0.60
WNMX 080708-M4PW 12.70 0.80 6.78 8.70 o o ° 1.50-5.00 0.25-0.60
WNMX 080712-M4PW 12.70 1.20 6.78 8.70 [ . 2.00-5.00 0.30-0.80
WNMX 080716-M4PW 12.70 1.60 6.78 8.70 [ [ 2.00-5.00 0.30-1.00

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PWLNR/L-X/G (90) ® C#-PWLNR/L-X (10) ® C#-PWLNR/L-X-JHP (11) « DWLNR/L (7) ® DWLNR/L-JHP-MC (8) * PWLNR/L-X (8)
® PWLNR/L-X-JHP (9) ® PWLNR/L-X-JHP-MC (10)

HELiiTuinn LD
WNMX-M3/4MW -
Doppelseitige Trigon-Wende-
schneidplatten mit Wiper-Geometrie
flr rostbesténdigen Stahl, hoch
hitzebestéandige Werkstlckstoffe und
weiche Werkstlickstoffe
Abmessungen Zéher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
s | S|8|2|8|s|5 a f
(> © [>o] © [so] [>e) [~
Bezeichnung IC RE S L S || ||| S| S (mm) (mm)
WNMX 060604-M3MW 9.52 0.40 441 6.50 ° . ° 0.80-4.00 0.15-0.50
WNMX 060608-M3MW 9.52 0.80 4.41 6.50 . . ° 1.00-5.00 0.20-0.60
WNMX 080704-M4MW 12.70 0.40 6.78 8.70 o L] ° . ° o 0.80-5.00 0.15-0.50
WNMX 080708-M4MW 12.70 0.80 6.78 8.70 ° ° ° ° . 1.00-5.00 0.20-0.60
WNMX 080712-M4MW 12.70 1.20 6.78 8.70 . ° . 1.20-5.00 0.25-0.70

¢ Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PWLNR/L-X/G (90) ® C#-PWLNR/L-X (10) ® C#-PWLNR/L-X-JHP (11) ® DWLNR/L (7) ® DWLNR/L-JHP-MC (8) ® PWLNR/L-X (8)
® PWLNR/L-X-JHP (9) ® PWLNR/L-X-JHP-MC (10)

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]

123



VI U

CNMG-F3P

Zweiseitige, negative, rhombische
80°-Wendeschneidplatten zum
Vorschlichten und Schlichten

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

o | & (83|83 | =z| 8| ~

2 8|85 |&8|8|8 i f
Bezeichnung L IC ] RE c|lo|o|lao|le]|o]|ce (mm) (mm)
CNMG 090404-F3P 9.67 9.52 476 0.40 (] . (] . (] . 0.50-3.50 0.07-0.25
CNMG 090408-F3P 9.67 9.52 4.76 0.80 o o o ° ° ° 0.90-3.50 0.08-0.25
CNMG 120404-F3P 12.90 12.70 476 0.40 ° . . . . 0.50-3.50 0.07-0.25
CNMG 120408-F3P 12.90 12.70 4.76 0.80 o ° [} ° o 0.90-3.50 0.08-0.25
CNMG 120412-F3P 12.90 12.70 4.76 1.20 . . ° . 1.30-3.50 0.10-0.25

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) ¢ A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® C#-MULNR/L-MW (13) e C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ® C#-PCLNR/L-X (21)

o C#-PCLNR/L-X-JHP (21) » DCBNR/L (23) ® DCLNR/L (22) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ¢ HSK AB3WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14)
© MULNR/L-12MW (12) ® PCBNR/L (19) ® PCLNR/L (17) ® PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20)

® PCLNR/L-X-JHP-MC (20) ® S-DCLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91)  AVC-PCLNR/L (83) ® DCLNR/L-JHP-MC (22)

oV I VRN

CNMG-M3P

Doppelseitige, rhombische
80°-Wendeschneidplatten fir die
mittlere Bearbeitung von Stahl
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Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o o o 0
Sl 8| K| 25|88 ap f

Bezeichnung L IC S RE 8|8 |8 |8|8|8|8& (mm) (mm)
CNMG 090404-M3P 9.67 9.52 4.76 0.40 o ° ° o 0.40-4.00 0.10-0.30
CNMG 090408-M3P 9.67 9.52 4.76 0.80 o ° ° o 0.50-4.50 0.15-0.50
CNMG 120404-M3P 12.90 12.70 4.76 0.40 o ° ° [} 0.40-5.50 0.10-0.30
CNMG 120408-M3P 12.90 12.70 4.76 0.80 . . ° ° . ° 0.50-5.50 0.15-0.50
CNMG 120412-M3P 12.90 12,70 476 1.20 o ° ° o 0.80-5.50 0.18-0.60
CNMG 160612-M3P 16.12 15.88 6.35 1.20 o [} ° ° [} 0.80-7.20 0.18-0.60
CNMG 160616-M3P 16.12 15.88 6.35 1.60 o ° ° o 0.80-7.20 0.18-0.60
CNMG 190608-M3P 19.30 19.05 6.35 0.80 o o [} 0.50-8.60 0.15-0.50
CNMG 190612-M3P 19.30 19.05 6.35 1.20 o () ° 0.80-8.60 0.18-0.60

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) ¢ A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® C#-MULNR/L-MW (13) ® C#-PCLNR/L-12-JHP (18) e C#-PCLNR/L-X (21)

o C#-PCLNR/L-X-JHP (21) » DCBNR/L (23) ® DCLNR/L (22)  HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ¢ HSK AB3WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14)
 MCLNR/L (18) ® MULNR/L-12MW (12) ® PCBNR/L (19) ® PCLNR/L (17) ® PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20)

® PCLNR/L-X-JHP-MC (20) ® S-DCLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91) ® AVC-PCLNR/L (83) ® DCLNR/L-JHP-MC (22)

ISCAR
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80°
CNMG-CERMET
Doppelseitige, rhombische
80°-Cermet-Wendeschneidplatten
zum Vorschlichten und Schlichten
FFC L g
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
=
2 | B 2 f
Bezeichnung L IC S RE ) (& (mm) (mm)
CNMG 120402-FFG 12.90 12.70 4.76 0.20 . 0.40-3.50 0.07-0.25
CNMG 120404-FFC 12.90 12.70 4.76 0.40 [ [ 0.50-3.50 0.07-0.25
CNMG 120408-FFC 12.90 12.70 476 0.80 o 1.00-2.50 0.05-0.25
CNMG 120408-FWT 12.90 12.70 4.76 0.80 [ 0.00-5.00 0.15-0.00

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) ® A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® C#-MULNR/L-MW (13) e C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ® C#-PCLNR/L-X (21)

o C#-PCLNR/L-X-JHP (21) « DCBNR/L (23) ® DCLNR/L (22) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14)
© MULNR/L-12MW (12) ® PCBNR/L (19) ® PCLNR/L (17) ® PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20)

® PCLNR/L-X-JHP-MC (20) ® S-DCLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91) ® DCLNR/L-JHP-MC (22)

a, (mm)
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0,’6 f (mm)

80°
IC
RE L > S -

oV I VRN

CNMM-R3P

Einseitige, rhombische 80°-
Wendeschneidplatten fur die
Schruppbearbeitung von Stahl

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
2| 8|2 % f

Bezeichnung L IC S RE O | © | © (mm) (mm)
CNMM 120408-R3P 12.90 12.70 476 0.80 o o o 0.70-7.50 0.20-0.55
CNMM 120412-R3P 12.90 12.70 4.76 1.20 ) [} o 1.00-7.50 0.25-0.70
CNMM 120416-R3P 12.90 12.70 476 1.60 o ° ° 1.50-7.50 0.30-0.90
CNMM 160608-R3P 16.12 15.88 6.35 0.80 [ ° o 2.00-9.50 0.20-0.55
CNMM 160612-R3P 16.12 15.88 6.35 1.20 ° o ° 2.00-9.50 0.30-0.70
CNMM 160616-R3P 16.12 15.88 6.35 1.60 ) ° . 2.00-9.50 0.30-0.90
CNMM 190612-R3P 19.34 19.06 6.35 1.20 () ° () 3.00-12.00 0.25-0.80
CNMM 190616-R3P 19.34 19.05 6.35 1.60 ) o o 3.50-12.00 0.30-0.90
CNMM 190624-R3P 19.34 19.05 6.35 2.40 () [} o 3.50-12.00 0.30-1.20
CNMM 250924-R3P 25.79 25.40 9.52 2.40 ° ° ° 4,00-15.00 0.40-1.20

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) ® C#-MULNR/L-MW (13) e C#-PCLNR/L-12-JHP (18) e C#-PCLNR/L-X (21) ® C#-PCLNR/L-X-JHP (21) « DCBNR/L (23)

* DCLNR/L (22)  HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK AB3WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ¢ MCLNR/L (18) ® MULNR/L-12MW (12)

* PCBNR/L (19) ® PCLNR/L (17) ® PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20) ® PCLNR/L-X-JHP-MC (20) » S-DCLNR/L (85)
* S-MULNR-MW (91) e A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® DCLNR/L-JHP-MC (22)

Member IMC Group.
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povellUrurn

COMG-R3P-IQ

Doppelseitige, rhombische
80°-Wendeschneidplatten mit 7°
negativem seitlichen Freiwinkel fir die
Schwerzerspanung von Stahl

Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte

o o

0 0

% ) ap f
Bezeichnung L IC S RE e e (mm) (mm)
COMG 160608-R3P-IQ 16.12 15.88 6.35 0.80 . . 2.00-9.00 0.25-0.50
COMG 160612-R3P-1Q 16.12 15.88 6.35 1.20 [ o 2.00-9.00 0.30-0.60
COMG 160616-R3P-1Q 16.12 15.88 6.35 1.60 . . 2.00-9.00 0.30-0.70
COMG 190612-R3P-IQ 19.34 19.06 6.35 1.20 o o 3.00-12.00 0.30-0.80
COMG 190616-R3P-IQ 19.34 19.05 6.35 1.60 o ° 3.50-12.00 0.35-0.90
COMG 190624-R3P-1Q 19.34 19.05 6.35 2.40 . . 3.50-12.00 0.35-0.90
COMG 250924-R3P-1Q 25.79 25.40 9.52 2.40 [ [ 4.00-15.00 0.40-1.00

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: C#-PCLOR/L-IQ (24) » PCBOR/L-IQ (24) » PCLOR/L-IQ (23)

povelUrurn

COMM-R3P-1Q
Einseitige, rhombische
80°-Wendeschneidplatte mit 7°

negativem seitlichen Freiwinkel fir die

Schwerzerspanung von Stahl

70

70

SCHWALBENSCHWANZFORMIGER PLATTENSITZ

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
0 0
% & ap f
Bezeichnung L IC S RE e e (mm) (mm)
COMM 190624-R3P-1Q 19.34 19.06 6.35 2.40 [ [ 3.50-12.00 0.35-1.20

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: C#-PCLOR/L-IQ (24) ¢ PCBOR/L-IQ (24) * PCLOR/L-IQ (23)

ISCAR




VI U

CNMG-F3M

Doppelseitige, rhombische 80°-
Wendeschneidplatten zum Schlichten
von rostbestandigem Stahl

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
0 0
2188888 f

Bezeichnung L IC S RE c|loc|o|lo|lo]|go| e (mm) (mm)
CNMG 090404-F3M 9.67 9.52 476 0.40 o (] . (] . 0.10-1.50 0.05-0.30
CNMG 090408-F3M 9.67 9.52 476 0.80 ° ° [ ° ° 0.10-1.50 0.10-0.40
CNMG 120404-F3M 12.90 12.70 476 0.40 . . . . . 0.10-1.50 0.05-0.30
CNMG 120408-F3M 12.90 12.70 4.76 0.80 o ° ° ° ° o 0.10-1.50 0.10-0.40
CNMG 120412-F3M 12.90 12.70 4.76 1.20 . . . . ° ° . 0.20-2.00 0.15-0.50

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) ¢ A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® C#-MULNR/L-MW (13) e C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ® C#-PCLNR/L-X (21)

o C#-PCLNR/L-X-JHP (21) » DCBNR/L (23) ® DCLNR/L (22) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ¢ HSK AB3WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14)
© MULNR/L-12MW (12) ® PCBNR/L (19) ® PCLNR/L (17) ® PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20)

® PCLNR/L-X-JHP-MC (20) ® S-DCLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91)  AVC-PCLNR/L (83) ® DCLNR/L-JHP-MC (22)
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CNMG-M3M

Doppelseitige, rhombische
80°-Wendeschneidplatten fir die
Bearbeitung von rostbestéandigem
Stahl

S
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
g2 8|8|8|8|8 = f

Bezeichnung L IC S RE c|lo |9 |0 o]l (mm) (mm)

CNMG 090404-M3M 9.67 9.52 476 0.40 . ° . . ° 0.40-4.00 0.12-0.40
CNMG 090408-M3M 9.67 9.52 476 0.80 o . [ [ [ 0.50-4.50 0.15-0.50
CNMG 120404-M3M 12.90 12.70 4.76 0.40 o ° 0.50-5.00 0.15-0.50
CNMG 120408-M3M 12.90 12.70 4.76 0.80 ° ° ° ° ° o 0.50-5.00 0.15-0.50
CNMG 120412-M3M 12.90 12.70 476 1.20 o ° ° ° . o 0.50-5.00 0.20-0.60
CNMG 120416-M3M 12.90 12.70 4.76 1.60 o ° ° ° 0.50-5.00 0.25-0.70
CNMG 160608-M3M 16.12 15.88 6.35 0.80 () ° ° o 0.50-7.00 0.15-0.50
CNMG 160612-M3M 16.12 15.88 6.35 1.20 o ° ° ° o 0.50-7.00 0.20-0.60
CNMG 160616-M3M 16.12 15.88 6.35 1.60 o ° ° ° o 0.50-7.00 0.25-0.70
CNMG 190608-M3M 19.34 19.06 6.35 0.80 o . [ ° 3.00-10.00 0.30-0.70
CNMG 190612-M3M 19.34 19.05 6.35 1.20 [ o [ [ 3.00-10.00 0.35-0.80

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) ® A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® C#-MULNR/L-MW (13) ® C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ® C#-PCLNR/L-X (21)

o C#-PCLNR/L-X-JHP (21) « DCBNR/L (23) ® DCLNR/L (22) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14)  HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14)
© MCLNR/L (18) ® MULNR/L-12MW (12) « PCBNR/L (19) ® PC LNR/L (17) ® PCLNR/L-12-JHP (18) ¢ PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20)

® PCLNR/L-X-JHP-MC (20) ® S-DCLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91)  AVC-PCLNR/L (83) ® DCLNR/L-JHP-MC (22)

Member IMC Group.
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CNMG-R3M
Doppelseitige, rhombische
80°-Wendeschneidplatten fur
die Schruppbearbeitung von
rostbestandigem Stahl

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
[Ye)
2|88 2 f

Bezeichnung L IC S RE o | © o (mm) (mm)
CNMG 160612-R3M 16.12 15.88 6.35 1.20 [ ° 2.00-9.00 0.30-0.90
CNMG 160616-R3M 16.12 15.88 6.35 1.60 [ [ 2.00-10.00 0.40-1.00
CNMG 160624-R3M 16.12 15.88 6.35 2.40 o 2.00-11.00 0.50-1.20
CNMG 190612-R3M 19.34 19.06 6.35 1.20 o o o 2.00-9.00 0.30-0.90
CNMG 190616-R3M 19.34 19.06 6.35 1.60 o ° o 2.00-10.00 0.40-1.00
CNMG 190624-R3M 19.34 19.05 6.35 2.40 [ [ 2.00-11.00 0.50-1.20

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) e C#-PCLNR/L-X (21) ¢ DCBNR/L (23) ® DCLNR/L (22) ® MCLNR/L (18) ® PCBNR/L (19) ® PCLNR/L (17) ® PCLNR/L-X (19)

* A/S-PCLNR/L-X/G (88)

PV iI VN

CNMG-F3S

Doppelseitige 80°-Trigon-
Wendeschneidplatten fur die
Bearbeitung von Titan und hoch

hitzebestandigen Werkstuckstoffen.
Geeignet fur Schlichtbearbeitungen.

Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
g g ap f
Bezeichnung L IC S RE 3 3 (mm) (mm)
CNMG 090404-F3S 9.67 9.52 4.76 0.40 o o 0.10-1.50 0.05-0.30
CNMG 090408-F3S 9.67 9.52 476 0.80 ° o 0.10-1.50 0.05-0.30
CNMG 120404-F3S 12.90 12.70 476 0.40 o o 0.10-1.50 0.05-0.30
CNMG 120408-F3S 12.90 12.70 4.76 0.80 o ° 0.10-1.50 0.05-0.30

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) » A/S-PCLNR/L-X/G (88) » AVC-PCLNR/L (83) ¢ C#-MULNR/L-MW (13) » C#-PCLNR/L-12-JHP (18) » C#-PCLNR/L-X (21)
o C#-PCLNR/L-X-JHP (21) » DCBNR/L (23) » DCLNR/L (22) » DCLNR/L-JHP-MC (22) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13)
o HSK A3WH-MUMNN-MW (14) » MULNR/L-12MW (12)  PCBNR/L (19) » PCLNR/L (17) » PCLNR/L-12-JHP (18) ¢ PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19)

o PCLNR/L-X-JHP (20) » PCLNR/L-X-JHP-MC (20) » S-DCLNR/L (85) » S-MULNR-MW (91)

v

CNMG-VL
Doppelseitige, rhombische
80°-Wendeschneidplatten mit

Spanformer fir die Bearbeitung =

von hoch hitzebestandigen

Legierungen und Ventilen aus IS =

rostbestandigem Stahl

Abmessungen Zéaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
g | 3 2 f

Bezeichnung L IC S RE [} [} (mm) (mm)
CNMG 120404-VL 12.90 12.70 4.76 0.40 o 0.30-3.00 0.05-0.15
CNMG 120408-VL 12.90 12.70 4.76 0.80 . . 0.50-4.00 0.10-0.25

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) ® C#-MULNR/L-MW (13) e C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ® C#-PCLNR/L-X (21) ® C#-PCLNR/L-X-JHP (21)  DCBNR/L (23)
* DCLNR/L (22) ® HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ¢ HSK AB3WH-MUMNN-MW (14) ® MULNR/L-12MW (12) « PCBNR/L (19)

* PCLNR/L (17) ® PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20) ® PCLNR/L-X-JHP-MC (20) ® S-DCLNR/L (85)

* S-MULNR-MW (91) e A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® DCLNR/L-JHP-MC (22)

ISCAR
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CNMG/CNGG-SF
Doppelseitige, negative, rhombische
80°-Wendeschneidplatten zum
Feinstschlichten. Gute Spankontrolle
bei sehr niedrigem Vorschub und
Schnitttiefe.

Bezeichnung

CNMG 120402-SF
CNMG 120404-SF
CNGG 120401-SF
CNGG 120402-SF
CNGG 120404-SF

Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
0 =
~— o [=e] ~
o N N o f
© 0 <t [=> ap
L IC S RE 2|12 || L (mm) (mm)
12.90 12.70 4.76 0.20 o o 0.30-2.00 0.03-0.25
12.90 12.70 4.76 0.40 o 0.30-2.00 0.05-0.25
12.90 12.70 4.76 0.10 o 0.20-1.50 0.03-0.15
12.90 12.70 4.76 0.20 ° 0.30-2.00 0.03-0.20
12.90 12.70 4.76 0.40 ° 0.30-2.00 0.03-0.20

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) ® C#-MULNR/L-MW (13) e C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ® C#-PCLNR/L-X (21) ® C#-PCLNR/L-X-JHP (21) * DCBNR/L (23)
* DCLNR/L (22) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ¢« MULNR/L-12MW (12) ® PCBNR/L (19)
® PCLNR/L (17) ® PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20) ® PCLNR/L-X-JHP-MC (20) * S-DCLNR/L (85)

® S-MULNR-MW (91) e A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® DCLNR/L-JHP-MC (22)

VI VRN

CNMG-NF o
Zweiseitige, negative, rhombische / ‘.{’ .
80°-Wendeschneidplatten zum F-- et |

Vorschlichten und Schlichten

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o = v o
E12/E|E|lg 5|5 -~ f
Bezeichnung L IC S RE c|o|oc|e|lao|o| g (mm) (mm)
CNMG 120404-NF 12.90 12.70 4.76 0.40 ° . ° ° . ° . 0.00-0.00 0.00-0.00
CNMG 120408-NF 12.90 12.70 4.76 0.80 o ° ° ° o 0.80-3.50 0.08-0.25

® User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) ® C#-MULNR/L-MW (13) » C#-PCLNR/L-12-JHP (18)  C#-PCLNR/L-X (21) » C#-PCLNR/L-X-JHP (21) » DCBNR/L (23)
« DCLNR/L (22) » HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) » HSK AG3WH-MULNR/L-MW (13) » HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12) ¢ PCBNR/L (19)
© PCLNR/L (17) ® PCLNR/L-12-JHP (18) » PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20) ® PCLNR/L-X-JHP-MC (20) * S-DCLNR/L (85)

* S-MULNR-MW (91) ® A/S-PCLNR/L-X/G (88) ®* DCLNR/L-JHP-MC (22)

v

CNMG-WF

Zweiseitige, negative, rhombische
80°-Wendeschneidplatte in Wiper-
Ausflihrung zum Schlichten mit
hohen Vorschubwerten

'S

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
0 0
% ) ap f
Bezeichnung L IC S RE e e (mm) (mm)
CNMG 120408-WF 12.90 12.70 4.76 0.80 [ () 0.80-3.50 0.10-0.35

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) ® C#-MULNR/L-MW (13) e C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ® C#-PCLNR/L-X (21) ® C#-PCLNR/L-X-JHP (21) ® DCBNR/L (23)
* DCLNR/L (22) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12) ® PCBNR/L (19)
® PCLNR/L (17) ® PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20) ® PCLNR/L-X-JHP-MC (20) ® S-DCLNR/L (85)

* S-MULNR-MW (91) o A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® DCLNR/L-JHP-MC (22)

Member IMC Group
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CNMG-WG/NRW
Doppelseitige, negative, rhombische
80°-Wendeschneidplatten in
Wiper-Ausfihrung zum Drehen mit
exzellenter Oberflachenglite

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o = [T}
SIE|S|8|E/8|8| = f
Bezeichnung L IC ] RE c|lo|o|o|le|go| o (mm) (mm)
CNMG 120408-WG 12.90 12.70 476 0.80 o (] . (] . (] [ 0.80-3.50 0.10-0.50
CNMG 120412-WG 12.90 12.70 4.76 1.20 [ [ 1.50-4.00 0.30-0.80
CNMG 120416-NRW 12.90 12.70 4.76 1.60 [ [ 2.00-4.50 0.30-0.80

® User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) ® C#-MULNR/L-MW (13)  C#-PCLNR/L-12-JHP (18) e C#-PCLNR/L-X (21) ® C#-PCLNR/L-X-JHP (21) ® DCBNR/L (23)
o DCLNR/L (22) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK AB3WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12) ¢ PCBNR/L (19)
® PCLNR/L (17) ® PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20) ¢ PCLNR/L-X-JHP-MC (20) ® S-DCLNR/L (85)

® S-MULNR-MW (91) ® A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® DCLNR/L-JHP-MC (22)

©oviI

CNMA

Doppelseitige, negative, rhombische
80°-Wendeschneidplatten fiir

die Bearbeitung kurzspanender
Werkstlickstoffe wie Gusseisen
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Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
2| 8| 8|S|8|8|8 i f

Bezeichnung L IC S RE c |l o |l ||| o]l g (mm) (mm)
CNMA 120404 12.90 12.70 4.76 0.40 o o ° 1.00-4.00 0.03-0.34
CNMA 120408 12.90 12.70 4.76 0.80 o ° ° ° o 1.00-4.00 0.05-0.43
CNMA 120408F (1) 12.90 12.70 476 0.80 ° . 1.00-4.00 0.05-0.50
CNMA 120412 12.90 12.70 4.76 1.20 ° ° ° [} ° 1.50-4.50 0.08-0.60
CNMA 120416 12.90 12.70 476 1.60 ° ° ° 2.00-6.00 0.30-0.60
CNMA 160612 16.12 15.88 6.35 1.20 o ° 2.00-10.00 0.10-0.80
CNMA 160616 16.12 15.88 6.35 1.60 o ° 2.00-10.00 0.30-0.60
CNMA 190612 19.30 19.05 6.35 1.20 o o o 2.00-10.00 0.10-0.80
CNMA 190616 19.30 19.05 6.35 1.60 o 2.50-10.00 0.30-1.00

® User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

() Wiper-Geometrie

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) ¢ A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® C#-MULNR/L-MW (13) ¢ C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ¢ C#-PCLNR/L-X (21)

o C#-PCLNR/L-X-JHP (21) « DCBNR/L (23) ® DCLNR/L (22) ® DCLNR/L-JHP-MC (22) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ¢ HSK A63WH-MULNR/L-MW (13)
o HSK AB3WH-MUMNN-MW (14) ¢ MCLNR/L (18) ® MULNR/L-12MW (12) » PCBNR/L (19) ® PCLNR/L (17) » PCLNR/L-12-JHP (18) « PCLNR/L-CA (107)

® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20) ¢ PCLNR/L-X-JHP-MC (20) ¢ S-DCLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91)

ISCAR




VI U

CNMG/CNGG-PP
Doppelseitige, negative, rhombische
80°-Wendeschneidplatten fur

die Bearbeitung sehr zaher
Werkstiickstoffe mit mittleren

Schnittparametern
Abmessungen Zaher < Harter gmngz
gsl2|lz2(2|lg8lcs(B|[=|2[2([2|23]|2]|. 2 f

Bezeichnung L IC S RE || |o || |o|jo|lo|loc|lo|lo|lc| o] mm] (mm
CNMG 120404-PP EPAch] 12.70 4.76 0.40 o ° ° o ° ° o ° 1.00-4.00{0.14-0.30
CNMG 120408-PP [EPXl) 12.70 476 0.80 . . ° . ° . . ° . ° ° ° 1.00-4.00|0.14-0.30
(o[ [RPIYSPRN 1290 1270 476 1.20 ° . ° 1.50-4.00|0.18-0.40
CNMG 190612-PP [EIKN) 19.05 6.35 1.20 () ° 2.00-8.0010.30-0.60
CNGG 120401-PP RPAh] 12.70 4.76 0.10 ° 0.40-2.00 { 0.05-0.20
CNGG 120402-PP [EPEl) 12.70 4.76 0.20 ° 0.40-2.50( 0.08-0.25
CNGG 120404-PP RPAN) 12.70 4.76 0.40 ° 0.80-3.000.10-0.30
CNGG 120408-PP [mPXl) 12.70 4.76 0.80 o o e [1,00-4.00/0.10-0.30
CNGG 120412-PP RPXCN) 12.70 4.76 1.20 [} 1.00-4.00|0.10-0.30
CNGG 190612-PP RIKN) 19.05 6.35 1.20 ° 2.00-9.000.30-0.60

® User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) ® A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® C#-MULNR/L-MW (13) e C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ® C#-PCLNR/L-X (21)

o C#-PCLNR/L-X-JHP (21) « DCBNR/L (23) ® DCLNR/L (22) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ¢ HSK AB3WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14)
* MCLNR/L (18) ® MULNR/L-12MW (12) ® PCBNR/L (19) ® PCLNR/L (17) ® PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20)

® PCLNR/L-X-JHP-MC (20) ® S-DCLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91) e DCLNR/L-JHP-MC (22)

PV I VRN

CNMG/CNGG-TF
Doppelseitige, negative, rhombische
80°-Wendeschneidplatten flr die
Bearbeitung einer Vielzahl von

Werkstlckstoffen mit mittleren 4
Schnittparametern S
Abmessungen Zaher < Harter SEg;gi?thTe
o [Ye) o w0 o
| 8|S |8 8|35 |2|=|8|8|5]|5 ap f
Bezeichnung L IC S RE 8|8 |8|8|8|8|8 |8 |8 |8 |8| 3| mm (mm)
CNMG 090304-TF 9.70 9.52 3.18 0.40 o o 1.00-3.00 | 0.12-0.35
CNMG 090308-TF 9.70 9.52 3.18 0.80 o ° ° 1.00-4.00 | 0.12-0.35
CNMG 120404-TF 12.90 12.70 4.76 0.40 o o ° ° ° o ° [} 1.00-4.00 | 0.12-0.35
CNMG 120408-TF 12.90 12.70 4.76 0.80 ° . . ° ° ° ° . ° ° e |1.00-4.00 | 0.12-0.35
CNMG 120412-TF 12.90 12.70 4.76 1.20 o ° ° o o 1.50-4.50 | 0.15-0.40
CNMG 160608-TF 16.12 15.88 6.35 0.80 ° [} 1.00-6.00 | 0.12-0.35
CNMG 160612-TF 16.12 15.88 6.35 1.20 o 1.50-6.00 | 0.15-0.45
CNMG 190612-TF 19.30 19.06 6.35 1.20 o 1.50-6.50 | 0.20-0.55
CNGG 120408-TF 12.96 12.70 4.76 0.80 ° 1.00-4.00 | 0.12-0.35
CNGG 190612-TF 19.30 19.05 6.35 1.20 [} 2.00-9.00 | 0.30-0.70

® User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) e C#-MULNR/L-MW (13) ® C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ® C#-PCLNR/L-X (21) o C#-PCLNR/L-X-JHP (21) « DCBNR/L (23)

* DCLNR/L (22) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ¢ MCLNR/L (18) ® MULNR/L-12MW (12)

o PCBNR/L (19) ® PCLNR/L (17) ® PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20) ® PCLNR/L-X-JHP-MC (20) ® S-DCLNR/L (85)
® S-MULNR-MW (91) ® AVC-PCLNR/L (83) ® A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® DCLNR/L-JHP-MC (22)

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]

131
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CNMG-GN

Doppelseitige, negative, rhombische
80°-Wendeschneidplatten fiir
allgemeine Anwendungen

« s Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter Sch’r)ﬁttwerte
o | B K[ 83| 2|8 S|l o | 8| ~ | ~
g2 8|8 |8|8|z|g8|8|9|8|8|8|.> !
Bezeichnung L IC S RE oc|lo|o|o|o|lo|o|oe|c|o|o| S| (mm| (mm
CNMG 120404-GN 12.90 12.70 476 0.40 o o ° ° ° ° 1.00-4.00 | 0.14-0.40
CNMG 120408-GN 12.90 12.70 4.76 0.80 o ° ° ° ° [} ° ° ° ° ° 1.00-4.50 | 0.16-0.45
CNMG 120412-GN 12.90 12.70 4.76 1.20 ° ° . . . . . ® [ 1.50-5.00 | 0.22-0.50
CNMG 160612-GN 16.12 15.88 6.35 1.20 o ° o [} 2.00-7.00 | 0.22-0.60
CNMG 160616-GN 16.12 15.88 6.35 1.60 [ 2.00-7.00 | 0.22-0.75
CNMG 190608-GN 19.30 19.06 6.35 0.80 ° 1.50-8.00 | 0.20-0.70
CNMG 190612-GN 19.30 19.05 6.35 1.20 o o ° o 2.00-7.98 | 0.25-0.70

® User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) ® A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® C#-MULNR/L-MW (13) e C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ® C#-PCLNR/L-X (21)

o C#-PCLNR/L-X-JHP (21) « DCBNR/L (23) ® DCLNR/L (22) ® DCLNR/L-JHP-MC (22) ® HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13)
* HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ¢ MCLNR/L (18) ® MULNR/L-12MW (12) « PCBNR/L (19) ® PCLNR/L (17) ® PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107)

® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20) ® PCLNR/L-X-JHP-MC (20) ® S-DCLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91)

PV I v

CNMG-NR

Doppelseitige, negative, rhombische
80°-Wendeschneidplatten mit
speziellem Spanformer flir die

Schwerzerspanung
S
Abmessungen Zdher < Harter gg;ﬂ?thnni
o ‘o] o w0 o o [Ye)
Sl 8| 8| 8|5 |2|35|/8| 8|88 ap f
Bezeichnung L IC S RE S|8|8|8|&8|8|&E|3|8E|8 |3 (mm) (mm)
CNMG 120408-NR 12.90 12.70 4,76 0.80 o ° o ) ° ° ° ° ° [ 1.00-5.00 | 0.15-0.50
CNMG 120412-NR 12.90 12.70 4.76 1.20 o [ ° ° ° ° 1.00-5.00 | 0.23-0.55
CNMG 120416-NR 12.90 12.70 4.76 1.60 o 1.00-5.00 | 0.30-0.60
CNMG 160608-NR 16.12 15.88 6.35 0.80 o o 1.50-6.00 | 0.25-0.50
CNMG 160612-NR 16.12 15.88 6.35 1.20 [} ° ° [ 2.00-7.00 | 0.30-0.60
CNMG 160616-NR 16.12 15.88 6.35 1.60 o o o ° ° ° ° ° 2.50-7.00 | 0.30-0.70
CNMG 190608-NR 19.30 19.05 6.35 0.80 L] L] 3.50-8.00 | 0.30-0.72
CNMG 190612-NR 19.30 19.05 6.35 1.20 o ° ° ° 3.50-8.00 | 0.30-0.80
CNMG 190616-NR 19.30 19.05 6.35 1.60 o o o o o ® | 400-10.00 | 0.40-0.85
CNMG 190624-NR 19.30 19.06 6.35 2.40 ° 4,00-10.00 | 0.40-1.20
CNMG 250924-NR 25.79 25.40 9.52 2.40 o 6.00-12.00 | 0.40-1.20

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) ® C#-MULNR/L-MW (13) e C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ® C#-PCLNR/L-X (21) ® C#-PCLNR/L-X-JHP (21) ® DCBNR/L (23)

* DCLNR/L (22) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ¢ MCLNR/L (18) ® MULNR/L-12MW (12)

* PCBNR/L (19) ® PCLNR/L (17) ® PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20) ® PCLNR/L-X-JHP-MC (20) ® S-DCLNR/L (85)
® S-MULNR-MW (91) e A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® DCLNR/L-JHP-MC (22)

1578 ISCAR




v

CNMG-MR

Doppelseitige, negative, rhombische
80°-Wendeschneidplatten zum
Schruppen von rostbestandigem
Stahl und weichen Werkstuckstoffen

g

S
Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o o
21828 2 f
Bezeichnung L IC S RE S| S| g e (mm) (mm)
CNMG 160612-MR 16.12 15.88 6.35 1.20 . . . ° 2.00-10.00 0.30-0.90
CNMG 190612-MR 19.03 19.05 6.35 1.20 ° ° ° ° 2.00-10.00 0.30-0.90

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: C#-PCLNR/L-X (21) « DCBNR/L (23) ® DCLNR/L (22) ® MCLNR/L (18) ® PCBNR/L (19) ® PCLNR/L (17) ® PCLNR/L-X (19)
® A/S-PCLNR/L-X/G (88)

HELiToRnN

CNMX-M3/4PW
Doppelseitige, rhombische
80°-Wendeschneidplatten mit
helikaler Schneidkante flr hohe
Abspanraten

rs - ~
95
) <50

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
2| 8|8 5|8|8|8|8 i f

Bezeichnung L IC S RE oc |l |o|o|o|c| ol o (mm) (mm)
9.67 9.52 4.40 0.40 o ° ° 1.00-4.50 0.20-0.50
CNMX 090608-M3P 9.67 9.52 4.40 0.80 [} [} ° ° ° 1.50-5.00 0.25-0.60
CNMX 120708-M4PW 12.90 12.70 6.78 0.80 . ° . ° . 1.50-6.00 0.25-0.60
CNMX 120712-M4PW 12.90 12.70 6.78 1.20 . ° . ° . 2,00-6.00 0.30-0.80
CNMX 120716-M4PW 12.90 12.70 6.78 1.60 o ° ° [ o 2.00-6.00 0.30-1.00
CNMX 160712-M4PW 16.12 15.88 6.40 1.20 ° ° ° 2.00-8.00 0.30-0.80
CNMX 160716-M4PW 16.12 15.88 6.40 1.60 o o [ 2.00-8.00 0.30-1.00

e PCLNR/L...X und A..-PCLNR/L-X wurden speziell fir diese Wendeschneidplatte entwickelt. ® Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® C#-PCLNR/L-X (21) ® C#-PCLNR/L-X-JHP (21) « DCLNR/L (22) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20)
® PCLNR/L-X-JHP-MC (20)

HELiT RN

CNMX-M3/4MW
Doppelseitige, rhombische
80°-Wendeschneidplatten mit
helikaler Schneidkante fur hohe
Abspanraten bei der Bearbeitung von
rostbestandigem Stahl

‘<»S> -
95’
“Aai

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
[Ye) 0 o
g8 E|Elg|g| = f

Bezeichnung L IC S RE S || e |e| ol o (mm) (mm)
CNMX 090604-M3MW 9.67 9.52 4.40 0.40 [ o . 0.80-4.00 0.15-0.45
CNMX 090608-M3MW 9.67 9.62 4.40 0.80 o ° ° 1.00-5.00 0.20-0.60
CNMX 120704-M4MW 12.90 12.70 6.78 0.40 ° ) . 0.80-5.00 0.15-0.45
CNMX 120708-M4MW 12.90 12.70 6.78 0.80 o ° ° o ° o 1.00-6.00 0.20-0.60
CNMX 120712-M4MW 12.90 12.70 6.78 1.20 () ° ° ° o 2.00-6.00 0.30-0.80

e PCLNR/L...X und A..-PCLNR/L-X wurden speziell fur diese Wendeschneidplatte entwickelt. ® Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® C#-PCLNR/L-X (21) ® C#-PCLNR/L-X-JHP (21) ® DCLNR/L (22) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20)
® PCLNR/L-X-JHP-MC (20)

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]
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CNMM-M4PW . . m
Einseitige, hoch positive Wende-
schneidplatten mit helikaler e"’
Schneidkante und positivem
Spanwinkel fir die Schwerzerspanung ‘
L
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
23 3
% ) ap f
Bezeichnung IC S RE L e e (mm) (mm)
CNMM 120408-M4PW 12.70 4.76 0.80 12.90 ° . 1.50-5.00 0.24-0.59

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) » C#-MULNR/L-MW (13) ® C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ¢ C#-PCLNR/L-X (21) ¢ C#-PCLNR/L-X-JHP (21) » DCBNR/L (23)
 DCLNR/L (22) ® HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14)  HSK AB3WH-MULNR/L-MW (13) » HSK AB3WH-MUMNN-MW (14) » MULNR/L-12MW (12)  PCBNR/L (19)

© PCLNR/L (17)  PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107) » PCLNR/L-X (19) ¢ PCLNR/L-X-JHP (20) » PCLNR/L-X-JHP-MC (20) * S-DCLNR/L (85)

* S-MULNR-MW (91) ® DCLNR/L-JHP-MC (22)

)/
©oviI

CNMM-NR
Einseitige, rhombische 80°-Wende-
schneidplatten zum Schruppdrehen

S
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o
0 ~
o 8 ap f
Bezeichnung L IC S RE e e (mm) (mm)
CNMM 190616-NR 19.03 19.05 6.35 1.60 [ . 2.00-10.00 0.40-1.00

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: DCBNR/L (23) ® DCLNR/L (22) ® MCLNR/L (18) ® PCBNR/L (19) * PCLNR/L (17)

 r.r v ¥/ _TV]
VI URnN
100°|
mviPruen = ﬂﬁr =
POSITIVE DOUBLE SIDED
DNGP-F2P
Doppelseitige, rhombische
55°-Wendeschneidplatten zum
Feinschlichten und Schlichten von
rostbestandigem Stahl
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
=
§ ap f
Bezeichnung L IC S RE (&) (mm) (mm)
DNGP 070302R/L-F2P 7.70 6.35 3.18 0.20 [ 0.30-2.00 0.08-0.30
DNGP 070304R/L-F2P 7.70 6.35 3.18 0.40 ° 0.30-2.00 0.08-0.30
DNGP 070308R/L-F2P 7.70 6.35 3.18 0.80 o 0.30-2.00 0.08-0.30

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E-SDXNR/L-07 (92) ® A/E-SDZNR/L-07 (93) ® PDJINR/L-S (24)

ISCAR
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DNMG-F3P 0 == T

Doppelseitige, rhombische
55°-Wendeschneidplatten zum
Vorschlichten und Schlichten von

Stahl

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

S8 8|5 f

=] =<} 0 =<3 ap
Bezeichnung L IC S RE e[ e e | e (mm) (mm)
DNMG 110404-F3P 11.63 9.52 476 0.40 [ . [ o 0.80-3.00 0.07-0.25
DNMG 110408-F3P 11.63 9.52 4.76 0.80 o ° ° o 1.00-3.50 0.08-0.25
DNMG 110412-F3P 11.63 9.52 4.76 1.20 . ° ° . 1.40-4.00 0.10-0.25
DNMG 150404-F3P 16.50 12.70 4.76 0.40 o ° ° o 0.80-3.00 0.07-0.25
DNMG 150408-F3P 15.50 12.70 4.76 0.80 o ° ° o 1.00-3.50 0.08-0.25
DNMG 150412-F3P 15.50 12.70 4.76 1.20 o o o o 1.40-4.00 0.10-0.25
DNMG 150604-F3P 16.50 12.70 6.35 0.40 () ° ° o 0.80-3.00 0.07-0.25
DNMG 150608-F3P 15.50 12.70 6.35 0.80 o ° ° o 1.00-3.50 0.08-0.25
DNMG 150612-F3P 15.50 12.70 6.35 1.20 o ° ° o 1.40-4.00 0.10-0.25

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) ¢ C#-DDJNR/L (27) ¢ C#-PDJNR/L-JHP (26) ® DDJINR/L (26) ® HSK AB3WH-DDJNR/L (27) « HSK A63WH-DDNNN (28)
¢ PDUNR/L (25) ® PDINR/L-JHP (25) ® S-DDUNR/L (92) ® AVC-DDUNR/L (84) ® DDJNR/L-JHP-MC (27)

19O T Ui o = S
DNMG-M3P ek S

Doppelseitige, rhombische 55°-
Wendeschneidplatten fur die mittlere
Bearbeitung von Stahl

Abmessungen Zaher < Harter Empfohlene Schnittwerte
o (=3 o Yol
g E|E18|E|5| = f

Bezeichnung L IC S RE S| o || Q| Q|9 (mm) (mm)
DNMG 110408-M3P 11.63 9.52 4.76 0.80 [} ° o [} 0.50-5.00 0.15-0.50
DNMG 110412-M3P 11.63 9.52 4.76 1.20 o o ° 0.80-5.00 0.18-0.60
DNMG 150408-M3P 156.50 12.70 476 0.80 ° o . o . . 0.50-6.00 0.15-0.50
DNMG 150412-M3P 16.50 12.70 4.76 1.20 o ° 0.80-6.00 0.18-0.60
DNMG 150608-M3P 156.50 12.70 6.35 0.80 o o ° 0.50-6.00 0.15-0.50
DNMG 150612-M3P 15.50 12.70 6.35 1.20 o ° ° o 0.80-6.00 0.18-0.60

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) ¢ AVC-DDUNR/L (84) ® C#-DDJNR/L (27) e C#-PDJNR/L-JHP (26) ® DDJINR/L (26) ® HSK A63WH-DDJINR/L (27)
 HSK A63WH-DDNNN (28) ¢ PDJNR/L (25) ® PDJNR/L-JHP (25) ¢ S-DDUNR/L (92) * DDJNR/L-JHP-MC (27)

iSCTURN I N =
DNGP-F2M : — @ %

Doppelseitige, rhombische
55°-Wendeschneidplatten zum
Feinschlichten und Schlichten von
rostbestandigem Stahl

gl

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
= ap f
Bezeichnung L Ic S RE 3 (mm) (mm)
DNGP 070302R/L-F2M 7.70 6.35 3.18 0.20 o 0.30-2.00 0.08-0.30
DNGP 070304R/L-F2M 7.70 6.35 3.18 0.40 o 0.30-2.00 0.08-0.30
R | 7.70 6.35 3.18 0.80 [ 0.30-2.00 0.08-0.30

® Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E-SDXNR/L-07 (92) e A/E-SDZNR/L-07 (93) ® PDJINR/L-S (24)

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




DNMG-F3M HlEE
Doppelseitige, rhombische 55°-
Wendeschneidplatten fur die
Schlicht-Bearbeitung von
rostbestandigem Stahl

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
21 8|8|8|8|8 w2 !

Bezeichnung L IC S RE S|lo|e|o|o]ce (mm) (mm)
DNMG 110404-F3M 11.63 9.52 4.76 0.40 o o o o o 0.10-1.50 0.05-0.32
DNMG 110408-F3M 11.63 9.52 4.76 0.80 [} ° [} ° ° 0.10-1.50 0.10-0.42
DNMG 110412-F3M 11.63 9.52 476 1.20 o o o [ 0.15-2.00 0.15-0.52
DNMG 150404-F3M 15.50 12.70 4.76 0.40 o o ° ° ° o 0.10-1.50 0.05-0.30
DNMG 150408-F3M 156.50 12.70 4.76 0.80 [} ° ° ° o 0.10-1.50 0.10-0.40
DNMG 150412-F3M 156.50 12.70 4.76 1.20 o o o [ 0.20-2.50 0.15-0.50
DNMG 150604-F3M 15.50 12.70 6.35 0.40 o o o o o 0.10-1.50 0.05-0.30
DNMG 150608-F3M 156.50 12.70 6.35 0.80 o o [} ° o 0.10-1.50 0.10-0.40
DNMG 150612-F3M 15.50 12.70 6.35 1.20 [} ° ° ° ° 0.20-2.50 0.15-0.50

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) ¢ C#-DDJNR/L (27) ® C#-PDJNR/L-JHP (26) ® DDJINR/L (26) ® HSK AB3WH-DDJNR/L (27) * HSK A63WH-DDNNN (28)

IOV I Ui
DNMG-M3M

Doppelseitige, rhombische
55°- Wendeschneidplatten fur
die Schlicht- Bearbeitung von

rostbestandigem Stahl

* PDJNR/L (25)  PDJINR/L-JHP (25) ¢ S-DDUNR/L (92)  AVC-DDUNR/L (84) ® DDJNR/L-JHP-MC (27)
R
]

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
0 w0
21821888 = f

Bezeichnung L IC S RE c|lo | |o]| ol (mm) (mm)
DNMG 110404-M3M 11.63 9.52 4.76 0.40 . . ° . . 0.50-3.50 0.12-0.40
DNMG 110408-M3M 11.63 9.52 4.76 0.80 . ° . . ° 0.50-4.00 0.15-0.50
DNMG 110412-M3M 11.63 9.52 4.76 1.20 . . ° . . 0.50-4.00 0.20-0.60
DNMG 150408-M3M 15.50 12.70 4.76 0.80 . . ° . ° . 0.50-5.00 0.15-0.50
DNMG 150412-M3M 15.50 12.70 4.76 1.20 . . ° ) . 0.50-5.00 0.20-0.60
DNMG 150608-M3M 15.50 12.70 6.35 0.80 ) . . . . 0.50-5.00 0.15-0.50
DNMG 150612-M3M 15.50 12.70 6.35 1.20 [ [ [ [ [ 0.50-5.00 0.20-0.60

® Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) e C#-DDJNR/L (27) ® C#-PDJINR/L-JHP (26) ® DDJNR/L (26) ® HSK A63WH-DDJNR/L (27) ® HSK A63WH-DDNNN (28)
* PDJINR/L (25) ® PDJNR/L-JHP (25) » S-DDUNR/L (92) ¢ AVC-DDUNR/L (84) ® DDJNR/L-JHP-MC (27)

DV 1 Ui . /\550 IR
DNMG-F3S <~ ) 8 %]

D Iseitige, rhombisch v

oppelseitige, r ische ‘_ﬁ,

55°-Wendeschneidplatten fir die
Bearbeitung von Titan und hoch
hitzebestandigen Werkstuickstoffen.
Geeignet fUr Schlichtbearbeitungen.

gl

Abmessungen Zéher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
g g ap f
Bezeichnung L IC S RE 3 3 (mm) (mm)
DNMG 110404-F3S 11.63 9.52 4.76 0.40 o o 0.10-1.50 0.05-0.32
DNMG 110408-F3S 11.63 9.52 476 0.80 ° o 0.10-1.50 0.10-0.40
DNMG 150404-F3S 15.50 12.70 4.76 0.40 ° . 0.10-1.50 0.05-0.32
DNMG 150408-F3S 15.50 12.70 476 0.80 o ° 0.10-1.50 0.10-0.40
DNMG 150604-F3S 16.50 12.70 6.35 0.40 o o 0.10-1.50 0.05-0.32
DNMG 150608-F3S 15.50 12.70 6.35 0.80 o o 0.10-1.50 0.10-0.40

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) ¢ AVC-DDUNRY/L (84) ¢ C#-DDJNR/L (27) o C#-PDJNR/L-JHP (26) ® DDJNR/L (26) ® DDJINR/L-JHP-MC (27)
* HSK A63WH-DDJNR/L (27) ® HSK A63WH-DDNNN (28) © PDJNR/L (25) ® PDJNR/L-JHP (25) ® S-DDUNR/L (92)

ISCAR
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DNMG-CERMET
Doppelseitige, rhombische 55°-
Cermet-Wendeschneidplatten
fur Vorschlicht- und
Schlichtbearbeitungen

e T
m@w

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

= 3

S o ap f
Bezeichnung L IC S RE e e (mm) (mm)
DNMG 110404-FFG 11.63 9.52 4.76 0.40 . 0.70-2.00 0.07-0.22
DNMG 110402-FFC 11.63 9.52 4.76 0.20 [ 0.40-2.50 0.05-0.20
DNMG 110404-FFC 11.63 9.52 476 0.40 o o 0.80-3.00 0.07-0.25
DNMG 110408-FFC 11.63 9.52 4.76 0.80 o 1.00-3.50 0.08-0.25
DNMG 150404-FFC 15.50 12.70 476 0.40 . 0.80-3.00 0.07-0.25
DNMG 150604-FB 15.50 12.70 6.35 0.40 . 0.50-3.00 0.07-0.23
DNMG 150604-FFC 15.50 12.70 6.35 0.40 [ 0.80-3.00 0.08-0.25

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) ¢ C#-DDJINR/L (27) ¢ C#-PDINR/L-JHP (26) » DDJNR/L (26) » HSK AB3WH-DDJNR/L (27) » HSK AB3WH-DDNNN (28)

 PDUNR/L (25) » PDINR/L-JHP (25) » S-DDUNR/L (92) » DDJINR/L-JHP-MC (27)

ap (mm)

0,4 f(mm)

VI Vv

DNMG/DNGG-SF
Doppelseitige, negative, rhombische
55°-Wendeschneidplatten zum
Feinstschlichten. Gute Spankontrolle
bei niedrigem Vorschub und

AL E
Nl Tl

Schnitttiefe
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

= =

o o ~

B R ap f
Bezeichnung L IC S RE e e | (mm) (mm)
DNMG 110404-SF 11.63 9.52 476 0.40 o o 0.50-3.00 0.05-0.25
DNGG 150401-SF 15.50 12.70 476 0.10 [ 0.25-2.00 0.03-0.15
DNGG 150402-SF 15.50 12.70 4.76 0.20 ° 0.40-2.50 0.05-0.20

¢ Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) e C#-DDJNR/L (27) ® C#-PDJNR/L-JHP (26) ® DDJNR/L (26) ® HSK AG3WH-DDJNR/L (27) ® HSK A63WH-DDNNN (28)

 PDUNR/L (25) » PDINR/L-JHP (25) » AVC-DDUNR/L (84) ® DDJNR/L-JHP-MC (27)

Member IMC Group.

=
=
ol
=
LL
Z
T
O
%)
LL
a
=
LLI
=
=
LL
T
LL
ia
a
@)
2




=
=
o
-
0
Z
T
O
%)
LL
a
=
LL
=
=
LL
T
LL
0
a
@)
)

Y 7.y v ¥/ _7Y)
oV I Ui ||l| -
DNMG-NF e
Doppelseitige, negative, rhombische w
55°-Wendeschneidplatten zum -
Vorschlichten und Schlichten
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o | 83| 83| 3|3 z | 3| 2| ~ ~ f
2 8|88 %5|8|8|8(8/8] >
Bezeichnung L IC S RE |l ||| |o|o|e|o| o (mm) (mm)
DNMG 110402-NF 11.63 9.52 476 0.20 o o o o o o 0.40-2.50 0.07-0.18
DNMG 110404-NF 11.63 9.52 4.76 0.40 . ° ° . ° . ) . 0.80-3.00 | 0.07-0.25
DNMG 110408-NF 11.63 9.52 476 0.80 o ° ° ° . ° ° 1.00-3.50 0.08-0.25
DNMG 150404-NF 15.50 12.70 4.76 0.40 . ) ) . 0.80-350 | 0.07-0.25
DNMG 150408-NF 15.50 12.70 476 0.80 o o 1.00-3.51 0.08-0.25
DNMG 150604-NF 15.50 12.70 6.35 0.40 . . . . 0.80-350 | 0.07-0.25

® User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) e C#-DDJNR/L (27)  C#-PDJNR/L-JHP (26) ® DDJNR/L (26) ® HSK AG3WH-DDJNR/L (27) ® HSK A63WH-DDNNN (28)

* PDJNR/L (25) ® PDJNR/L-JHP (25) * S-DDUNR/L (92) » AVC-DDUNR/L (84) * DDJNR/L-JHP-MC (27)

y 7.
1 ~1%7]

i§55°

DNMG-WG

Doppelseitige, negative, rhombische
55°-Wendeschneidplatten in
Wiper-Ausfuhrung zum Drehen mit

=

exzellenter Oberflachengite gl
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o o
gl2e[s|5 p
(=) (=] 0 © ap
Bezeichnung L IC S RE e | 2| e | (mm) (mm)
DNMG 150408-WG 16.50 12.70 476 0.80 [} o 1.00-2.50 0.18-0.40
DNMG 150608-WG 15.50 12.70 6.35 0.80 ° ° 1.00-2.50 0.18-0.40
DNMG 150612-WG 15.50 12.70 6.35 1.20 o [ 1.00-3.00 0.20-0.80

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) » C#-DDJNR/L (27) ¢ C#-PDJNR/L-JHP (26) » DDJINR/L (26) ® HSK A63WH-DDNNN (28) ¢ PDJNR/L (25)

¢ PDJNR/L-JHP (25) » AVC-DDUNR/L (84) ® DDJNR/L-JHP-MC (27)

ISCTURN . T
DNMG-PF A 82

Doppelseitige, negative, rhombische
55°-Wendeschneidplatten zum
Schlichten von legierten und

rostbestandigen Stahlen I8l
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
o
g ap f
Bezeichnung L IC S RE [ (mm) (mm)
DNMG 110408-PF 11.63 9.52 476 0.80 o 0.30-3.00 0.07-0.30
DNMG 150612-PF 15.50 12.70 6.35 1.20 ° 1.00-4.00 0.10-0.30

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92)  C#-DDJNR/L (27) ¢ C#-PDJINR/L-JHP (26) * DDJNR/L (26) ® HSK A63WH-DDJNR/L (27) ® HSK A63WH-DDNNN (28)

* PDINR/L (25)  PDINR/L-JHP (25) » S-DDUNR/L (92) » AVC-DDUNR/L (84) » DDJNR/L-JHP-MC (27)

ISCAR
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DNMG/DNGG-PP
Doppelseitige, negative, rhombische
55°-Wendeschneidplatten fur

die Bearbeitung sehr zaher
Werkstiickstoffe mit mittleren

o
8|

[ ] [ o] -
RS
.

Schnittparametern
Abmessungen Zaher < Harter gmplctiens
o Yol o 0 o
| 8| S| Q8|52 8|5|5]|I ap f
Bezeichnung L IC ] RE S8|8|8|8 |5 |8|8|8|8|&|3| 38| (mm | (mm
DNMG 110404-PP 11.63 9.52 4.76 0.40 o o o 0.40-3.00 | 0.12-0.30
DNMG 110408-PP 11.63 9.52 4.76 0.80 ° ° ° ° 1.00-3.50 | 0.12-0.30
DNMG 150408-PP 15.50 12.70 4.76 0.80 ° ° ° 1.00-4.00 | 0.12-0.30
DNMG 150604-PP 156.50 12.70 6.35 0.40 ° ° 0.50-4.00 | 0.12-0.30
DNMG 150608-PP 15.50 12.70 6.35 0.80 [ o (] o o (] o o 1.00-3.50 | 0.12-0.30
DNGG 150604-PP 156.50 12.70 6.35 0.40 ° 0.50-4.00 | 0.12-0.30
DNGG 150608-PP 15.50 12.70 6.35 0.80 ° ° [ 1.00-4.00 | 0.12-0.30

* User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) ® AVC-DDUNR/L (84)  C#-DDJNR/L (27) e C#-PDJINR/L-JHP (26) ® DDJINR/L (26) ® HSK A63WH-DDJNR/L (27)
* HSK A63WH-DDNNN (28) ® PDJINR/L (25) ® PDJINR/L-JHP (25) ¢ S-DDUNR/L (92) ® DDJNR/L-JHP-MC (27)

1DV 1 Uiy
DNMG-VL

Doppelseitige, negative, rhombische
55°-Wendeschneidplatten mit
Spanformer fir die Bearbeitung hoch

hitzebestandiger Legierungen und
Ventilen aus rostbestandigem Stahl

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
8 8 ap f
Bezeichnung L IC S RE 3 3 (mm) (mm)
DNMG 110404-VL 11.63 9.52 476 0.40 . L] 0.50-3.50 0.10-0.25
DNMG 110408-VL 11.63 9.62 476 0.80 o ° 0.50-3.50 0.10-0.25
DNMG 150404-VL 15.50 12.70 4.76 0.40 ° 0.50-3.50 0.10-0.25
DNMG 150408-VL 15.50 12.70 4.76 0.80 o ° 0.50-3.50 0.10-0.25

® Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) ® C#-DDJNR/L (27) e C#-PDJINR/L-JHP (26) ® DDJINR/L (26) ® HSK A63WH-DDJNR/L (27) ® HSK A63WH-DDNNN (28)
* PDJINR/L (25) ® PDJNR/L-JHP (25) » S-DDUNR/L (92) ¢ AVC-DDUNR/L (84) ® DDJNR/L-JHP-MC (27)

y 7.y v J¥/_VV)

VI Ui /4\‘550
DNMG/DNGG-TF
Doppelseitige, negative, rhombische
55°-Wendeschneidplatten fir die
Bearbeitung einer Vielzahl von

Werkstiickstoffen mit mittleren gl
Schnittparametern
Abmessungen Zaher <— Harter gg’,‘,‘,’m‘;ﬂi
[Ye] o = w0 o
S| 8 8 S S 2| e 3 8 S S ap f
Bezeichnung L IC S RE S § °g° 3 § S § § 3 5 3 (mm) (mm)
DNMG 110404-TF 11.63 9.52 4.76 0.40 ° o ° 1.00-3.00 | 0.12-0.30
DNMG 110412-TF 11.63 9.52 4.76 1.20 o 1.50-4.00 | 0.15-0.35
DNMG 150404-TF 15.50 12.70 4.76 0.40 ° ° ° o o 1.00-3.00 | 0.15-0.30
DNMG 150408-TF 156.50 12.70 4.76 0.80 o [ [ ° ° ° ° ° ° 1.00-3.50 | 0.15-0.30
DNMG 150412-TF 15.50 12.70 4.76 1.20 (] 1.50-4.00 | 0.12-0.40
DNMG 150604-TF 15.50 12.70 6.35 0.40 o o ° ) ° ° ° ° 1.00-3.00 | 0.14-0.30
DNMG 150608-TF 15.50 12.70 6.35 0.80 . (] . . . (] . (] (] (] 1.00-350 | 0.15-0.30
DNMG 150612-TF 15.50 12.70 6.35 1.20 o ° ° ° ° ° ° ° o 1.50-4.00 | 0.11-0.35
DNGG 150404-TF 15.50 12.70 476 0.40 ° 1.00-3.00 | 0.15-0.30
DNGG 150408-TF 15.50 12.70 476 0.80 ° 1.00-3.50 | 0.15-0.30

® User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) e C#-DDJNR/L (27) ® C#-PDJNR/L-JHP (26) ® DDJNR/L (26) ®* HSK AB3WH-DDJNR/L (27) ® HSK A63WH-DDNNN (28)
¢ PDJNR/L (25) ® PDINR/L-JHP (25) ¢ S-DDUNR/L (92) ® AVC-DDUNR/L (84) ® DDJNR/L-JHP-MC (27)

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]
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DNMG-GN

Doppelseitige, negative, rhombische
55°-Wendeschneidplatten fur
allgemeine Anwendungen

so° I —
R

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o o o 0
| 8| S| 218|388 ap f

Bezeichnung L IC S RE S| 8|88 |8 |8|3]|8 (mm) (mm)
DNMG 110408-GN 11.63 9.52 476 0.80 . . . 1.00-4.00 0.18-0.38
DNMG 110412-GN 11.63 9.52 476 1.20 [ [ 1.50-4.50 0.18-0.38
DNMG 150408-GN 15.50 12.70 4.76 0.80 o o o 1.00-4.00 0.18-0.18
DNMG 150412-GN 15.50 12.70 4.76 1.20 o ° ° ° ° 1.50-5.00 0.18-0.43
DNMG 150608-GN 15.50 12.70 6.35 0.80 ) . . . . ) 1.00-4.00 0.18-0.38
DNMG 150612-GN 15.50 12.70 6.35 1.20 o ° [} ° o 1.50-5.00 0.18-0.43

® User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) ¢ C#-DDJNR/L (27) ¢ C#-PDJNR/L-JHP (26) ® DDJINR/L (26) ® HSK AB3WH-DDJNR/L (27) « HSK A63WH-DDNNN (28)
¢ PDJNR/L (25) ® PDINR/L-JHP (25) ® S-DDUNR/L (92) ® AVC-DDUNR/L (84) ® DDJNR/L-JHP-MC (27)

iISCTURN -
INEER
DNMG-NR '0 ?;E

Doppelseitige, negative, rhombische
55°-Wendeschneidplatten mit
speziellem Spanformer flr die
Schwerzerspanung

=
=
o
-
0
Z
T
O
%)
LL
a
=
LL
=
=
LL
T
LL
0
a
@)
)

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
(=2 (=2
g | E w f
Bezeichnung L IC S RE (&) (&) (mm) (mm)
DNMG 150612-NR 15.50 12.70 6.35 1.20 . . 2.00-6.00 0.23-0.50
DNMG 150616-NR 15.50 12.70 6.35 1.60 o ° 2.00-6.00 0.25-0.50

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) ¢ C#-DDJNR/L (27) ¢ C#-PDJNR/L-JHP (26) ® DDJINR/L (26) ® HSK AB3WH-DDJNR/L (27) ® HSK A63WH-DDNNN (28)
¢ PDUNR/L (25) ® PDINR/L-JHP (25) ® S-DDUNR/L (92) ® AVC-DDUNR/L (84) ® DDJNR/L-JHP-MC (27)

DNMA NG

Doppelseitige, negative, rhombische
55°-Wendeschneidplatten fur

die Bearbeitung kurzspanender
Werkstlickstoffe wie Gusseisen

Abmessungen Zéher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

o 0

~— (=] o

b I ap f
Bezeichnung L IC S RE e | | (mm) (mm)
DNMA 150412 15.50 12.70 4.76 1.20 o ° 1.50-4.00 0.05-0.40
DNMA 150608 16.50 12.70 6.35 0.80 ° [} o 1.50-4.00 0.03-0.40
DNMA 150612 15.50 12.70 6.35 1.20 ° ° [ 1.50-4.00 0.05-0.40

* User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) e C#-DDJNR/L (27) e C#-PDJINR/L-JHP (26) ® DDJNR/L (26) ® HSK A63WH-DDJNR/L (27) ® HSK A63WH-DDNNN (28)
* PDJNR/L (25) » PDJNR/L-JHP (25) ® S-DDUNR/L (92) » AVC-DDUNR/L (84)  DDJNR/L-JHP-MC (27)

ISCAR




VI U

DNMM-R3P

Einseitige, rhombische 55°-Dreh-
Wendeschneidplatten zum
Schruppdrehen von Stahl

aqm =

62.5°
EN

Bezeichnung

DNMM 150608-R3P
DNMM 150612-R3P
DNMM 150616-R3P

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o
o [Ye]
8 % ap f
L IC S RE e e (mm) (mm)
15.50 12.70 6.35 0.80 . . 0.70-6.00 0.20-0.55
156.50 12.70 6.35 1.20 ° ° 1.00-6.00 0.25-0.70
15.50 12.70 6.35 1.60 ° o 1.50-6.00 0.32-0.90

e Schnittwerte und User Guide siehe
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) ¢ C#-DDJNR/L (27) e C#-PDJINR/L-JHP (26) ® DDJINR/L (26) ® HSK A63WH-DDJNR/L (27) ® HSK A63WH-DDNNN (28)
o PDJINR/L (25) ® PDJNR/L-JHP (25) ® S-DDUNR/L (92) ¢ AVC-DDUNR/L (84) ® DDJINR/L-JHP-MC (27)

'.36'-. Iraar
DNMM-NM

Einseitige, negative, rhombische
55°-Wendeschneidplatten zum
Schruppen

Seiten 109-114, 215-238.

<
8|

T G
V’w 93°] =
MAX|

Bezeichnung

DNMM 150612-NM

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
o
§ ap f
L IC S RE &) (mm) (mm)
15.50 12.70 6.35 1.20 o 1.50-4.50 0.25-0.40

o User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) e C#-DDJNR/L (27) ® C#-PDJINR/L-JHP (26) ® DDJNR/L (26) ® HSK A63WH-DDJNR/L (27) ® HSK A63WH-DDNNN (28)
* PDINR/L (25) » PDJNR/L-JHP (25) * S-DDUNR/L (92) » AVC-DDUNR/L (84)  DDJNR/L-JHP-MC (27)

HELivurmn LD

DNMX-M3P
Doppelseitige, rhombische
55°-Wendeschneidplatten mit
helikaler Schneidkante fir hohe
Abspanraten

-

60°
MAX

62.5°
N

S
Abmessungen Zéher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
s|l8|l8|8|2|8|¢gl|x -
. N B3R |8 | |3 a

Bezeichnung L IC S RE Cc|lo|o|ec|o|o|gc| o (mm) (mm)
DNMX 150608-M3P 15.50 12.70 6.35 0.80 o o o o o o [ 2.00-7.00 0.25-0.50
DNMX 150612-M3P 15,50 12.70 6.35 1.20 o o ° [ ° ° ° o 2.50-7.00 0.30-0.60
DNMX 150616-M3P 15,50 12.70 6.35 1.60 [ o ° 2.50-5.50 0.30-0.60

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) e C#-DDJINR/L (27) e C#-PDJINR/L-JHP (26) ® DDJNR/L (26) ® HSK A63WH-DDJNR/L (27) ® HSK A63WH-DDNNN (28)
* PDJUNR/L (25) » PDINR/L-JHP (25) ® S-DDUNR/L (92) ® DDJNR/L-JHP-MC (27)

Member IMC Group.
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Z I =101 ﬁ-
“I1 KNMX =g
55°-Wendeschneidplatten zum

i Profildrenen ﬂ

o P ,%t

m Abmessungen Zaher < Harter Empfohlene Schnittwerte

I o o o

O B12/5 5|5 % f
Bezeichnung L IC S RE C|lo| 9| 9| o (mm) (mm)

U) KNMX 160405-R/LP 19.72 9.52 4.76 0.50 ° o ° ° 1.00-4.00 0.10-0.40

LLI KNMX 160410-R/LP 19.72 9.52 476 1.00 ° ° ° ° 1.50-4.00 0.15-0.45

D o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Z Werkzeuge siehe Seiten: CKINR/L (28) « CKNNR/L (29) » SKJINR/L (28)

g

1

LL]

I Y 7.y v ¥/ 7V

] DU Ui —t

5 KNUX Z’F

55°-Wendeschneidplatten zum  — c
) Profildrehen A i |
1 RE # 12°
O $
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
[Yel (e}
S5 s @ f

Bezeichnung L IC S RE S| © | O (mm) (mm)
KNUX 160405 R/L11 19.72 9.52 4.76 0.50 ° ° ) 1.00-4.00 0.10-0.40
KNUX 160405 R/L12 19.72 9.52 4.76 0.50 o [ 1.50-4.00 0.10-0.40
KNUX 160410 R/L11 19.72 9.52 4.76 1.00 o [ 1.50-4.00 0.15-0.45
KNUX 160410 R 19.72 9.52 4.76 1.00 o 1.50-4.00 0.15-0.45

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: CKINR/L (28) ¢ CKNNR/L (29)

oV I Ui
|1 W] [ 7] oo 1,

Doppelseitige, rhombische

35°-Wendeschneidplatten zum %
Vorschlichten und Schlichten von

Stahl —-IS
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
2|8 Elg| = f

Bezeichnung L IC S RE o |l o | o| o (mm) (mm)
VNMG 12T302-F3P 12.40 7.15 389 0.20 . . ) . 0.40-2.00 0.08-0.20
VNMG 12T304-F3P 12.40 715 3.89 0.40 o ° ° o 0.70-2.00 0.08-0.20
VNMG 160404-F3P 16.60 9.52 4.76 0.40 o ° ° o 0.70-2.00 0.07-0.24
VNMG 160408-F3P 16.60 9.52 4.76 0.80 o ° ° o 1.00-3.00 0.08-0.24

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: AVC-DVUNR/L (84) ¢ MVJINR/L (30) ® MVVNN (31)

ISCAR




oV I Ui ——
e P
VNMG-F3M L]

Doppelseitige, rhombische
35°-Wendeschneidplatten zum @
Schlichten von rostbesténdigem Stahl

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
21 8|g|8lglg| = f

Bezeichnung L IC S RE c|le|o|ao|o]| e (mm) (mm)
VNMG 12T302-F3M 12.40 7.15 397 0.20 . (] 0.10-1.50 0.03-0.20
VNMG 12T304-F3M 12.40 7.15 3.97 0.40 o ° 0.10-1.50 0.05-0.30
VNMG 12T308-F3M 12.40 715 397 0.80 . ° 0.10-1.50 0.05-0.30
VNMG 160404-F3M 16.60 9.52 4.76 0.40 o ° [} o 0.10-1.50 0.05-0.30
VNMG 160408-F3M 16.60 9.52 4.76 0.80 ° . 0.10-1.50 0.05-0.30

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-SVUNR/L (93) ® AVC-DVUNR/L (84) e C#-SVINR/L-F (29) ® HSK AB3WH-SVVNN-F (31) ® MVJNR/L (30) ® MVVNN (31) ® SVANR/L-FS (29)
* SVUNR/L-F (29) » SVVNN-F (30)

VI Ui 3 5 —
i o] R e T

VNMG-M3M =5 B[

Doppelseitige, rhombische

35°-Wendeschneidplatten -

=

fur die Bearbeitung von

v
=
al
a
LU
b
T
O
%)
LLl
0O
Z
LL
=
v
L
T
L
0
O
@,
<0

rostbestandigem Stahl S
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
. 2 8| 8|8|8|3|8 w2

Bezeichnung L IC S RE c|lo|o|o|o|go| e (mm) (mm)
VNMG 12T304-M3M 12.40 7.15 3.89 0.40 . . . ° . 0.40-2.00 0.08-0.20
VNMG 12T308-M3M 12.40 715 3.89 0.80 o ° ° ° ° 0.70-2.00 0.08-0.20
VNMG 160404-M3M 16.60 9.52 4.76 0.40 o ° ° o 0.70-3.00 0.07-0.20
VNMG 160408-M3M 16.60 9.52 4.76 0.80 o ° ° ° o o 0.10-1.50 0.05-0.30

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: AVC-DVUNR/L (84) ¢ MVJNR/L (30) ® MVVNN (31)

oV I VRN
e
VNMG-F3S 5

Doppelseitige, rhombische
35°-Wendeschneidplatten fir die 5
Bearbeitung von Titan und hoch

hitzebesténdigen Werkstuickstoffen. s
Fir Schlichtbearbeitungen.
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
[{=] <
% % ap f
Bezeichnung L IC S RE e Q (mm) (mm)
VNMG 12T302-F3S 12.40 7.15 3.97 0.20 o ° 0.10-1.50 0.05-0.20
VNMG 12T304-F3S 12.40 7.15 3.97 0.40 o o 0.10-1.50 0.05-0.30
VNMG 12T308-F3S 12.40 7.15 3.97 0.80 [ [ 0.10-1.50 0.05-0.30

¢ Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-SVUNR/L (93) o C#-SVJINR/L-F (29) ® HSK A63WH-SVVNN-F (31) ¢ SVANR/L-FS (29) ® SVJNR/L-F (29) ¢ SVVNN-F (30)

Member IMC Group




v

VNMG-SF

Doppelseitige, rhombische
35°-Wendeschneidplatten zum
Feinstschlichten. Gute Spankontrolle
bei sehr niedrigem Vorschub und

Schnitttiefen.
Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
g2 | 8 2 f
Bezeichnung L IC S RE [} [} (mm) (mm)
VNMG 12T302-SF 12.40 7.15 3.97 0.20 o o 0.30-2.00 0.03-0.20
VNMG 12T304-SF 12.40 715 3.97 0.40 o o 0.50-3.00 0.05-0.25

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-SVUNR/L (93) » C#-SVJINR/L-F (29) » HSK AG3WH-SVWNN-F (31) ® SVANR/L-FS (29) ® SVJNR/L-F (29) » SVWNN-F (30)

"sa'-. /1 Y}
R
VNMG-FNF-CERMET P
Doppelseitige, rhombische -
35°-Cermet-Wendeschneidplatten d g
flr Vorschlicht- und i -
Schlichtbearbeitungen
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
= g
8 % ap f
Bezeichnung L IC S RE e e (mm) (mm)
VNMG 12T302-FNF 12.40 715 3.97 0.20 o 0.50-3.00 0.07-0.23
VNMG 12T304-FNF 12.40 715 3.97 0.40 ° o 0.50-3.00 0.07-0.23
VNMG 12T308-FNF 12.40 7.15 3.97 0.80 (] 0.50-3.00 0.07-0.23

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-SVUNR/L (93) » C#-SVJINR/L-F (29) » HSK AG3WH-SVWNN-F (31) ® SVANR/L-FS (29) ® SVJNR/L-F (29) » SVWNN-F (30)

ISOT Ui
VNMG/VNGG-NF

Doppelseitige, negative, rhombische
35°-Wendeschneidplatten zum
Vorschlichten und Schlichten

(b

Abmessungen Zaher < Harter Empfohlene Schnittwerte
o [Ye] o = [T2) o o (Yol
o [Ye] N o) o ~— 0 = ~— [se] o ~ N~ f
LIRS R BN BN H|KRNK|IB3 IF|B3|83|8 ap
Bezeichnung L IC S RE|S|o|o|o|g|d|o|e|o|e|e|go|e|e]|o (mm) (mm)
[ [cRPAR{PE [N 1240 715 397 020 | e . ) . . ° . ° 0.40-2.50 0.07-0.18
[ [eWPARDEE [ 1240 715 397 040 | (] (] . (] . . o (] . . (] 0.70-2.00 0.07-0.24
A" (e PAR{IE [N 1240 715 397 080 | e . (] . (] (] (] (] . (] (] . (] 1.00-3.00 0.08-0.24
LR EGER TR 1660 952 476 040 [ o o | o o | o o | o 0.70-2.50 0.07-0.24
VL[ (eWGOELER [ 16,60 9.52 4.76 0.80 o 1.00-3.00 0.08-0.25
\[[[(cRPIRIPHN 1240 715 390 0.20 ° 0.40-2.50 0.05-0.17
\[[[[cRPIROEE N 1240 715 390 040 . 0.50-3.00 0.05-0.25

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-SVUNR/L (93) e AVC-DVUNR/L (84) ¢ C#-SVJNR/L-F (29)  HSK AG3WH-SVVNN-F (31) ¢ MVJNR/L (30) ® MVVNN (31) ® SVANR/L-FS (29)

* SVUNR/L-F (29) ® SVVNN-F (30)

ISCAR




v

VNMM-PP

Einseitige, negative, rhombische
35°-Wendeschneidplatten fur
die Bearbeitung sehr zaher
Werkstiickstoffe mit mittleren

S

Schnittparametern
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o
8§ | g a J
Bezeichnung L IC S RE [} [$} (mm) (mm)
VNMM 12T7304-PP 12.40 7.15 397 0.40 . ° 0.80-2.50 0.12-0.20
VNMM 12T308-PP 12.40 7.15 3.97 0.80 o ° 1.00-2.50 0.12-0.25

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-SVUNR/L (93) e C#-SVJNR/L-F (29) ¢ HSK A63WH-SVVNN-F (31) ® SVANR/L-FS (29) ¢ SVJNR/L-F (29) ® SVVNN-F (30)

19O T Ui —
[
e

Doppelseitige, negative, rhombische
35°-Wendeschneidplatten fir die
Bearbeitung einer Vielzahl von
Werkstlickstoffen mit mittleren

e

Schnittparametern
Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
0 o 0 o
o N 0 — w0 © N~ ~ f
. LIS X[B8B| ||| 8 a

Bezeichnung L IC S RE [} [} [} [} o [} [&} [&} (mm) (mm)

VNMG 160408-TF 16.60 9.52 476 0.80 ° . . . . . . ° 1.00-3.50 0.10-0.30

VNMG 160412-TF 16.60 9.52 4.76 1.20 ° o 1.00-4.00 0.12-0.38

VNMG 220408-TF 22.00 12.70 476 0.80 [ 1.00-3.50 0.14-0.36
 Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: AVC-DVUNR/L (84) ¢ MVJNR/L (30) » MVWNN (31)
ISCT Ui

o R [P
YNMG-F3P ; 25 s
Doppelseitige, negative
Wendeschneidplatten zum Innen- @ IC
und AuBendrehen, Profildrehen '
und Hinterstechen Re/ Sle
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
g | E w f

Bezeichnung L IC LE S RE (&) (&) (mm) (mm)

YNMG 160404-F3P 16.60 9.62 5.7 476 0.40 . ° 0.40-3.00 0.03-0.12

YNMG 160408-F3P 16.60 9.52 5.3 4.76 0.80 o o 0.90-4.00 0.05-0.15
¢ VVerwenden Sie die Unterlegplatte IYSN 322 flr diese Wendeschneidplatte. ® User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: MVJNR/L (30) ® MVVNN (31)
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VI U

TNMG-F3P
Doppelseitige, negative, dreieckige

AN
Wendeschneidplatten zum #
Vorschlichten und Schlichten

S
Abmessungen Zéher «— Hérter Empfohlene Schnittwerte
o o

o 'e] 0 ~

LN | B | ap f
Bezeichnung L IC S RE 2|l | 2L (mm) (mm)
TNMG 160404-F3P 16.50 9.52 476 0.40 (] (] (] L] 0.50-2.00 0.07-0.25
TNMG 160408-F3P 16.50 9.52 476 0.80 ° ° ° o 0.90-3.00 0.08-0.25
TNMG 160412-F3P 16.50 9.52 4.76 1.20 . . . . 1.30-4.00 0.10-0.25
TNMG 220408-F3P 22.00 12.70 4.76 0.80 o ° ° o 0.90-3.00 0.08-0.25
TNMG 220412-F3P 22.00 12.70 476 1.20 o o o o 1.30-4.00 0.10-0.25

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PTFNR/L-X/G (94)  C#-DTGNR/L (34) * DTGNR/L (34) ® MTENN-W (35) ® MTJNR/L-W (35) ® PTFNR-CA (108) ® PTFNR/L (34)
* PTGNR/L (32) ® PTGNR/L-X (32) ® PTGNR/L-X-JHP (33) ® PTGNR/L-X-JHP-MC (33) ® S-MTLNR/L-W (95) e S-PTFNR/L (94)

oV I U

TNMG-M3P

Doppelseitige, dreieckige
Wendeschneidplatten fur die mittlere
Bearbeitung von Stahl

S
Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
218|128 o f

Bezeichnung L Ic S RE oS | &| 8| e (mm) (mm)
TNMG 160404-M3P 16.50 9.52 476 0.40 o (] . (] 0.40-5.00 0.10-0.30
TNMG 160408-M3P 16.50 9.52 4.76 0.80 ° o o o 0.50-5.00 0.15-0.50
TNMG 160412-M3P 16.50 9.52 476 1.20 . (] . . 0.80-5.00 0.18-0.60
TNMG 220408-M3P 22.00 12.70 476 0.80 . . . . 0.50-6.60 0.15-0.50
TNMG 220412-M3P 22.00 12.70 476 1.20 o ° o 0.80-6.60 0.18-0.60
TNMG 220416-M3P 22.00 12.70 4.76 1.60 o ° ° o 1.00-6.60 0.23-0.65

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PTFNR/L-X/G (94) » C#-DTGNR/L (34) ¢ DTGNR/L (34) ® MTENN-W (35) « MTJNR/L-W (35) ® PTFNR-CA (108) ® PTFNR/L (34)
* PTGNR/L (32) ® PTGNR/L-X (32) ® PTGNR/L-X-JHP (33) ® PTGNR/L-X-JHP-MC (33) ® S-MTLNR/L-W (95) ® S-PTFNR/L (94)

HELivurmn LD

TNMX-M3/4PW

Doppelseitige, dreieckige
Wendeschneidplatten mit helikaler
Schneidkante und Wiper-Geometrie
fur ein hohes Zeitspanvolumen bei de
Bearbeitung von Stahl

Abmessungen Zéher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
2|8 |E ap f
Bezeichnung L IC S RE | O |9 (mm) (mm)
TNMX 160604-M3PW 16.50 9.562 4.40 0.40 . . . 2.00-5.00 0.25-0.40
TNMX 160608-M3PW 16.50 9.52 4.40 0.80 . . . 2.50-5.50 0.30-0.50
TNMX 220712-M4PW 22.00 12.70 7.40 1.20 ° o 3.00-6.00 0.35-0.60
TNMX 220716-M4PW 22.00 12.70 7.40 1.60 [ [ 3.50-6.50 0.40-0.70

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PTFNR/L-X/G (94) ® PTGNR/L-X (32) ® PTGNR/L-X-JHP (33) ¢ PTGNR/L-X-JHP-MC (33)




1907 Uinind

TNMG-F3M
Doppelseitige, dreieckige *
Wendeschneidplatten zum Schlichten ?

"“i

von rostbestandigem Stahl

S
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

0 0 =

o N — = o © ~ = f
. 2 88|88 |8|8|8 2
Bezeichnung L IC S RE c|o|o|o|e|o| S| e (mm) (mm)

TNMG 160404-F3M 16.50 9.52 4.76 0.40 o (] . (] . (] (] 0.10-1.50 0.05-0.32
TNMG 160408-F3M 16.50 9.52 4.76 0.80 . . . . ° ° ° . 0.10-1.50 0.10-0.42
TNMG 160412-F3M 16.50 9.52 4.76 1.20 o o o [ o 0.15-2.00 0.15-0.52
TNMG 220404-F3M 22.00 12.70 476 0.40 o ° ° ° ° 0.10-1.50 0.05-0.32
TNMG 220408-F3M 22.00 12.70 4.76 0.80 o [ [ [ [ 0.10-1.50 0.10-0.42
TNMG 220412-F3M 22.00 12.70 4.76 1.20 o ° ° o 0.15-2.00 0.15-0.52

® Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PTFNR/L-X/G (94) ® C#-DTGNR/L (34) ® DTGNR/L (34) ® MTENN-W (35) ® MTJNR/L-W (35) ® PTFNR-CA (108)  PTFNR/L (34)
* PTGNR/L (32) ® PTGNR/L-X (32) ® PTGNR/L-X-JHP (33) ® PTGNR/L-X-JHP-MC (33) ® S-MTLNR/L-W (95) ® S-PTFNR/L (94)

1907 Uinind

TNMG-M3M

Doppelseitige, rhombische
Wendeschneidplatten fur die
Bearbeitung von rostbestandigem
Stahl

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o ['e] 0
Sl 8| 8|55 |3 ap f

Bezeichnung L IC S RE S| 8|&8|&|8 |8 (mm) (mm)
TNMG 160404-M3M 16.50 9.52 476 0.40 (] o 0.50-4.00 0.15-0.50
TNMG 160408-M3M 16.50 9.52 4.76 0.80 . . ° ° . . 0.50-4.00 0.15-0.50
TNMG 160412-M3M 16.50 9.52 4.76 1.20 (] . . . 0.50-4.00 0.20-0.60
TNMG 220408-M3M 22.00 12.70 4.76 0.80 o ° ° o 0.50-5.00 0.15-0.50
TNMG 220412-M3M 22.00 12.70 476 1.20 o ° ° o 0.50-5.00 0.20-0.60
TNMG 220416-M3M 22.00 12.70 4.76 1.60 (] (] . (] 0.50-5.00 0.30-0.65

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PTFNR/L-X/G (94) ® C#-DTGNR/L (34) ® DTGNR/L (34) ® MTENN-W (35) ® MTJNR/L-W (35) ® PTFNR-CA (108)  PTFNR/L (34)
* PTGNR/L (32) ®* PTGNR/L-X (32) ® PTGNR/L-X-JHP (33) ® PTGNR/L-X-JHP-MC (33) ® S-MTLNR/L-W (95) ® S-PTFNR/L (94)

HELIT Ui

TNMX-M3/4MW
Doppelseitige, dreieckige
Wendeschneidplatten mit helikaler
Schneidkante und Wiper-Geometrie
fUr ein hohes Zeitspanvolumen bei
der Bearbeitung von rostbest. Stahl

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

R 2] @ | =

8|1 8| 8| ap f
Bezeichnung L IC S RE e ||| (mm) (mm)
TNMX 160604-M3MW 16.50 9.52 4.40 0.40 o ° 2.00-5.00 0.12-0.40
TNMX 160608-M3MW 16.50 9.52 4.40 0.80 o o 2.50-5.50 0.15-0.50
TNMX 220704-M4MW 22.00 12.70 7.94 0.40 o o ° o 2.00-5.00 0.12-0.40
TNMX 220708-M4MW 22.00 12.70 7.94 0.80 o ° 2.50-5.50 0.15-0.50
TNMX 220712-M4MW 22.00 12.70 7.94 1.20 ° o ° o 3.00-6.00 0.18-0.50

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PTFNR/L-X/G (94) ® PTGNR/L-X (32) ® PTGNR/L-X-JHP (33) ¢ PTGNR/L-X-JHP-MC (33)

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]
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VI Ui 27 @
TNMG-F3S °"’ﬁ
<~ 193
Doppelseitige, dreieckige I e
60°-Wendeschneidplatten fir die - J lﬁ 91° i
Bearbeitung von Titan und hoch - [ ==
hitzebestandigen Werkstuickstoffen.
Geeignet fUr Schlichtbearbeitungen. S
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
g | 3 2 f
Bezeichnung L IC S RE [} [} (mm) (mm)
TNMG 160404-F3S 16.50 9.52 476 0.40 ° . 0.10-1.50 0.05-0.32
TNMG 160408-F3S 16.50 9.52 476 0.80 . . 0.10-1.50 0.10-0.40
TNMG 220404-F3S 22.00 12.70 476 0.40 ° ° 0.10-1.50 0.05-0.32
TNMG 220408-F3S 22.00 12.70 4.76 0.80 [ [ 0.10-1.50 0.10-0.40

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PTFNR/L-X/G (94) » C#-DTGNR/L (34) * DTGNR/L (34) * MTENN-W (35) ® MTINR/L-W (35) ® PTFNR-CA (108) ® PTFNR/L (34)
* PTGNR/L (32) ® PTGNR/L-X (32) ® PTGNR/L-X-JHP (33) ® PTGNR/L-X-JHP-MC (33) ® S-MTLNR/L-W (95) * S-PTFNR/L (94)

=
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NS S mEy IFRAN
©ovi e 55
=TS
TNMG-FFG-CERMET 0 0 R
Doppelseitige Trigon- ) ll C O
Wendeschneidplatten zum % éﬁ ER]_ E
Vorschlichten und Schlichten von 1= [ W [
Stahl und Gusssisen L
/g le
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
=
§ ap f
Bezeichnung L IC S RE [*] (mm) (mm)
TNMG 160404-FFG 16.50 9.52 4.76 0.40 (] 0.50-2.00 0.07-0.25
TNMG 160408-FFG 16.50 9.52 4.76 0.80 [ 0.90-2.50 0.08-0.25

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PTFNR/L-X/G (94) « DTGNR/L (34) ® MTENN-W (35) ¢ MTJNR/L-W (35) ¢ PTFNR-CA (108) ® PTFNR/L (34) * PTGNR/L (32) ® PTGNR/L-X (32)
® PTGNR/L-X-JHP (33) ® PTGNR/L-X-JHP-MC (33) ® S-MTLNR/L-W (95)  S-PTFNR/L (94)

pPviI

TNMG-SF

Doppelseitige, negative
Wendeschneidplatten zum
Feinstschlichten. Gute Spankontrolle
bei sehr niedrigen Vorschiben und
Schnitttiefen.

Abmessungen Zéher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
ap f
Bezeichnung L IC S RE (mm) (mm)

1C8250

TNMG 160404-SF 16.50 9.52 476 0.40 0.40-2.00 0.04-0.25
TNMG 160408-SF 16.50 9.52 4.76 0.80 1.00-3.00 0.06-0.30

® o ||C530N
® |IC520N

® Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PTFNR/L-X/G (94) ® DTGNR/L (34) ® MTENN-W (35) ® MTINR/L-W (35) ® PTFNR-CA (108) ® PTFNR/L (34) * PTGNR/L (32) ® PTGNR/L-X (32)
® PTGNR/L-X-JHP (33) ® PTGNR/L-X-JHP-MC (33) ® S-MTLNR/L-W (95) ® S-PTFNR/L (94)

ISCAR




VI Vv 60°

TNMG-PF

Doppelseitige, negative, dreieickige
Wendeschneidplatten zum
Feinstschlichten. Gute Spankontrolle
bei sehr niedrigem Vorschub und
Schnitttiefe.

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte

o

g ap f
Bezeichnung L IC S RE [} (mm) (mm)
TNMG 160408-PF 16.50 9.52 476 0.80 . 0.80-3.00 0.08-0.30

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PTFNR/L-X/G (94) ® DTGNR/L (34) ® MTENN-W (35) ® MTJNR/L-W (35) ® PTFNR-CA (108) ® PTFNR/L (34) ® PTGNR/L (32) ® PTGNR/L-X (32)
® PTGNR/L-X-JHP (33) ® PTGNR/L-X-JHP-MC (33) ® S-MTLNR/L-W (95)  S-PTFNR/L (94)

IS907T Ui
=y
TNMG-TF 02D B
Zweiseitige, negative, dreieckige |
Wendeschneidplatten zum Schiichten léq El), _|E3T
von legierten und rostbestandigen | - B BESees
Stéhlen
- S
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
LN RIS 83| | &I K| L8| 8 a
Bezeichnung L IC S RE || ||| |e|o|o]| S (mm) (mm)
TNMG 160304-TF 16.50 9.52 3.18 0.40 . 1.00-3.00 | 0.12-0.30
TNMG 160308-TF 16.50 9.52 3.18 0.80 ° 1.00-3.00 | 0.12-0.30
TNMG 160404-TF 16.50 9.52 476 0.40 ° ° ° . ° ° ° . 1.00-3.00 | 0.12-0.30
TNMG 160408-TF 16.50 9.52 476 0.80 ° . ° ° ° . ° ° 1.00-3.00 | 0.12-0.30
TNMG 160412-TF 16.50 9.52 4.76 1.20 . . ° . 1.00-5.00 | 0.12-0.40
TNMG 220404-TF 22.00 12.70 4.76 0.40 ° . ° ° ° 1.00-350 | 0.14-0.35
TNMG 220408-TF 22.00 12.70 4.76 0.80 . . ° ° ° 1.00-4.00 | 0.15-0.40
TNMG 220412-TF 22.00 12.70 476 1.20 ° ° ° 1.00-450 | 0.18-0.40

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PTFNR/L-X/G (94) ® C#-DTGNR/L (34) * DTGNR/L (34) * MTENN-W (35) ® MTINR/L-W (35) ® PTFNR-CA (108) ® PTFNR/L (34)
* PTGNR/L (32) ® PTGNR/L-X (32) ® PTGNR/L-X-JHP (33) ® PTGNR/L-X-JHP-MC (33) ® S-MTLNR/L-W (95) ¢ S-PTFNR/L (94)

oV vnn 60° P 55
[ I
TNMG-VL =0 @
Doppelseitige, negative, dreieckige Toves |
Wendeschneidplatten mit léﬁ m[ ﬂ,
Spanformer fiir die Bearbeitung hoch - [ W =
hitzebestandiger Legierungen und
Ventilen aus rostbestandigem Stahl S
Abmessungen Zéher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
218158 2 f
Bezeichnung L IC S RE S| S| g e (mm) (mm)
TNMG 160404-VL 16.50 9.52 4.76 0.40 . 0.80-3.50 0.10-0.25
TNMG 160408-VL 16.50 9.52 476 0.80 [ [ [ [ 0.80-3.50 0.10-0.25

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PTFNR/L-X/G (94) ® DTGNR/L (34) ® MTENN-W (35) ® MTJNR/L-W (35) ® PTFNR-CA (108) ® PTFNR/L (34) ®* PTGNR/L (32) ®* PTGNR/L-X (32)
* PTGNR/L-X-JHP (33) ® PTGNR/L-X-JHP-MC (33) ® S-MTLNR/L-W (95) ® S-PTFNR/L (94)

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




VI VN

TNMG/TNGG-PP
Doppelseitige, negative,
dreieckige Wendeschneidplatten
flr die Bearbeitung sehr zaher
Werkstiickstoffe mit mittleren
Bearbeitungsparametern

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o o
S 8| K2 o8 ap f

Bezeichnung L IC S RE 8| &8|&8|8|8 |83 (mm) (mm)
TNMG 160402-PP 16.50 9.52 476 0.20 . 0.50-1.50 0.05-0.25
TNMG 160404-PP 16.50 9.62 4.76 0.40 o ° o 0.50-3.00 0.13-0.30
TNMG 160408-PP 16.50 9.52 4.76 0.80 ° ° ° ° 1.00-3.00 0.12-0.30
TNMG 220404-PP 22.00 12.70 4.76 0.40 o o 0.50-3.50 0.14-0.32
TNMG 220408-PP 22.00 12.70 4.76 0.80 . . 1.00-3.50 0.14-0.32

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PTFNR/L-X/G (94) » C#-DTGNR/L (34) » DTGNR/L (34) » MTENN-W (35)  MTINR/L-W (35) » PTFNR-CA (108) ® PTFNR/L (34)
« PTGNR/L (32)  PTGNR/L-X (32) ® PTGNR/L-X-JHP (33) ® PTGNR/L-X-JHP-MC (33) » S-MTLNR/L-W (95) ® S-PTFNR/L (94)

'.sc-. y /1 Y}
[ ][22 ‘ﬂ
TNMG-NF ; 0 LD B
Doppelseitige, negative, dreieckige ll C -
Wendeschneidplatten zum a ER}_ E
Vorschlichten und Schlichten - LW =S
S
Abmessungen Zéher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
(=3 (=3
g E o f
Bezeichnung L IC S RE [} [} (mm) (mm)
TNMG 110304-NF 11.00 6.35 3.18 0.40 ° 0.40-2.00 0.07-0.25
TNMG 160408-NF 16.50 9.52 4.76 0.80 ° ° 1.00-3.00 0.08-0.25

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PTFNR/L-X/G (94) » DTGNR/L (34) » MTENN-W (35) » MTJINR/L-W (35) » PTFNR-CA (108) » PTFNR/L (34) » PTGNR/L (32) » PTGNR/L-X (32)

* PTGNR/L-X-JHP (33) ® PTGNR/L-X-JHP-MC (33) ® S-MTLNR/L-W (95)  S-PTFNR/L (94)

oV I VUi

TNMG-GN

Doppelseitige, negative, dreieckige
Wendeschneidplatten fur allgemeine
Anwendungen

60°

S
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

o | 8| 8| 8 S| o | 8| ~ | ~

g2 8|8 s|8|8|g|8|8|8| > f
Bezeichnung L IC S RE c|o |0 ||| |o|o|o]| e (mm) (mm)
TNMG 160404-GN 16.50 9.52 4.76 0.40 . ° 1.00-3.00 | 0.12-0.30
TNMG 160408-GN 16.50 9.52 4.76 0.80 . ° . . ° . ° . . ° 1.00-350 | 0.18-0.39
TNMG 160412-GN 16.50 9.52 4.76 1.20 ° . 1.50-4.00 | 0.18-0.43
TNMG 220408-GN 22.00 12.70 4.76 0.80 . ° ° ° 1.00-4.00 | 0.18-0.40
TNMG 220412-GN 22.00 12.70 476 1.20 ° 1.50-4.50 0.18-0.45
TNMG 220416-GN 22.00 12.70 4.76 1.60 ° 2.00-500 | 0.25-0.45
TNMG 270612-GN 27.50 15.88 6.35 1.20 [ [ 2.00-6.00 0.256-0.45

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PTFNR/L-X/G (94) » C#-DTGNR/L (34) » DTGNR/L (34) » MTENN-W (35) » MTINR/L-W (35) » PTFNR-CA (108) » PTFNR/L (34)
o PTGNR/L (32) » PTGNR/L-X (32) » PTGNR/L-X-JHP (33) ® PTGNR/L-X-JHP-MC (33) » S-MTLNR/L-W (95) ® S-PTFNR/L (94)

ISCAR




oV I VRN

TNMM-NR

Einseitige, negative, dreieckige
Wendeschneidplatten mit
speziellem Spanformer flr die

Schwerzerspanung

Bezeichnung

TNMM 220416-NR

Abmessungen

Empfohlene Schnittwerte

o
E ap f
L IC S RE o (mm) (mm)
22.00 12.70 4.76 1.60 [ 2.50-6.00 0.30-0.50

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: C#-DTGNR/L (34) ® DTGNR/L (34) ® MTENN-W (35) ® MTJNR/L-W (35) ® PTFNR/L (34) « PTGNR/L (32) ® PTGNR/L-X (32) ® S-MTLNR/L-W (95)

o S-PTFNR/L (94)

ISTT Ui

TNMA AN

Doppelseitige, negative, dreieckige

Wendeschneidplatten ohne 95°

Spanformer fir die Bearbeitung - =

kurzspanender Werkstlickstoffe wie

Gusseisen -lsle

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
S| o | 8
SR B3| 8 ap f

Bezeichnung L IC S RE | 2| e e (mm) (mm)
TNMA 160404 16.50 9.52 4.76 0.40 o o ° 0.50-3.00 0.05-0.21
TNMA 160408 16.50 9.52 4.76 0.80 o ° ° o 1.00-4.00 0.05-0.25
TNMA 160412 16.50 9.52 4.76 1.20 ° ° () 1.50-4.50 0.10-0.29
TNMA 160416 16.50 9.52 476 1.60 o 1.50-4.50 0.10-0.40
TNMA 220408 22.00 12.70 4.76 0.80 o ° o 1.50-5.00 0.05-0.33
TNMA 220412 22.00 12.70 476 1.20 ° [} o 1.50-5.00 0.10-0.33
TNMA 220416 22.00 12.70 4.76 1.60 ° o 1.50-5.00 0.10-0.37

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PTENR/L-X/G (94) » C#-DTGNR/L (34) » DTGNR/L (34) » MTENN-W (35) ® MTJNR/L-W (35) » PTFNR-CA (108) » PTFNR/L (34)

 PTGNR/L (32)  PTGNR/L-X (32) » PTGNR/L-X-JHP (33) ® PTGNR/L-X-JHP-MC (33) ® S-MTLNR/L-W (95) e S-PTFNR/L (94)

1907 Uining

RNMG
Doppelseitige, negative, runde

Wendeschneidplatten zum mittleren !
IC . I—= D
Schruppen .
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
g | E o f
Bezeichnung IC S D1 [$] [$] (mm) (mm)
RNMG 120400 12.70 476 5.15 o ° 2.00-5.00 0.30-0.60
e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
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VI VN

90°
SNMG-F3P {
Doppelseitige, quadratische ¢
Wendeschneidplatten zum IC=L - 45%|
Vorschlichten und Schlichten von l \ <L || 757
Stahl e/ .
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o =
g/ E|E|18(8|5| = f
Bezeichnung IC S RE c|lo o |82 (mm) (mm)
SNMG 090404-F3P 9.52 4.76 0.40 ) . . . ) 0.50-3.50 0.07-0.25
SNMG 090408-F3P 9.52 4.76 0.80 o ° ° o 0.90-3.50 0.08-0.25
SNMG 120408-F3P 12.70 476 0.80 () ° ° o 0.90-3.50 0.08-0.25
SNMG 120412-F3P 12.70 476 1.20 [ o [ 0.90-3.50 0.10-0.25

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PSKNR/L-09 (101) e C#-MULNR/L-MW (13)  DSBNR/L (37) ®* DSDNN (36) ®* DSKNR/L (36) ®* DSSNR/L (36)

* HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14) o HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12)  PSBNR/L (41) ® PSDNN (38)
* PSDNN-JHP (38) ® PSKNR/L (38) ® PSKNR/L-CA (107) ® PSSNR-CA (108) ® PSSNR/L (39) ® PSSNR/L-JHP (39)

y 7.y v vy

PV I U

SNMG-M3P
Doppelseitige, quadratische

Wendeschneidplatten fir die mittlere = 459 <
Bearbeitung von Stahl L1785
S
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
2|8 2|5 ap f
Bezeichnung IC S RE S| 8]|o ]| e (mm) (mm)
SNMG 090404-M3P 9.52 4.76 0.40 . ° . . 0.50-3.50 0.15-0.50
SNMG 090408-M3P 9.52 476 0.80 [ . o . 0.50-3.50 0.15-0.55
SNMG 120408-M3P 12.70 476 0.80 o ° ° ° 0.50-6.00 0.15-0.50
SNMG 120412-M3P 12.70 4.76 1.20 o ° o 0.80-6.00 0.18-0.60
SNMG 150612-M3P 15.88 6.35 1.20 ° [} o 0.80-7.50 0.18-0.60
SNMG 150616-M3P 15.88 6.35 1.60 ) ° ° 1.20-7.50 0.20-0.70

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PSKNR/L-09 (101) e C#-MULNR/L-MW (13) ¢ DSBNR/L (37) * DSDNN (36) * DSKNR/L (36) * DSSNR/L (36)

* HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12) ® PSBNR/L (41) ® PSDNN (38)
o PSDNN-JHP (38) ® PSKNR/L (38) ® PSKNR/L-CA (107) ® PSSNR-CA (108) ® PSSNR/L (39) ® PSSNR/L-JHP (39)

povelUruan

SOMG-R3P-IQ
Doppelseitige, quadratische
Wendeschneidplatten mit

7° negativem seitlichen Freiwinkel
zum Drehen von Stahl in der

Schwerzerspanung RHE lega!
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
§ § ap f

Bezeichnung L IC S RE 3 3 (mm) (mm)
SOMG 150612-R3P-IQ 15.88 15.88 6.35 1.20 [} o 2.00-9.00 0.30-0.60
SOMG 150616-R3P-1Q 15.88 15.88 6.35 1.60 o ° 2.00-9.00 0.30-0.70
SOMG 190612-R3P-IQ 19.06 19.05 6.35 1.20 [} ° 3.00-12.00 0.30-0.80
SOMG 190616-R3P-1Q 19.06 19.05 6.35 1.60 [ [ 3.50-12.00 0.35-0.85
SOMG 190624-R3P-I1Q 19.05 19.06 6.35 2.40 [} ° 3.50-12.00 0.40-1.00
SOMG 250924-R3P-1Q 25.40 25.40 9.52 2.40 ° ° 4,00-15.00 0.40-1.00

¢ Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: C#-PSROR/L-IQ (40) * PSBOR/L-IQ (40) « PSDON-IQ (37)

1’ ISCAR




VI U

90
SNMG-F3M - {
Doppelseitige, quadratische ¢
Wendeschneidplatten zum Schlichten

IC=L 45°| [ <=
von rostbesténdigem Stahl l \ <L || 757
R?/ S
Abmessungen Zéher <— Hérter Empfohlene Schnittwerte
0 n
o N - [{=] ~ <
2 8| 8|8|8|8 = f
Bezeichnung IC S RE c|lo|o|lo|o]| e (mm) (mm)
SNMG 090404-F3M 9.52 4.76 0.40 o . o [ 0.50-3.50 0.05-0.30
SNMG 090408-F3M 9.52 4.76 0.80 o o ° 0.50-3.50 0.05-0.30
SNMG 120404-F3M 12.70 476 0.40 L] [ ° 0.90-3.50 0.10-0.40
SNMG 120408-F3M 12.70 4.76 0.80 . . . ° . . 0.90-3.50 0.10-0.40
SNMG 120412-F3M 12.70 476 1.20 o ° ° 0.90-3.50 0.10-0.40

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PSKNR/L-09 (101) e C#-MULNR/L-MW (13) ¢ DSBNR/L (37) * DSDNN (36) ® DSKNR/L (36) ® DSSNR/L (36)

® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ¢ HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK AB3WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12) ® PSBNR/L (41) « PSDNN (38)
* PSDNN-JHP (38) ® PSKNR/L (38) ® PSKNR/L-CA (107) ® PSSNR-CA (108) ® PSSNR/L (39) ¢ PSSNR/L-JHP (39)

DV I Ui e
75t° W&
SNMG-M3M EN
Doppelseitige, quadratische
90°-Wendeschneidplatten fiir 45T+
die mittlere Bearbeitung von L |75
rostbestandigem Stahl. s
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
[Ye) 0
Sl 85| 8|85 | ap f
Bezeichnung IC S RE S| 8|8 &|8| 8 (mm) (mm)
SNMG 090404-M3M 9.62 476 0.40 o o 0.50-4.50 0.15-0.50
SNMG 090408-M3M 9.52 476 0.80 ° o . . 0.50-4.50 0.15-0.50
SNMG 120408-M3M 12.70 4.76 0.80 ° . ° . ° 0.50-5.00 0.15-0.50
SNMG 120412-M3M 12.70 4.76 1.20 ) . ° ° ° 0.50-5.00 0.20-0.60
SNMG 120416-M3M 12.70 476 1.60 . o . 0.50-5.00 0.25-0.70
SNMG 150612-M3M 15.88 6.35 1.20 o ° ° o 0.50-8.00 0.10-0.60
SNMG 150616-M3M 15.88 6.35 1.60 o ° o o 0.50-8.00 0.10-0.65
SNMG 190612-M3M 19.05 6.35 1.20 [ . 0.10-9.50 0.10-0.60
SNMG 190616-M3M 19.05 6.35 1.60 [ 0.10-9.50 0.10-0.65

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PSKNR/L-09 (101) o C#-MULNR/L-MW (13) ¢ DSBNR/L (37) ® DSDNN (36) ®* DSKNR/L (36) * DSSNR/L (36)

® HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14) o HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12)  PSBNR/L (41) ® PSDNN (38)
© PSDNN-JHP (38) ® PSKNR/L (38) ® PSKNR/L-CA (107) ® PSSNR-CA (108) ® PSSNR/L (39) ® PSSNR/L-JHP (39)

7.y v J¥/_VV)
VI Ui
90°
SNMG-R3M s
Doppelseitige, quadratische 7 \
90°-Wendeschneidplatten fir I0=L Q
die Schruppbearbeitung von N\ .
rostbestandigem Stahl ¥ A
RE / S
Abmessungen Zéher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
g | 8 2 f
Bezeichnung L IC S RE [} [} (mm) (mm)
SNMG 190612 R3M 19.05 19.05 6.35 1.20 . 2.00-11.00 0.30-0.90
SNMG 190616-R3M 19.05 19.05 6.35 1.60 ° ° 2.00-11.00 0.30-0.90

¢ Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: DSBNR/L (37) ® DSDNN (36) ® DSSNR/L (36) ® PSBNR/L (41) ® PSDNN (38) ® PSSNR/L (39)

Member IMC Group
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VI U

RPEA
SNMG-F3S EY
Doppelseitige, quadratische
90°-Wendeschneidplatten fir die |
Bearbeitung von Titan und hoch <L [ 787
hitzebestandigen Werkstuickstoffen.
Geeignet fUr Schlichtbearbeitungen. S
Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
8 S f
@ (=< ap
Bezeichnung IC S RE e e (mm) (mm)
SNMG 090404-F3S 9.62 476 0.40 o o 0.10-1.50 0.05-0.35
SNMG 090408-F3S 9.52 4.76 0.80 ° . 0.10-1.50 0.05-0.35
SNMG 120404-F3S 12.70 4.76 0.40 . . 0.10-1.50 0.05-0.35
SNMG 120408-F3S 12.70 476 0.80 [ [ 0.10-1.50 0.05-0.35

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PSKNR/L-09 (101) ® C#-MULNR/L-MW (13) » DSBNR/L (37) » DSDNN (36) * DSKNR/L (36) ® DSSNR/L (36)
o HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK AB3WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) « MULNR/L-12MW (12) » PSBNR/L (41) « PSDNN (38)
« PSDNN-JHP (38) » PSKNR/L (38) ® PSKNR/L-CA (107) » PSSNR-CA (108) ® PSSNR/L (39) * PSSNR/L-JHP (39)

ISOTUnN
BREA
SNMG-VL Y
Doppelseitige, negative, quadratische
Wendeschneidplatten mit 45°| [+
Spanformer fiir die Bearbeitung hoch <L | 787
hitzebestandiger Legierungen und
Ventilen aus rostbestandigem Stahl 8
Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
§ § a f
p
Bezeichnung IC S RE e e (mm) (mm)
SNMG 120404-VL 12.70 4.76 0.40 . 1.00-5.00 0.10-0.25
SNMG 120408-VL 12.70 476 0.80 [ o 1.00-5.00 0.10-0.25

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: C#-MULNR/L-MW (13) ¢ DSBNR/L (37) » DSDNN (36) « DSKNR/L (36) ® DSSNR/L (36) ® HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14)
o HSK AB3WH-MULNR/L-MW (13) » HSK AB3WH-MUMNN-MW (14)  MULNR/L-12MW (12) » PSBNR/L (41) » PSDNN (38) * PSDNN-JHP (38) ® PSKNR/L (38)

 PSKNR/L-CA (107)  PSSNR-CA (108) » PSSNR/L (39) * PSSNR/L-JHP (39)

v

SNMG-PP
Doppelseitige, negative,

quadratische Wendeschneidplatten k< .___
fur die Bearbeitung sehr zaher l \. [
Werkstiickstoffe mit mittleren e
Bearbeitungsparametern S
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
§ ap f
Bezeichnung IC S RE o (mm) (mm)
SNMG 120408-PP 12.70 476 0.80 ° 1.00-4.00 0.14-0.30

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: C#-MULNR/L-MW (13) » DSBNR/L (37) » DSDNN (36) » DSKNR/L (36) ® DSSNR/L (36) ¢ HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14)
o HSK AB3WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14)  MULNR/L-12MW (12) » PSBNR/L (41)  PSDNN (38) » PSDNN-JHP (38) ® PSKNR/L (38)

o PSKNR/L-CA (107)  PSSNR-CA (108) » PSSNR/L (39) » PSSNR/L-JHP (39)

ISCAR




VI Vv

SNMG-TF
Doppelseitige, negative, quadratische

N @ REA
“al

Wendeschneidplatten flir die IC=L |
Bearbeitung einer Vielzahl von l <L ||78
Werkstiickstoffen mit mittleren I -
Bearbeitungsparametern S
Abmessungen Zéher «<— Hérter Empfohlene Schnittwerte
o 0 o
g B2 E|lg|8|8l8| = f
Bezeichnung IC S RE c|lo|o|lo|o|o| o] (mm) (mm)
SNMG 090304-TF 9.52 3.17 0.40 o 0.80-3.00 0.10-0.30
SNMG 120404-TF 12.70 4.76 0.40 o o 1.00-4.00 0.12-0.35
SNMG 120408-TF 12.70 4.76 0.80 ° o . ° . . 1.00-4.00 0.13-0.35
SNMG 120412-TF 12.70 4.76 1.20 ° [} ° ° 1.50-4.00 0.15-0.40
o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: C#-MULNR/L-MW (13) « DSBNR/L (37) ® DSDNN (36) ® DSKNR/L (36) ® DSSNR/L (36) ® HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14)
* HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) « MULNR/L-12MW (12) » PSBNR/L (41) » PSDNN (38) » PSDNN-JHP (38) ® PSKNR/L (38)
© PSKNR/L-CA (107) » PSSNR-CA (108) » PSSNR/L (39) ® PSSNR/L-JHP (39)
ISOT Ui
EA

SNMG-EM-M/R
Doppelseitige, quadratische
Wendeschneidplatten fur die
mittlere Bearbeitung von hoch
hitzebestandigen Legierungen

-

Abmessungen Zéher «— Hérter Empfohlene Schnittwerte
[{=] ~
8 8 ap f
Bezeichnung IC S RE ] 2 (mm) (mm)
SNMG 120408-EM-M 12.70 4.76 0.80 L] 1.00-3.00 0.20-0.40
SNMG 120408- R 12.70 4.76 0.80 [ [ 3.00-6.00 0.25-0.50

* \erwenden Sie den Plattensitz RST 443R/L SET mit DSSNR/L-Werkzeugen und den Plattensitz TSN 423-PIN SET mit PSSNR/L-JHP- PSDNN-JHP-Werkzeugen.

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: DSDNN (36) ® DSSNR/L (36) ® PSDNN (38) ¢ PSDNN-JHP (38) ® PSSNR/L (39) ¢ PSSNR/L-JHP (39)

Die Wendeschneidplatte verflgt Uber 4 Schneidkanten (2 auf jeder
Seite) mit spezieller Radienform - diese Ausflhrung vereinfacht
die Hitzeabfuhr aus der Schnittzone. Die 2 Schneidkanten

ohne Spanformer (flach) werden nicht verwendet. Die
Wendeschneidplatten sind auch in der Schneidstoffsorte 1C806
verflgbar, einem PVD-beschichteten Feinkornsubstrat fur die
beste Bearbeitung von hoch hitzebestandigen Legierungen.

Klemmhalter

Diese Wendeschneidplatten mussen in den speziellen Plattensitz
RST 443R/L SET geklemmt werden. Diese Plattensitze wurden
flr den Einsatz auf R-Clamp-Haltern entwickelt: DSSNR/L ...-12.
Die Sonderausfiihrung hat einen Orientierungsstift, der die falsche
Positionierung der Schneidkanten verhindert.

Korl_'e_kte_ Falsche Orientierungsstift
Positionierung Positionierung
der WSP der WSP

Vorteile:

Hohere Schnittgeschwindigkeit aufgrund der besseren Hitzeabfuhr
Reduziert Kerbverschlei aufgrund des 45° Anstellwinkels

Hoherer Vorschub (der 45° Anstellwinkel produziert diinne Spane)
Produktivitatssteigerung bis zu 50 %

Bearbeitung in zwei Richtungen mit demselben Werkzeug moglich
(Langs- und Plandrehen)

e Bis zu 6 mm Schnitttiefe

Spanbruchbereich
SNMG 120408-EM-M

Spanbruchbereich
SNMG 120408-EM-R

2, (mm)

a, (mm)

4,5

35

25

0.1 02 03 04 05
045 f(mm) 0,15 0,25 0,35 0,45
Werkstlickstoff: Inconel 718 Vc: 50 m/min
mit Kiihlschmiermittel

f(mm)

WerkstUckstoff: Inconel 718 Vc: 50 m/min
mit Kihlschmiermittel

Member IMC Group




VI VN

SNMG-GN
Doppelseitige, negative, quadratische

Wendeschneidplatten fiir allgemeine - 45T
Anwendungen L1785
S
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o o o [Ye)
o 0 ['e) (2] — (==} o
2 2|8 |=x|8|8|8|8 i f
Bezeichnung IC S RE C|lo|o|o|o|O |9 (mm) (mm)
SNMG 120408-GN 12.70 476 0.80 o o ° o o ° o 1.00-5.00 0.20-0.45
SNMG 120412-GN 12.70 476 1.20 [ 1.40-5.00 0.25-0.50
SNMG 150612-GN 15.88 6.35 1.20 [} ° ° 2.00-7.00 0.30-0.60
SNMG 190612-GN 19.05 6.35 1.20 o o 2.00-7.00 0.30-0.60
SNMG 190616-GN 19.06 6.35 1.60 [ 2.00-9.00 0.30-0.65
o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: C#-MULNR/L-MW (13) « DSBNR/L (37) * DSDNN (36)  DSKNR/L (36) ® DSSNR/L (36) ® HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14)
* HSK AB3WH-MULNR/L-MW (13) e HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ® MULNR/L-12MW (12) « PSBNR/L (41) » PSDNN (38) ® PSDNN-JHP (38) » PSKNR/L (38)
© PSKNR/L-CA (107) » PSSNR-CA (108) » PSSNR/L (39) * PSSNR/L-JHP (39)
NS Ay IFRAr
OV § Ui =
90°, A 4.
SNMA T( : i (o
Zweiseitige, rjegatlve, quadratische - ¢ - 1
\Wendeschneidplatten ohne ) IC=L s z5
Spanformer fir kurzspanende i 3
WerkstUckstoffe : 4
RE / S =
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o 0
- [=o] o f
. S 8|88 ®
Bezeichnung IC S RE O || o | e (mm) (mm)
SNMA 120408 12.70 476 0.80 ° ° ° o 1.50-5.00 0.05-0.50
SNMA 120412 12.70 4.76 1.20 o ° ° ° 1.50-5.00 0.10-0.50
SNMA 120416 12.70 4.76 1.60 o o o 2.00-6.00 0.10-0.60
SNMA 190612 19.06 6.35 1.20 ° ° ° 2.00-7.00 0.10-0.60
SNMA 190616 19.06 6.35 1.60 [ o 2.50-10.00 0.10-0.60

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: C#-MULNR/L-MW (13) « DSBNR/L (37) ® DSDNN (36) ® DSKNR/L (36) ® DSSNR/L (36) ® HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14)

® HSK AB3WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK AB3WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12)  PSBNR/L (41) ® PSDNN (38) ® PSDNN-JHP (38) ¢ PSKNR/L (38)
o PSKNR/L-CA (107) ® PSSNR-CA (108) ® PSSNR/L (39) ¢ PSSNR/L-JHP (39)

1907 Ui
SNMG-NR
Doppelseitige, negative,
quadratische Wendeschneidplatten 458 <
mit speziellem Spanformer fur die <L | 787
Schwerzerspanung s
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
2|  B|8|28(5|(g8|8|5|5 a i
(=<} (==} (=<} (==} (72 < w0 (=<} (=23
Bezeichnung IC S RE |l |o|lo|o|oc|2|e]|C (mm) (mm)
SNMG 120412-NR 12.70 476 1.20 o o ° 2.00-5.00 0.30-0.70
SNMG 120416-NR 12.70 476 1.60 ° ° ° 2.50-6.00 0.30-0.70
SNMG 150608-NR 15.88 6.35 0.80 [ 2.50-8.00 0.30-0.70
SNMG 150612-NR 15.88 6.35 1.20 [ ° 2.50-8.00 0.30-0.70
SNMG 150616-NR 15.88 6.35 1.60 ° ° ° ° 2.50-8.00 0.30-0.70
SNMG 190612-NR 19.06 6.35 1.20 o ° ° 3.00-8.00 0.40-0.70
SNMG 190616-NR 19.05 6.35 1.60 o ° ° ° 3.50-10.00 0.40-0.70
SNMG 250724-NR 25.40 7.94 2.40 o 5.00-15.00 0.40-1.00
SNMG 250924-NR 25.40 9.52 2.40 o ° ° 5.00-15.00 0.40-1.00

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: C#-MULNR/L-MW (13) « DSBNR/L (37) ® DSDNN (36) ® DSKNR/L (36) ® DSSNR/L (36) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14)
 HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12) « PSBNR/L (41) ® PSDNN (38) * PSDNN-JHP (38) ® PSKNR/L (38)
® PSKNR/L-CA (107) ® PSSNR-CA (108) ® PSSNR/L (39) ® PSSNR/L-JHP (39)

ISCAR




VI VN

SNMM-R3P
Einseitige, quadratische
Wendeschneidplatten zum
Schruppdrehen von Stahl

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

Bezeichnung IC S RE S| 8]|go]| e (mm) (mm)

SNMM 120408-R3P 12.70 476 0.80 . . ) 0.70-7.50 0.20-0.55
SNMM 120412-R3P 12.70 476 1.20 . . . 1.00-7.50 0.25-0.70
SNMM 120416-R3P 12.70 4.76 1.60 . . 2.00-7.50 0.30-0.90
SNMM 150612-R3P 15.88 6.35 1.20 [ ° o 2.00-9.50 0.30-0.70
SNMM 150616-R3P 15.88 6.35 1.60 . . . 2.50-9.50 0.30-0.90
SNMM 190612-R3P 19.06 6.35 1.20 o ° o 3.00-12.00 0.25-0.80
SNMM 190616-R3P 19.06 6.35 1.60 o ° ° o 3.50-12.00 0.30-0.90
SNMM 190624-R3P 19.05 6.35 2.40 L] (] . 3.50-12.00 0.30-1.20
SNMM 250924-R3P 25.40 9.52 2.40 . . ) 4.00-15.00 0.40-1.20

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: C#-MULNR/L-MW (13) ® DSBNR/L (37) ® DSDNN (36) ® DSKNR/L (36)

* PSKNR/L-CA (107) ® PSSNR-CA (108) ® PSSNR/L (39) ® PSSNR/L-JHP (39)

DSSNR/L (36) ® HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14)
 HSK AB3WH-MULNR/L-MW (13) » HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12) » PSBNR/L (41) » PSDNN (38) * PSDNN-JHP (38)  PSKNR/L (38)

iSCTURN .
ENEI
SNMM-NM l E

Einseitige, quadratische
Wendeschneidplatten zum
Schruppen

g

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
(=3
g | B s f
Bezeichnung IC S RE o o (mm) (mm)
SNMM 190616-NM 19.05 6.35 1.60 o ° 2.50-10.00 0.30-0.70

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: DSBNR/L (37) » DSDNN (36) » DSSNR/L (36) * PSBNR/L (41) » PSDNN (38) » PSSNR/L (39)

oV I VRN

SNMM-NR

Einseitige, negative, quadratische
Wendeschneidplatten mit
speziellem Spanformer flr die
Schwerzerspanung

Abmessungen Zéher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o o
2|82 o f
Bezeichnung IC S RE © | Q| Q© (mm) (mm)
SNMM 190616-NR 19.05 6.35 1.60 . 2.50-8.00 0.35-1.00
SNMM 250724-NR 25.40 7.94 2.40 ° . . 5.00-15.00 0.35-1.00
® Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: DSBNR/L (37) ¢ DSDNN (36) » DSSNR/L (36) * PSBNR/L (41) » PSDNN (38) » PSSNR/L (39)
-——
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HEAVY~""TURN

LOMX-H6P

Tangentiale Wendeschneidplatten

mit 4 Schneidkanten flr ein hohes
Zeitspanvolumen bei der Bearbeitung
von Stahl. Schnitttiefen bis zu 35 mm.

Abmessungen

Bezeichnung Wi INSL S

Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

ap f
(mm) (mm)

1C8250
1C8150

RE

LOMX 402224-H6P 14.40 40.30 22.60

2.40

7.00-35.00 1.00-2.00

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe: PLBOR/L (41)

Anwendungsbereich H6P-Spanformer

45+
40
35
30
25
20
154
10

f (mm)

HE! TN

TANGENTIAL LINE

LNMX-HT

Tangential geklemmte
Wendeschneidplatten mit

4 Schneidkanten und positivem
Spanwinkel fir hohe Abspanraten

%W1L

o) 1

INSL=L b=

s

Abmessungen

Bezeichnung Wi INSL S RE

Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

ap f
(mm) (mm)

1C5005

LNMX 110408R/L-HT
LNMX 110412R/L-HT
LNMX 150608R/L-HT
LNMX 150612R/L-HT
LNMX 150616L-HT

LNMX 221016R/L-HT 9.40 22.00 20.00
LNMX 221024R/L-HT 9.40 22.00 20.00

4.75
4.75
6.40
6.40
6.40

11.00 11.40
11.00 11.40
15.00 13.40
15.00 13.40
16.00 13.40

0.80
1.20
0.80
1.20
1.60
1.60
240

e o o o ©(|C830

® (IC8350

® ||C807
® |1C907

0.50-5.00 0.15-0.60
0.80-5.00 0.20-0.80
1.00-6.00 0.25-0.60
1.50-7.00 0.30-0.80
2.00-8.00 0.30-1.00
4.00-15.00 0.30-1.00
5.00-15.00 0.30-1.10

® o o o o |CI08
.
.
.

e o o o o|[C428

e o 0 0 0 0 0/[[C8250

e o0 0 0 o 0/(C8150

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: C#-SLANR/L-TANG (44) ® PLANR/L-TANG (42) ® S-PLANR-TANG (86) ® S-SLANR/L-TANG (85) ® SLANR/L-15-TANG-JHP (44)

® SLANR/L-TANG (43) ® SLBNR/L-TANG (45) ® SLFNR/L-TANG (45)

ISCAR




HEL [T Uiriind
TANGENTIAL LINE
LNMX-HM
Tangential geklemmte

Wendeschneidplatten mit positivem INSt=-
Spanwinkel fur die Bearbeitung von RE A J
weichen und zahen WerkstUckstoffen s e L s HJ
mit hohen Abspanraten
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o 0
S z/8l8/l8| -~ f
Bezeichnung INSL Wi S RE o o [} [} [} (mm) (mm)
LNMX 110408R/L-HM 11.00 475 11.40 0.80 ° ° ° 1.00-5.00 0.10-0.40
LNMX 110412R/L-HM 11.00 4.75 11.40 1.20 . . 1.00-5.00 0.10-0.40
LNMX 150608R/L-HM 15.00 6.40 13.40 0.80 o . ° ° 1.00-6.00 0.10-0.50
15.00 6.40 13.40 1.20 [ ° ° 1.50-7.00 0.15-0.70

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: C#-SLANR/L-TANG (44) ¢ PLANR/L-TANG (42) e S-PLANR-TANG (86) ® S-SLANR/L-TANG (85) ® SLANR/L-15-TANG-JHP (44)
® SLANR/L-TANG (43) ® SLFNR/L-TANG (45)
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LIEL iT Uiniv 7
TANGENTIAL LINE .
LNMX-WG D) 1 @Eﬂ :
Tangential geklemmte Ll instet |
Wendeschneidplatten mit Wiper-
Geometrie fur hohe Produktivitat und RE # J
hervorragende Oberfldchengliten s e L s HJ
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
o
§ ap f
Bezeichnung INSL Wi S RE &} (mm) (mm)
LNMX 150612R/L-WG 15.00 6.40 13.40 1.20 o 1.50-7.00 0.30-0.80

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: C#-SLANR/L-TANG (44) ® PLANR/L-TANG (42)  S-PLANR-TANG (86) ® S-SLANR/L-TANG (85) ® SLANR/L-15-TANG-JHP (44)
® SLANR/L-TANG (43) ® SLFNR/L-TANG (45)

FEEDv RN
LNMX-HF 2l
Tangential geklemmte
Wendeschneidplatten zum '@
Hochvorschubdrehen
-~ S—»‘
Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
o | 8| 8
8 % o ap f
Bezeichnung Wi INSL S RE e | 2| e (mm) (mm)
LNMX 1608R/L-HF 8.50 16.00 14.00 1.20 () ° o 0.50-2.40 1.50-2.40
¢ Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.




Y 7.y v ¥/ _7Y)
oV I Ui .l
//
LNMX 19/30 75 934 Eq
Tangential geklemmte N | 451 =
Wendeschneidplatten fur die T
Bearbeitung von Eisenbahnradern
TN
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
23 3
= = Z -
Bezeichnung Wi INSL S RE D1 o [&} (mm) (mm)
LNMX 191940-WF 10.00 19.05 19.05 4.00 6.35 [ o 0.30-5.00 0.25-1.30
LNMX 191940-WM 10.00 19.05 19.05 4.00 6.35 . . 0.30-5.00 0.40-1.50
LNMX 301940-WM 12.00 30.00 30.00 4.00 6.35 o [ 0.50-12.00 0.70-1.90
LNMX 301940-WR 12.00 30.00 30.00 4.00 6.35 [ [ 0.50-12.00 0.80-1.90

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: PRWR/L 175-CA (46) ® PRWR/L 177-CA (46)

IS0T Uinid
QNMG-NF N = < %3

Doppelseitige, negative
Wendeschneidplatten mit vier
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80°-Schneidkanten zum Schlichten L
RE/ S
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
o
g ap f
Bezeichnung L IC S RE S (mm) (mm)
QNMG 120408-NF 13.33 12.70 4.76 0.80 [ 0.80-3.00 0.08-0.25

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: PQFNR/L (47) ® PQLNR/L (46) * PQSNR/L (47)  S-PQFNR/L (86) ® S-PQLNR/L (86)

ISCT Ui
QNMG-TF

Doppelseitige, negative
Wendeschneidplatten mit vier
80°-Schneidkanten fur allgemeine
Anwendungen

95°
=

S |l
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
o 0 0
RN & | & ap f
Bezeichnung L IC S RE e | | e (mm) (mm)
QNMG 090404-TF 10.32 9.52 476 0.40 . ) . 1.00-4.00 0.12-0.35
QNMG 090408-TF 10.32 9.52 4.76 0.80 ° ° [} 1.00-4.00 0.12-0.35
QNMG 120404-TF 13.41 12.70 476 0.40 . ) 1.00-4.00 0.12-0.35
QNMG 120408-TF 13.33 12.70 4.76 0.80 [ ° o 1.00-4.00 0.12-0.35
QNMG 120412-TF 13.25 12.70 4.76 1.20 . 1.50-4.50 0.15-0.40

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: PQFNR/L (47) ® PQLNR/L (46) ® PQSNR/L (47) » S-PQFNR/L (86) ® S-PQLNR/L (86)

ISCAR




VI VN

QNMG-PP

Doppelseitige, negative
Wendeschneidplatten mit vier
80°-Schneidkanten flr allgemeine
Anwendungen

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o
g | & 2 f

Bezeichnung L IC S RE [} [} (mm) (mm)

QNMG 090408-PP 10.32 9.52 4.76 0.80 ° 1.00-4.00 0.14-0.30

QNMG 120408-PP 13.33 12.70 4.76 0.80 [ o 1.00-4.00 0.14-0.30
o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: PQFNR/L (47) » PQLNR/L (46) » PQSNR/L (47) » S-PQFNR/L (86) * S-PQLNR/L (86)
Y 7.y v ¥/ _ 7V
VI Ui
e o 'c a

= , = |

Doppelseitige, negative 7 gm;‘
Wendeschneidplatten mit vier L E % =) - 10
80°-Schneidkanten flr allgemeine N ’ 2 B
Anwendungen RE S S

Abmessungen Zéher «— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o

o 'e] 0 (==}

2 & & g ap f
Bezeichnung L IC S RE e | e|e e (mm) (mm)
QNMG 090408-GN 10.32 9.52 4.76 0.80 [ o 1.00-4.50 0.16-0.45
QNMG 120408-GN 13.33 12.70 4.76 0.80 o ° ° o 1.00-4.50 0.16-0.45
QNMG 120412-GN 13.25 12.70 476 1.20 () ° ° o 1.50-5.00 0.22-0.50

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: PQFNR/L (47) ® PQLNR/L (46) ®* PQSNR/L (47) ® S-PQFNR/L (86) ® S-PQLNR/L (86)

LOGIQLTURN

CXMG-F3P

Doppelseitige, positive
80°-Wendeschneidplatten zum
Schlichten von Stahl

(=t

i L

g

Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
3 ~
— o ap f
Bezeichnung L Ic s RE 8 8 (mm) (mm)
CXMG 090404-F3P 10.40 9.70 4.65 0.40 o 0.40-2.00 0.05-0.25
CXMG 12T504-F3P 13.83 12.50 5.80 0.40 . 0.40-2.00 0.05-0.25
CXMG 12T508-F3P 13.76 12.50 5.80 0.80 o 0.40-2.00 0.05-0.25
CXMG 090402-F3P 10.40 9.70 4.66 0.20 [ [ 0.30-2.00 0.03-0.15
o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PCLXR/L (82) ¢ AVC-PCLXR/L (83) ® PCLXR/L (48) ® PCLXR/L-JHP (48)
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LOGIQLITURN

CXMG-M3P

Doppelseitige, positive
80°-Wendeschneidplatten fir die
mittlere Bearbeitung von Stahl

Abmessungen Zéaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

(=2 o

g =

129} S ap f
Bezeichnung L IC S RE e e (mm) (mm)
CXMG 090408-M3P 10.32 9.70 4.65 0.80 o 0.80-3.00 0.10-0.50
CXMG 12T508-M3P 13.75 12.80 5.80 0.80 [} o 0.80-5.00 0.10-0.50
CXMG 12T512-M3P 13.68 12.80 5.80 1.20 o o 1.20-5.00 0.10-0.50

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PCLXR/L (82) ® AVC-PCLXR/L (83) ® PCLXR/L (48) ® PCLXR/L-JHP (48)

LOGIQLITURN

CXMG-F3M

Doppelseitige, positive
80°-Wendeschneidplatten zum
Schlichten von rostbestandigem
Stahl und hoch hitzebestandigen
Legierungen

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

[Te]

N © N~

8| 8| ap f
Bezeichnung L IC S RE e | | e (mm) (mm)
CXMG 090404-F3M 10.40 9.70 465 0.40 (] 0.40-2.00 0.05-0.25
CXMG 12T504-F3M 13.83 12.80 5.80 0.40 ° ° o 0.40-2.00 0.05-0.25
CXMG 12T508-F3M 18.75 12.80 5.80 0.80 ° [ [} 0.80-2.00 0.05-0.25

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PCLXR/L (82) ¢ AVC-PCLXR/L (83) ® PCLXR/L (48) ® PCLXR/L-JHP (48)

LOGIQLTURN

POSITIVE DOUBLE SIDED
CXMG-M3M E
Doppelseitige, positive
80°-Wendeschneidplatten fur
die mittlere Bearbeitung von
rostbestandigem Stahl und hoch
hitzebestandigen Legierungen

Abmessungen Zéher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
g © ~
8| 8| & ap f
Bezeichnung L RE S IC e e e (mm) (mm)
CXMG 090408-M3M 10.32 0.80 4.65 9.70 [ 0.80-3.00 0.15-0.50
CXMG 12T508-M3M 13.75 0.80 5.80 12.80 o [} o 0.80-5.00 0.15-0.50
CXMG 12T512-M3M 13.68 1.20 5.80 12.80 [ [} [ 1.20-5.00 0.15-0.50

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PCLXR/L (82) ® AVC-PCLXR/L (83) ® PCLXR/L (48) ® PCLXR/L-JHP (48)

ISCAR
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CCGT-F1P G ‘ %'i
Rhombische

80°-Wendeschneidplatten

mit positivem Freiwinkel zum
Feinschlichten von Stahl

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
§ ap f
Bezeichnung L IC S RE D+ [} (mm) (mm)
CCGT 03X101-F1P 3.60 3.57 1.39 0.10 1.90 (] 0.10-0.50 0.01-0.05
CCGT 03X102-F1P 3.60 3.57 1.39 0.20 1.90 o 0.10-0.50 0.02-0.10
CCGT 03X104-F1P 3.60 3.57 1.39 0.40 1.90 (] 0.10-0.50 0.05-0.15
CCGT 04T101-F1P 4.40 437 1.79 0.10 2.30 o 0.10-0.50 0.01-0.06
CCGT 04T102-F1P 4.40 437 1.79 0.20 2.30 o 0.10-0.50 0.02-0.10
CCGT 04T104-F1P 4.40 437 1.79 0.40 2.30 o 0.10-0.50 0.05-0.15
* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SCLCR/L (97)
ISO-Standardbezeichnung 1 2 3

WNGP| 04 | 03 | 04 F | 2 | P

A y

1. Anwendung
Schlichten F | Hohes Spanvolumen v
3. Werkstiickstoff-Gruppe
3 \ Stahl
2. Spanvolumen M | Rostbestiindiger Stahl
2 1 | Wenig Spanvolumen Gusseisen
Mittleres Spanvolumen Nichteisen und Aluminium
> 3 | Hohes Spanvolumen Hoch hitzebestédndige Legierungen
7.y v J¥y/_vV)
DV I Ui
CCMT-F3P -
Rhombische 80°-
Wendeschneidplatten mit positivem D1
Freiwinkel zum Vorschlichten und e '
Schlichten von Stahl [} S
Abmessungen Zéaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
g | E w f
Bezeichnung L IC S RE D+ [} [} (mm) (mm)
CCMT 060202-F3P 6.30 6.35 2.38 0.20 2.80 . . 0.06-1.70 0.03-0.12
CCMT 060204-F3P 6.30 6.35 2.38 0.40 2.80 ° ° 0.10-1.70 0.05-0.18
CCMT 09T302-F3P 9.70 9.52 3.97 0.20 4.40 . . 0.08-2.00 0.04-0.16
CCMT 09T304-F3P 9.70 9.52 3.97 0.40 4.40 ° ° 0.11-2.00 0.06-0.25
CCMT 09T308-F3P 9.70 9.52 3.97 0.80 4.40 ° ° 0.15-2.00 0.08-0.32
CCMT 120404-F3P 12.90 12.70 4.76 0.40 5.50 ° ° 0.11-2.00 0.06-0.25

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SCLCR/L (97) o C#-SCLCR/L-JHP (50) ® E-SCLCR/L-HEAD (96) ® PCLCR/L-JHP-MC (52) ¢ PCLCR/L-S (51) ® PCLCR/L-S-JHP (51)
® SCACR/L-S (50) ®* SCLCR-PAD (50) ®* SCLCR/L (49)

Member IMC Group

163
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VI VN

95°

CCMT-M3P
Rhombische, 80°-Drehwende-
schneidplatten mit positivem Dr
Freiwinkel fur die mittlere '
Bearbeitung von Stahl ol
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
S| 2|8 ap f
Bezeichnung L IC S RE D1 3 3 3 (mm) (mm)
CCMT 060204-M3P 6.30 6.35 2.38 0.40 2.80 ° . 0.50-2.00 0.10-0.25
CCMT 060208-M3P 6.30 6.35 2.38 0.80 2.80 o o 1.00-4.00 0.10-0.30
CCMT 09T304-M3P 9.70 9.52 3.97 0.40 4.40 o ° 0.50-3.00 0.10-0.20
CCMT 09T308-M3P 9.70 9.52 397 0.80 4.40 . . 1.00-4.00 0.10-0.30
CCMT 09T312-M3P 9.70 9.52 3.97 1.20 4.40 ° ° ° 1.30-5.00 0.15-0.40
CCMT 120404-M3P 12.90 12.70 476 0.40 5.50 ° ° 0.50-3.00 0.10-0.20
CCMT 120412-M3P 12.90 12.70 476 1.20 5.50 ° o 1.30-5.00 0.15-0.40

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SCLCR/L (97) ® C#-SCLCR/L-JHP (50) ® E-SCLCR/L-HEAD (96) ® PCLCR/L-S (51) ® PCLCR/L-S-JHP (51) ® SCACR/L-S (50)
® SCLCR-PAD (50) ® SCLCR/L (49) ® AVC-SCLCR/L (82) ® PCLCR/L-JHP-MC (52)
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ISOTURN
CCMT-M3M >
Rhombische 80°-Wende-
schneidplatten mit positivem I}
Freiwinkel fUr die Bearbeitung von 4
rostbestandigem Stahl R
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
& | 2| =
2|1 8|8 = f
Bezeichnung L IC S RE D1 © | ©| & (mm) (mm)
CCMT 060204-M3M 6.30 6.35 2.38 0.40 2.80 . [ 0.40-2.50 0.07-0.23
CCMT 060208-M3M 6.30 6.35 2.38 0.80 2.80 o ° 0.80-2.50 0.10-0.25
CCMT 09T304-M3M 9.70 9.52 3.97 0.40 4.40 o o 0.40-3.00 0.07-0.25
CCMT 09T308-M3M 9.70 9.52 3.97 0.80 4.40 L] ° 0.80-3.00 0.10-0.30
CCMT 120404-M3M 12.90 12.70 476 0.40 5.50 o o 0.40-3.50 0.10-0.30
CCMT 120408-M3M 12.90 12.70 4.76 0.80 5.50 o ° 0.80-3.50 0.12-0.34
CCMT 120412-M3M 12.90 12.70 4.76 1.20 5.50 ° ° o 1.20-3.50 0.14-0.40

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SCLCR/L (97) ® C#-SCLCR/L-JHP (50) ® E-SCLCR/L-HEAD (96) ® PCLCR/L-S (51) ® PCLCR/L-S-JHP (51) ® SCACR/L-S (50)
® SCLCR-PAD (50) ® SCLCR/L (49) ® AVC-SCLCR/L (82) ® PCLCR/L-JHP-MC (52)

ISCAR
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CCMT-CERMET

Einseitige, positive, rhombische
80°-Cermet-Wendeschneidplatten
zum Vorschlichten und Schlichten

&2 e g

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
z | B 2 !
Bezeichnung L IC S RE O (& (mm) (mm)
CCMT 09T302-FFA 9.70 9.52 3.97 0.20 o ° 0.03-2.00 0.04-0.15
CCMT 09T302-FWT 9.70 9.52 397 0.20 (] 1.50-3.00 0.00-0.50
CCMT 09T304-FPC 9.70 9.52 397 0.40 . ° 0.50-2.50 0.03-0.20
CCMT 09T308-FPC 9.70 9.52 397 0.80 o 0.50-2.80 0.03-0.22

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SCLCR/L (97) ¢ C#-SCLCR/L-JHP (50) ® E-SCLCR/L-HEAD (96) ® PCLCR/L-JHP-MC (52) ® PCLCR/L-S (51)
® PCLCR/L-S-JHP (51) ® SCACR/L-S (50) ® SCLCR-PAD (50) ® SCLCR/L (49)
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ISOT Ui e
CCMT/CCGT-SM \ 7 E 3 ﬁ
Einseitige, positive i
Wendeschneidplatten zum i]
Vorschlichten und Schlichten von /
weichen WerkstUckstoffen sowie
exotischen Legierungen Sl
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
‘el o w0 o o [Te]
SlEls s o5 2] 2 2 2] 2 g
Bezeichnung L IC S RE D c|lo|lo|o|o|e|oc|o|o| Q| S| (Mmm (mm)
CCGT 060201-SM X3 6.35 2.38 0.10 2.80 ® (0.25-2.00 0.05-0.20
CCGT 060202-SM JGYIS 6.35 2.38 0.20 2.80 ® (0.25-2.00 0.05-0.25
CCMT 060202-SM Y1) 6.35 2.38 0.20 2.80 [ o ° 0.25-2.00 0.05-0.25
CCMT 060204-SM JGYS 6.35 2.38 0.40 2.80 o [ o o o o ® |0.50-2.50 0.07-0.25
CCMT 060208-SM Y1) 6.35 2.38 0.80 2.80 (] ° . ® |0.50-2.50 0.07-0.25
CCMT 09T302-SM (Y} 9.62 3.97 0.20 4.40 o o o ° ° ® |0.50-2.50 0.06-0.25
CCMT 09T304-SM J°N(\} 9.52 397 0.40 4.40 . . ° . . . . . . ® [0.50-2.50 0.06-0.25
CCMT 09T308-SM JA(! 9.52 397 0.80 4.40 (] o o . . . ° . ® (0.50-3.00 0.07-0.25
CCMT 120404-SM JPAcl) 12.70 4.76 0.40 5.50 o o o ° ® [0.70-3.50 0.07-0.25
CCMT 120408-SM RPAl] 12.70 4.76 0.80 5.50 o o ° ° ° ® |0.70-3.50 0.07-0.30

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SCLCR/L (97)  C#-SCLCR/L-JHP (50) ® E-SCLCR/L-HEAD (96) ® PCLCR/L-S (51) ® PCLCR/L-S-JHP (51) ® SCACR/L-S (50)
¢ SCLCR-PAD (50) ® SCLCR/L (49) ® AVC-SCLCR/L (82) ® PCLCR/L-JHP-MC (52)

Member IMC Group.
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DV I Ui
95°
CCMT-PF o]
Rhombische, positive
80°-Wendeschneidplatten zum
Vorschlichten und Schlichten von
weichen Werkstlickstoffen und
exotischen Legierungen
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
. LB || 8| 8| &
Bezeichnung L IC S RE D1 S|l || |e]|o | (mm) (mm)
CCMT 060202-PF 6.30 6.35 2.38 0.20 2.80 o o o o o o 0.20-2.50 0.04-0.25
CCMT 060204-PF 6.30 6.35 2.38 0.40 2.80 o o [} ° [} [} 0.40-2.50 0.04-0.30
CCMT 09T302-PF 9.70 9.52 3.97 0.20 4.40 o o o o o 0.50-3.00 0.05-0.30
CCMT 09T304-PF 9.70 9.52 3.97 0.40 4.40 [} ° ° ° ° ° ° 0.50-3.50 0.05-0.35

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SCLCR/L (97) ® C#-SCLCR/L-JHP (50) ® E-SCLCR/L-HEAD (96) ® PCLCR/L-S (51) ® PCLCR/L-S-JHP (51) ® SCACR/L-S (50)
* SCLCR-PAD (50) ® SCLCR/L (49) ® AVC-SCLCR/L (82) ® PCLCR/L-JHP-MC (52)

I1S07T Uind — :
CCMT-14 E B

Rhombische, positive
80°-Wendeschneidplatten mit

7° Freiwinkel zum Vorschlichten und
Schlichten

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o (Yol
21 Elg(8|8|5lg| = f

Bezeichnung L IC S RE D1 S|o|e|S|o|e| S (mm) (mm)
CCMT 060204-14 6.30 6.35 2.38 0.40 2.80 o ° o ° ° o 0.50-2.50 0.14-0.25
CCMT 09T304-14 9.70 9.52 397 0.40 4.40 o o o 0.50-3.00 0.14-0.25
CCMT 09T308-14 9.70 9.52 3.97 0.80 4.40 o ° ° ° ° 0.80-3.00 0.14-0.30
CCMT 120408-14 12.90 12.70 4.76 0.80 5.50 [ o 0.80-3.00 0.14-0.30

® User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SCLCR/L (97) ® AVC-SCLCR/L (82) ® C#-SCLCR/L-JHP (50) ® E-SCLCR/L-HEAD (96) ® PCLCR/L-JHP-MC (52)
¢ PCLCR/L-S (51) ® PCLCR/L-S-JHP (51) ® SCACR/L-S (50) ® SCLCR-PAD (50) ® SCLCR/L (49)

iSCTURN —
CCMT/CCGT =1

Rhombische, positive =
80°-Wendeschneidplatten mit WLQ;.
7° Freiwinkel zum Vorschlichten und -

Schiichten El/‘lk ] Ylsh

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

3 = =z | 8

18| 8|88 a f
Bezeichnung L IC S RE D1 O | Q| o | o | Q9 (mm) (mm)
CCGT 060202 6.45 6.35 2.38 0.20 2.80 ° 0.50-2.00 0.10-0.20
CCGT 060202L (1 6.45 6.35 2.38 0.20 2.80 ° ° 0.50-2.00 0.10-0.20
CCGT 060204 6.45 6.35 2.38 0.40 2.80 ° 0.50-2.00 0.10-0.20
CCGT 060204L (1) 6.45 6.35 2.38 0.40 2.80 ° 0.50-2.00 0.10-0.20
CCMT 060202 6.45 6.35 2.38 0.20 2.80 . 0.50-2.00 0.10-0.20
CCMT 060204 6.45 6.35 2.38 0.40 2.80 ° ° ° 0.50-2.00 0.12-0.22
CCMT 09T302 9.70 952 3.97 0.20 4.40 ° ° 0.50-2.50 0.12-0.25
CCMT 09T304 9.70 952 397 0.40 4,40 ° ° 0.50-2.50 0.12-0.25
CCMT 09T308 9.70 9.52 3.97 0.80 4,40 ° ° 0.80-3.00 0.14-0.25

* erwenden Sie linke Wendeschneidplatten mit linken Werkzeugen fir die AuBenbearbeitung und mit rechten Werkzeugen flir die Innenbearbeitung.

® Schnittwerte und User Guide siehe Seite 109-114, 215-238.

() Linke Wendeschneidplatte

Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SCLCR/L (97) ¢ C#-SCLCR/L-JHP (50) ® E-SCLCR/L-HEAD (96) ®* PCLCR/L-S (51) ® PCLCR/L-S-JHP (51) ® SCACR/L-S (50)
* SCLCR-PAD (50) ® SCLCR/L (49) ® AVC-SCLCR/L (82)  PCLCR/L-JHP-MC (52)




19V I UiV
CCET-WF

80°

Rhombische, positive 86° X

80°-Wendeschneidplatten mit \ _‘i b

7° Freiwinkel unq einer Wiper RE Kotot o 2o

nahe der Schneidkante zum 5 0.3 T~

Hochvorschubschlichten 8=

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
g ap f

Bezeichnung L IC S RE D+ &} (mm) (mm)
CCET 0602005-WF 6.30 6.35 2.38 0.05 2.80 o 0.05-2.00 0.01-0.20
CCET 09T3005-WF 9.50 9.52 3.97 0.05 4.40 o 0.05-2.00 0.01-0.20

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SCLCR/L (97) ® C#-SCLCR/L-JHP (50) e E-SCLCR/L-HEAD (96) ® PCLCR/L-S (51) ® PCLCR/L-S-JHP (51) ® SCACR/L-S (50)
® SCLCR-PAD (50) ® SCLCR/L (49) ® AVC-SCLCR/L (82) ® PCLCR/L-JHP-MC (52)

Y 7.y v ¥/ _7V]
OV i Ui 67
95° e \d
CCMT-WG - w B
Rhombische, positive P
80°-Wendeschneidplatten mit %
7° Freiwinkel und einer Wiper /
nahe der Schneidkante zum
Hochvorschubschlichten St
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
Slelg| = f
Bezeichnung L IC S RE D+ [} &} [&} (mm) (mm)
CCMT 060204-WG 6.30 6.35 2.38 0.40 2.80 o ° 0.40-2.00 0.10-0.35
CCMT 09T304-WG 9.70 9.52 3.97 0.40 4.40 . 0.40-2.00 0.14-0.30
CCMT 09T308-WG 9.70 9.52 3.97 0.80 4.40 o 0.50-2.50 0.20-0.38
CCMT 120408-WG 12.90 12.70 4.76 0.80 5.50 . 0.50-3.00 0.20-0.36

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SCLCR/L (97) e C#-SCLCR/L-JHP (50) ® E-SCLCR/L-HEAD (96) ® PCLCR/L-S (51) ®

* SCLCR-PAD (50) ® SCLCR/L (49) ® AVC-SCLCR/L (82) ® PCLCR/L-JHP-MC (52)

1907 Uiniig
EPGT-F1P
Rhombische
75°-Wendeschneidplatten

mit positivem Freiwinkel zum
Feinschlichten von Stahl

PCLCR/L-S-JHP (51) ® SCACR/L-S (50)

i

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
§ ap f
Bezeichnung L IC S RE D1 ) (mm) (mm)
EPGT 03X101-F1P 370 3.57 1.39 0.10 1.90 . 0.10-0.50 0.01-0.05
EPGT 03X102-F1P 3.70 357 1.39 0.20 1.90 . 0.10-0.50 0.02-0.10
EPGT 03X104-F1P 3.70 357 1.39 0.40 1.90 [ 0.10-0.50 0.05-0.15
* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe: A/E-SEXPR/L-03 (98)
-——cie
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CPGT-SM

Rhombische, positive
80°-Wendeschneidplatten mit
11° Freiwinkel zum Vorschlichten
und Schlichten von weichen
WerkstUckstoffen und exotischen

Legierungen
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
g ap f

Bezeichnung L IC S RE D+ &} (mm) (mm)
CPGT 060201-SM 6.45 6.35 2.38 0.10 2.80 o 0.25-2.00 0.05-0.20
CPGT 060202-SM 6.45 6.35 2.38 0.20 2.80 o 0.25-2.00 0.05-0.30
CPGT 060204-SM 6.45 6.35 2.38 0.40 2.80 o 0.50-3.00 0.10-0.35
CPGT 09T301-SM 9.67 9.52 3.97 0.10 4.40 o 0.25-2.00 0.05-0.25
CPGT 09T302-SM 9.67 9.52 3.97 0.20 4.40 o 0.50-2.50 0.10-0.30
CPGT 09T304-SM 9.67 9.52 3.97 0.40 4.40 o 0.60-3.50 0.10-0.35

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

CPMT-PF
Rhombische, positive }7 4=

80°-Wendeschneidplatten

mit positivem Freiwinkel zum
Vorschlichten und Schlichten von
weichen WerkstUckstoffen und

=
=
o
=
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Z
T
O
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=
=
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T
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exotischen Legierungen

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
['e) 0
S|l8|5| 8|8 ap f

Bezeichnung L IC S RE D1 3|8 |8 |8 |3 (mm) (mm)
CPMT 060204-PF 6.30 6.35 2.38 0.40 2.80 (] . (] . (] 0.50-2.50 0.04-0.30
CPMT 060208-PF 6.30 6.35 2.38 0.80 2.80 (] . . 0.50-2.50 0.08-0.30
CPMT 09T304-PF 9.50 9.62 397 0.40 4.40 . . . 0.50-3.00 0.05-0.35
CPMT 09T308-PF 9.50 9.562 3.97 0.80 4.40 [ o [ ° . 0.50-3.50 0.10-0.35

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

ISCAR




T-LOCK o
DCMT-F3P-SL f

Rhombische 55°-Wendeschneidplatten N 'S
) =8 L)) 4

mit positivem Freiwinkel und
Vorschlichten und Schlichten von Stahl
RE " . les sl

formschliissiger Klemmung zum

Ansicht von unten

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
g | 2 2 f
Bezeichnung L IC S RE D1 o o (mm) (mm)
DCMT 13T504-F3P-SL 13.40 11.00 511 0.40 450 . . 0.50-3.00 0.05-0.25
DCMT 13T508-F3P-SL 13.40 11.00 511 0.80 450 . . 0.90-3.50 0.10-0.25

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-SDUCR/L-13-SL (98) e C#-SDJCR/L-13-SL-JHP (53) ® C#-SDNCN-13-SL-JHP (57) ® SDACR/L-13S-SL-JHP (55) ® SDJCR/L-13-SL (53)
* SDNCN-13-SL (57)

Geschliffene Oberflache fir

pa
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hochste Prazision DCMT 13T504-F3P-SL
ap Anwendungsbereich
[mm]
Spanbrecher fir optimale 4
Spankontrolle bei niedrigen 45
Schnittwerten 4
3,5
Positiver Spanwinkel fir 3
weichen Schnitt und 25
Schnittkraftreduzierung 2 F3P
1,5
Gewellte Oberfiache / 1
zur Vermeidung von 0,5
Spanschlag > f[mm]
0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
y .y v ¥/ _ 7V}
VI URnN
DCMT-F3P
Rhombische 55°-Wendeschneidplatten
mit positivem Freiwinkel zum
Vorschlichten und Schlichten von Stahl

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
g8 Elg| = f

Bezeichnung L IC S RE D1 o |l o | o| e (mm) (mm)
DCMT 070202-F3P 7.70 6.35 2.38 0.20 2.80 . . . . 0.06-1.50 0.03-0.12
DCMT 070204-F3P 7.70 6.35 2.38 0.40 2.80 o ° ° o 0.08-1.50 0.05-0.18
DCMT 11T302-F3P 11.60 9.52 3.97 0.20 4.40 o ° [ o 0.08-2.00 0.04-0.16
DCMT 11T304-F3P 11.60 9.52 3.97 0.40 4.40 . . . . 0.11-2.00 0.06-0.25
DCMT 11T308-F3P 11.60 9.52 3.97 0.80 4.40 o ° [ o 0.15-2.00 0.08-0.32

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SDUCR/L (98) ¢ AVC-SDUCR/L (82) ® C#-SDJCR-JHP (54)  C#-SDJCR/L (54) » C#-SDNCN (58) * E-SDUCR/L-HEAD (99)
¢ IM-SDNCN (58) ® PDACR/L-JHP (56) ® PDACR/L-JHP-MC (56) ® PDACR/L-S (52) ® SDACR/L (55) ® SDHCR/L (54) ® SDJCR-PAD (54) ® SDJCR/L (53) * SDNCN (57)

Member IMC Group.
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DCMT-M3M

Rhombische 55°-Wendeschneidplatten

mit positivem Freiwinkel zum

Vorschlichten und Schlichten von

rostbestandigem Stahl

e

)

Bezeichnung

DCMT 070204-M3M
DCMT 070208-M3M
DCMT 11T304-M3M
DCMT 11T308-M3M
DCMT 11T312-M3M

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
S|l2lg|5]|5 a f
L Ic s RE Di 8|88 |8 |83 (mm) (mm)

7.70 6.35 2.38 0.40 2.80 . (] (] 0.40-2.50 0.07-0.23
7.70 6.35 2.38 0.80 2.80 ) [} ° 0.80-2.50 0.10-0.25
11.60 9.52 397 0.40 4.40 . . . 0.40-3.00 0.07-0.25
11.60 9.52 3.97 0.40 4.40 ° ° o 0.80-3.00 0.10-0.30
11.60 9.52 397 1.20 4.40 ) . . 1.20-3.00 0.13-0.35

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SDUCR/L (98) ® AVC-SDUCR/L (82) ® C#-SDJCR-JHP (54)  C#-SDJCR/L (54) ® C#-SDNCN (58) ¢ E-SDUCR/L-HEAD (99)
* IM-SDNCN (58) ® PDACR/L-JHP (56) ® PDACR/L-S (52) * SDACR/L (55) ® SDHCR/L (54) ® SDJCR-PAD (54) ® SDJCR/L (53) ® SDNCN (57) ® PDACR/L-JHP-MC (56)

T-LOCK
DCMT-M3M-SL

oo [ T x|

s

Rhombische 55°-Wendeschneidplatten
mit positivem Freiwinkel und
formschlissiger Klemmung zum

Schlichtdrehen von weichen <5
Werlkstuckstoﬁen und exotischen Ansicht von unten
Legierungen
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
[Ye) 0
- o f
Bezeichnung L IC S RE D+ o o (mm) (mm)
DCMT 13T508-M3M-SL 13.40 11.00 511 0.80 450 o ° 0.90-3.50 0.10-0.25
DCMT -M3M- 13.40 11.00 511 1.20 4.50 o o 0.90-3.50 0.15-0.30

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-SDUCR/L-13-SL (98) e C#-SDJCR/L-13-SL-JHP (53) ® C#-SDNCN-13-SL-JHP (57) ® SDACR/L-13S-SL-JHP (55) ® SDJCR/L-13-SL (53)
* SDNCN-13-SL (57)

DCMT 13T508-M3M-SL
Anwendungsbereich

ap
[mm]

4 Spezielles

4,5 Spanbrecherdesign

4 Stabiler Eckenradius

3,5

3
2,5

A 3
1,5 .. )

1 Verstarkte Schneidkante
0,5 verhindert Kerbverschleil3

01 > Positiver Freiwinkel fur weichen
1015 02 025 03 035  f[mm] Schnitt und Schnittkraftreduzierung

ISCAR




Y 7.y v ¥/ _7Y)
DV I Ui W EEy
DCMT-CERMET S
Einseitige, positive, rhombische v
55°-Wendeschneidplatten zum - D1
Vorschlichten und Schlichten
S -
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
=
2 | B o f
Bezeichnung L IC S RE ) (& (mm) (mm)
DCGT 11T302-FSA 11.60 9.52 397 0.20 . 0.30-2.00 0.02-0.15
DCGT 11T304-FSA 11.60 9.52 3.97 0.40 . 0.40-2.00 0.03-0.15
DCMT 11T302-FCF 11.60 9.52 3.97 0.20 o ° 0.50-2.50 0.07-0.22
DCMT 11T302-FSM 11.60 9.52 397 0.20 . 0.50-3.00 0.05-0.22
DCMT 11T304-FPC 11.60 9.52 3.97 0.40 o [ 0.50-2.70 0.04-0.25
DCMT 11T304-FSM 11.60 9.52 3.97 0.40 ° 0.50-3.00 0.07-0.25
DCMT 11T308-FPC 11.60 9.52 397 0.80 . . 0.50-2.70 0.04-0.25
DCMT 11T312-FMT 11.60 9.52 397 1.20 . 1.50-5.00 0.15-0.50

® Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SDUCR/L (98) » AVC-SDUCR/L (82) » C#-SDJCR-JHP (54) » C#-SDJCR/L (54)  C#-SDNCN (58) » IM-SDNCN (58)  PDACR/L-JHP (56)
 PDACR/L-JHP-MC (56) » PDACR/L-S (52) » SDACR/L (55) * SDHCR/L (54) ® SDJCR/L (53) » SDNCN (57)

ap (mm)
6
0 0,6 f(mm)
T-LOCK .
55°
DCMT-PF-SL T
Rhombische 55°-Wendeschneidplatten N I
mit positivem Freiwinkel und e @ B
formschliissiger Klemmung zum = 7o I\
Schlichtdrehen von weichen RE L
Werkstiickstoffen und exotischen L
Legierungen
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
(=3
z e f
Bezeichnung L IC S RE D1 [&} (mm) (mm)
DCMT 13T504-PF-SL 13.40 11.00 511 0.40 4.50 . 0.50-3.00 0.05-0.25
DCMT 13T508-PF-SL 13.40 11.00 511 0.80 4.50 [ 0.70-3.00 0.05-0.25

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-SDUCR/L-13-SL (98) e C#-SDJCR/L-13-SL-JHP (53) ® C#-SDNCN-13-SL-JHP (57) ® SDACR/L-13S-SL-JHP (55) ® SDJCR/L-13-SL (53)

* SDNCN-13-SL (57)

Member IMC Group.
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VI U

DCMT-PF

Rhombische, positive
55°-Wendeschneidplatten zum
Vorschlichten und Schlichten von
weichen Werkst(ckstoffen und
exotischen Legierungen

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
['e) o 0
g1 8|8|g(8|88|&8] = | !

Bezeichnung L IC S RE D1 Cc|lo|lo|c|o|o| S| o (mm) (mm)

DCMT 070201-PF 7.70 6.35 2.38 0.10 2.80 . . 0.30-3.00 0.02-0.25
DCMT 070202-PF 7.70 6.35 2.38 0.20 2.80 o 0.40-3.00 0.03-0.25
DCMT 070204-PF 7.70 6.35 2.38 0.40 2.80 . 0.50-3.50 0.05-0.30
DCMT 070208-PF 7.70 6.35 2.38 0.80 2.80 ° ° 0.70-3.00 0.08-0.30
DCMT 11T302-PF 11.60 9.52 3.97 0.20 4.40 o ° ° ° o 0.30-2.50 0.04-0.25
DCMT 11T304-PF 11.60 9.562 397 0.40 4.40 ° . ° o (] . . ° 0.50-3.00 | 0.05-0.25
DCMT 11T308-PF 11.60 9.52 3.97 0.80 4.40 [ [} ° ° ° ° o 0.70-3.00 0.10-0.25

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SDUCR/L (98) » AVC-SDUCR/L (82) » C#-SDJCR-JHP (54) » C#-SDJCR/L (54) » C#-SDNCN (58) » E-SDUCR/L-HEAD (99)
« IM-SDNCN (58) » PDACR/L-JHP (56) » PDACR/L-S (52) » SDACR/L (55) » SDHCR/L (54) » SDJCR-PAD (54)  SDJCR/L (53) » SDNCN (57) » PDACR/L-JHP-MC (56)

T-LOCK 5
55°
DCMT-SM-SL T I
Rhombische 55°-Wendeschneidplatten N\ 'S
mit positivem Freiwinkel und e (%) ol
formschliissiger Klemmung zum i = 7 I\
Schlichtdrehen von weichen RE LyPr-ya
Werkstiickstoffen und exotischen ~—L
Legierungen
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
o
g ap f
Bezeichnung L IC S RE D1 [&) (mm) (mm)
DCMT 13T504-SM-SL 13.40 11.00 511 0.40 4.50 o 0.50-2.50 0.07-0.27
DCMT 08-SM- 13.40 11.00 511 0.80 4.50 [ 1.00-3.00 0.07-0.27

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-SDUCR/L-13-SL (98) ® C#-SDJCR/L-13-SL-JHP (53) ® C#-SDNCN-13-SL-JHP (57) ® SDACR/L-13S-SL-JHP (55) ® SDJCR/L-13-SL (53)

« SDNCN-13-SL (57)

oV I vRn

DCMT/DCGT-SM
Rhombische, positive 55°-
Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel
zum Vorschlichten und Schlichten

von weichen Werkstuckstoffen und
exotischen Legierungen

o
)

I

Y]

Abmessungen Ziher < Harter gg]ﬁg\:\ﬁ:&

o [Ye] o = w0 o =

3 8|8\ 2|5|8(8 8|sls| |
Bezeichnung L IC S RE D1 c|lo|lo|lo|o|o|lo|o|lo| S| (mm (mm)
DCMT 070202-SM 7.70 6.35 2.38 0.20 2.80 o ° ° o 0.50-2.00 | 0.04-0.20
DCMT 070204-SM 7.70 6.35 2.38 0.40 2.80 o L) [} ° ° ° o 0.50-2.50 | 0.05-0.25
DCMT 070208-SM 7.70 6.35 2.38 0.80 2.80 [ 0.50-3.00 | 0.07-0.25
DCGT 11T302-SM 11.60 9.52 3.97 0.20 4.40 ° 0.50-2.50 | 0.05-0.25
DCGT 11T304-SM 11.60 9.62 3.97 0.40 4.40 ° 0.50-2.50 | 0.05-0.25
DCMT 11T302-SM 11.60 9.52 3.97 0.20 4.40 o ° o ° [} o 0.50-2.50 | 0.05-0.25
DCMT 11T304-SM 11.60 9.52 3.97 0.40 4.40 o [ ° ° () o o 0.50-2.50 | 0.07-0.25
DCMT 11T308-SM 11.60 9.52 3.97 0.80 4.40 o o ° ° ° ° [} 1.00-3.00 | 0.07-0.25
DCMT 11T312-SM 11.60 9.52 3.97 1.20 4.40 o 1.00-3.50 | 0.10-0.28

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SDUCR/L (98) » AVC-SDUCR/L (82)  C#-SDJCR-JHP (54) ¢ C#-SDJCR/L (54) » C#-SDNCN (58) ¢ E-SDUCR/L-HEAD (99)
« IM-SDNCN (58) » PDACR/L-JHP (56) » PDACR/L-JHP-MC (56) » PDACR/L-S (52) » SDACR/L (55) » SDHCR/L (54) » SDJCR-PAD (54) » SDJCR/L (53) « SDNCN (57)

ISCAR




VI U

DCMT/DCGT
Rhombische, positive
55°-Wendeschneidplatten mit
7° Freiwinkel zum Schlichten

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

o | Blwol|=z|38| 8| =z| 38

gl s|8/8|8|5|8|8| > f
Bezeichnung L IC S RE D1 |l || ||| oL (mm) (mm)
DCGT 070201R (1 7.70 6.35 2.38 0.10 2.80 o 0.25-1.50 0.05-0.15
DCGT 070202 7.70 6.35 2.38 0.20 2.80 ° 0.50-2.00 0.08-0.20
DCGT 070204 7.70 6.35 2.38 0.40 2.80 o 0.80-2.50 0.10-0.25
DCMT 070202 7.70 6.35 2.38 0.20 2.80 ° [ ° ° 0.50-2.00 0.08-0.20
DCMT 070204 7.70 6.35 2.38 0.40 2.80 o o o o o 0.50-2.00 0.08-0.22
DCGT 117302 11.60 9.52 3.97 0.20 4.40 ° 0.50-2.00 0.08-0.20
DCGT 11T304 11.60 9.52 3.97 0.40 4.40 [ ° 1.00-2.50 0.12-0.25
DCMT 11T302 11.60 9.52 3.97 0.20 4.40 [} ° o [ 0.50-2.00 0.08-0.20
DCMT 11T304 11.60 9.52 3.97 0.40 4.40 o o o 0.50-2.00 0.12-0.25
DCMT 11T308 11.60 9.52 3.97 0.80 4.40 ° ° ° 1.50-3.00 0.14-0.29

* VVerwenden Sie rechte Wendeschneidplatten flr rechte Werkzeuge zur AuBenbearbeitung und fur linke Werkzeuge zur Innenbearbeitung.

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
(1) Rechte Wendeschneidplatte

Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SDUCR/L (98) » AVC-SDUCRY/L (82) » C#-SDJCR-JHP (54) » C#-SDJCR/L (54) ® C#-SDNCN (58)  E-SDUCR/L-HEAD (99)
« IM-SDNCN (58) » PDACR/L-JHP (56) » PDACR/L-S (52) » SDACR/L (55) * SDHCR/L (54) » SDJCR-PAD (54)  SDJCR/L (53) » SDNCN (57) » PDACR/L-JHP-MC (56)

Y 7.y v ¥/ _7V]

1 =174 o
DCMT-14 7550 5‘]1
Rhombische, positive //i i ! ' B
55°-Wendeschneidplatten mit / - D1 n
7° Freiwinkel zum Vorschlichten F

und Schlichten von weichen s .

Werkstlckstoffen und exotischen

Legierungen

Abmessungen Zéher «— Hérter Empfohlene Schnittwerte
o 0
21 Elg|8|8| = ,
Bezeichnung L IC S RE D1 S ||| ol 9 (mm) (mm)
DCMT 11T304-14 11.60 9.62 3.97 0.40 4.40 o ° ° 1.00-2.50 0.14-0.25
DCMT 11T308-14 11.60 9.52 397 0.80 4.40 [ [ o o 1.50-3.00 0.14-0.29

* User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SDUCR/L (98) » AVC-SDUCR/L (82) » C#-SDJCR-JHP (54) » C#-SDJCR/L (54)  C#-SDNCN (58) » IM-SDNCN (58)  PDACR/L-JHP (56)

* PDACR/L-S (52) ® SDACRY/L (65) ® SDHCR/L (54) ® SDJCR/L (53) ® SDNCN (57) ® PDACR/L-JHP-MC (56)

7.y Iy YY)

oV I Ui

DCET-WF

Rhombische, positive 03 \87°

55°-Wendeschneidplatten mit \ D1

Wiper zum Schlichten mit hohen t

Vorschubwerten RE s

Abbildung zeigt Rechtsausfihrung
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
§ ap f

Bezeichnung L IC S RE D1 ] (mm) (mm)
DCET 0702005R/L-WF 7.70 6.35 2.38 0.05 2.80 o 0.05-3.00 0.01-0.20
DCET 11T3005R/L-WF 11.60 9.52 3.97 0.05 4.40 [ 0.05-3.00 0.01-0.20

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SDUCR/L (98) ® AVC-SDUCRI/L (82) e C#-SDJCR-JHP (54) e C#-SDJCR/L (54)  E-SDUCR/L-HEAD (99)  PDACR/L-JHP (56)

« PDACR/L-S (52) ® SDACR/L (55) » SDHCR/L (54) » SDJCR-PAD (54) » SDJCR/L (53)  PDACR/L-JHP-MC (56)

Member IMC Group
L 4 11 ]




1907 Uinind

VCMT-F3P
Rhombische 35°-Wendeschneid-

platten mit positivem Freiwinkel zum Qﬁ E
Vorschlichten und Schlichtdrehen

von Stahl

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

o o

g | E w f
Bezeichnung L IC S RE D1 o o (mm) (mm)
VCMT 110302-F3P 11.10 6.35 3.18 0.20 2.80 [ o 0.06-1.70 0.03-0.14
VCMT 110304-F3P 11.10 6.35 3.18 0.40 2.80 o [} 0.10-1.70 0.05-0.20
VCMT 110308-F3P 1110 6.35 3.18 0.80 2.80 . [ 0.13-1.70 0.07-0.28
VCMT 110312-F3P 11.10 6.35 3.18 1.20 2.80 o o 0.13-1.70 0.08-0.33
VCMT 160402-F3P 16.60 9.52 476 0.20 4.40 o ° 0.07-1.80 0.04-0.15
VCMT 160404-F3P 16.60 9.52 476 0.40 4.40 [ [ 0.10-1.80 0.05-0.20
VCMT 160408-F3P 16.60 9.52 4.76 0.80 4.40 [ . 0.14-1.80 0.07-0.29
VCMT 160412-F3P 16.60 9.52 4.76 1.20 4.40 o o 0.14-1.80 0.09-0.34

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-SVLBCR/L (100) ® A/S-SVLFCR/L; A-SVUCR/L (414) » A/S-SVQCR/L (413) ® C#-SVJCR/L (59) e C#-SVJCR/L-JHP (59) e C#-SVVCN (61)
o HSK AB3WH-SVJCR/L (60) ® PVACR/L-JHP (60) ® PVACR/L-JHP-MC (61) ® PVACR/L-S (58) ® S/A-SVJCR/L (100) ® SVACR/L (60) ® SVJCR-PAD (60) » SVJCR/L (412)
® SVJCR/L-16-JHP (412)  SVPCR/L (62) ® SVVCN (413) ® SVXCR/L (413) ® AVC-SVLCR/L (83)

1ISCT Ui .
R [J L [
VCMT-F3M ' WI[‘E

Rhombische 35°-Wendeschneid-
platten mit positivem Freiwinkel zum
Schlichten von rostbestandigem Stahl

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
§ g g 'S ap f

Bezeichnung L IC S RE D1 8|88 |8 (mm) (mm)
VCMT 110302-F3M 1110 6.35 3.18 0.20 2.85 o ° o 0.06-1.70 0.03-0.14
VCMT 110304-F3M 11.10 6.35 3.18 0.40 2.85 o o o 0.10-1.70 0.05-0.20
VCMT 110308-F3M 1110 6.35 3.18 0.80 2.85 o ° o 0.13-1.70 0.07-0.28
VCMT 160402-F3M 16.60 9.562 4.76 0.20 4.50 . . ° . 0.06-1.80 0.03-0.14
VCMT 160404-F3M 16.60 9.52 4.76 0.40 4.50 o ° o 0.10-1.80 0.05-0.20
VCMT 160408-F3M 16.60 9.52 4.76 0.80 4.50 o o [ [ 0.13-1.80 0.07-0.28

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-SVLBCR/L (100) ® A/S-SVLFCR/L; A-SVUCR/L (414) » A/S-SVQCR/L (413) ® AVC-SVLCR/L (83) ® AVC-SVUCR/L (83) ® C#-SVJCR/L (59)
o C#-SVJCR/L-JHP (59) ® C#-SVVCN (61) ® HSK A63WH-SVJCR/L (60) ® PVACR/L-JHP (60) ® PVACR/L-JHP-MC (61) ® PVACR/L-S (58) ® S/A-SVJCR/L (100)

® SVACR/L (60) ® SVJCR-PAD (60) ® SVJCR/L (412)  SVJCR/L-16-JHP (412) ® SVPCR/L (62) ® SVVCN (413) ® SVXCR/L (413)

Y 7.y v ¥/ _7Y)
v
VCMT-M3M 5
Rhombische 35°-Wendeschneid- On
platten mit positivem Freiwinkel fr i
die Bearbeitung von rostbestandigem [ L
Stahl S
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
0 0
- ap f
Bezeichnung L IC S RE D1 o o (mm) (mm)
VCMT 160404-M3M 16.60 9.62 476 0.40 4.40 o o 1.00-5.00 0.07-0.25
VCMT 160412-M3M 16.60 9.52 4.76 1.20 4.40 o ° 1.00-5.00 0.13-0.35

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-SVLBCR/L (100) ® A/S-SVLFCR/L; A-SVUCR/L (414) e A/S-SVQCR/L (413) ® C#-SVJCR/L (59) e C#-SVJCR/L-JHP (59) e C#-SVVCN (61)
® HSK A63WH-SVJCR/L (60) ® SVJCR/L (412) e SVJCR/L-16-JHP (412) ® SVVCN (413) © SVXCR/L (413) ¢ AVC-SVLCR/L (83)

YES ISCAR
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VCMT-FPC-CERMET
Rhombische, positive 35°-
Wendeschneidplatten zum
Schlichtdrehen von Stahl und
Automobilbauteilen

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
=
g | & 2 f
Bezeichnung L IC S RE [$} [} (mm) (mm)
VCMT 160404-FPC 16.60 9.52 4.76 0.40 o ° 0.70-2.00 0.04-0.22
VCMT 160408-FPC 16.60 9.52 4.76 0.80 ° 0.70-2.00 0.04-0.22

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-SVLBCR/L (100) » A/S-SVLFCR/L; A-SVUCR/L (414) s A/S-SVQCR/L (413) ¢ C#-SVJCR/L (59) ® C#-SVJCR/L-JHP (59) ® C#-SVVCN (61)
o HSK AB3WH-SVJCR/L (60) ® SVJCR/L (412)  SVJCR/L-16-JHP (412) » SVWCN (413) ¢ SVXCR/L (413) ¢ AVC-SVLCR/L (83)

Vi

VCGT-MD/PF

Rhombische 35°-Wendeschneidplatte
mit positivem Freiwinkel zum
Vorschlichten und Schlichten von
weichen Werkstlckstoffen und
exotischen Legierungen

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
§ ap f
Bezeichnung L IC S RE D1 o (mm) (mm)
VCGT 130304-PF 13.00 7.94 3.18 0.40 3.40 o 0.50-3.00 0.05-0.25

® Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seite: SVACR/L (60)

Y 7.y v ¥/ _7Y)

1 ~1%J

VCET-WF .

Rhombische, positive & Sw

35°-Wendeschneidplatte mit ‘ 0.3 i

7° Freiwinkel und Wiper zum REA

Schlichten mit hohem Vorschub -ISl=

Abbildung zeigt Rechtsausfliihrung
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
§ ap f

Bezeichnung L IC S RE D1 S (mm) (mm)
VCET 1103005R/L-WF 11.10 6.35 3.18 0.05 2.90 o 0.05-4.00 0.01-0.20

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: C#-SVJCR/L (59) ¢ C#-SVJCR/L-JHP (59) ® PVACR/L-JHP (60) ® PVACR/L-S (58) * S/A-SVJCR/L (100) e SVACR/L (60) » SVJCR-PAD (60)

« SVJCR/L (412) » PVACR/L-JHP-MC (61)

Member IMC Group.
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VI U

VCMT-SM

Rhombische, positive
35°-Wendeschneidplatten mit

7° Freiwinkel zum Vorschlichten
und Schlichten von weichen
Werkstlckstoffen und exotischen

e,

Legierungen

Abmessungen Zaher < Harter gnplchlene
> b=} Y b=3 S ~— P=3 o oS P ap f
Bezeichnung L IC S RE o] 8|88 |8|8|8|8|&|8|3|8& | (mm]| (mm
VCMT 110302-SM 11.10 6.35 3.18 0.20 2.90 o o o 0.20-2.50 | 0.04-0.20
VCMT 110304-SM 11.10 6.35 3.18 0.40 2.90 ° o ° ° ° ° 0.50-3.00 | 0.07-0.24
VCMT 110308-SM 11.10 6.35 3.18 0.80 2.90 o 0.50-2.00 | 0.07-0.25
VCMT 160402-SM 16.60 9.52 4.76 0.20 4.40 ° ° ° o 0.50-2.50 ] 0.05-0.20
VCMT 160404-SM 16.60 9.52 4.76 0.40 4.40 o ° ° ° o 0.50-2.50 | 0.05-0.25
VCMT 160408-SM 16.60 9.52 4.76 0.80 4.40 . ° ° . . ° ° ° . ® |0.13-1.80 [ 0.07-0.25
VCMT 160412-SM 16.60 9.52 4.76 1.20 4.40 ° ° 0.50-3.00 | 0.10-0.25

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-SVLBCR/L (100) ® A/S-SVLFCR/L; A-SVUCR/L (414) s A/S-SVQCR/L (413) ® AVC-SVLCR/L (83) ® AVC-SVUCR/L (83) » C#-SVJCR/L (59)
o C#-SVJCR/L-JHP (59) » C#-SWCN (61) ® HSK AB3WH-SVJCR/L (60) ® PVACR/L-JHP (60) ® PVACR/L-JHP-MC (61) » PVACR/L-S (58) » S/A-SVJCR/L (100)
« SVACR/L (80) ® SVJCR-PAD (60) » SVJCR/L (412) » SVJCR/L-16-JHP (412) ¢ SVPCR/L (62) » SVWCN (413) « SVXCR/L (413)

'lsa'_l /1 Y}
VCMT-14
Rhombische, positive
35°-Wendeschneidplatten mit i ="
7° Freiwinkel zum Vorschlichten
und Schlichten von weichen
Werkstlckstoffen und exotischen

Legierungen

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o =z | 8 f
. 28|88 w2
Bezeichnung L IC S RE D+ © || | e (mm) (mm)
VCMT 160404-14 16.60 9.52 476 0.40 4.40 o o ° o 1.00-5.00 0.12-0.25
VCMT 160408-14 16.60 9.52 4.76 0.80 4.40 o ° o 1.00-5.00 0.12-0.30

® Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-SVLBCR/L (100) ® A/S-SVLFCR/L; A-SVUCR/L (414) » A/S-SVQCR/L (413) ® AVC-SVLCR/L (83) ® C#-SVJCR/L (59) ® C#-SVJCR/L-JHP (59)
* C#-SVVCN (61) ® HSK AB3WH-SVJCR/L (60) ® SVJCR/L (412) ® SVJCR/L-16-JHP (412) ® SVVCN (413)  SVXCR/L (413)

'.sc'-. /1 V}
Toleranzen: > N

VvCMW d=+0.05 35 7]

Rhombische, positive Sele g ;

35°-Wendeschneidplatten mit [ Ty

7° Freiwinkel fiir die Bearbeitung = 7°E

kurzspanender Werkstlickstoffe wie Si=

z. B. Gusseisen

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
S ap f

Bezeichnung L IC S RE D1 [&) (mm) (mm)
VCMW 160404 16.60 952 476 0.40 4.40 ° 0.70-4.00 0.05-0.25
VCMW 160408 16.60 9.52 476 0.80 4.40 [ 1.00-5.00 0.05-0.25

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-SVLBCR/L (100) ® A/S-SVLFCR/L; A-SVUCR/L (414) s A/S-SVQCR/L (413) ® C#-SVJCR/L (59) ® C#-SVJCR/L-JHP (59) ® C#-SVWCN (61)
o HSK AB3WH-SVJCR/L (60) » SVJCRI/L (412) » SVJOR/L-16-JHP (412) » SVWCN (413) » SVXCR/L (413) » AVC-SVLCR/L (83)

ISCAR




Y 7.y v ¥/ _7Y)
'av' 900 Z
SCMT-F3P — v LL
Quadratische, positive o [ N 4
Wendeschneidplatten zum = >
Vorschlichten und Schlichten von Stahl S 2 Lt A
RE I -
Abmessungen Zaher «— Harter Empfohlene Schnittwerte m
gl2ls| . M S
Bezeichnung L S RE D+ § 5 § (mm) (mm) U)
SCMT 09T304-F3P 9.52 3.97 0.40 4.40 o ° o 0.11-2.00 0.06-0.25
SCMT 09T308-F3P 9.52 3.97 0.80 4.40 o ° o 0.15-2.00 0.08-0.32 LLI
e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238. D
Werkzeuge siehe Seiten: SSBCR/L (62) » SSSCR/L (62) Z
LI;J
1
L
y .y v ¥/ _ 7V} I
VI VRN 90° LLI
SCMT-M3P { - 7 oC
Quadratische, positive ‘ N ' D
Wendeschneidplatten fiir die mittlere 1o=L > !
) 4 )
Bearbeitung von Stahl e 2t O
* s D
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
S| 2|8
© % 159 ap f
Bezeichnung L S RE D; e | 2| e (mm) (mm)
SCMT 09T304-M3P 9.52 3.97 0.40 4.40 ° . . 0.00-0.00 0.00-0.00
SCMT 09T308-M3P 9.52 397 0.80 4.40 . ° o 0.00-0.00 0.00-0.00
SCMT 120404-M3P 12.70 4.76 0.40 5.50 o o 0.00-0.00 0.00-0.00
SCMT 120408-M3P 12.70 476 0.80 5.50 . . 0.00-0.00 0.00-0.00
SCMT 120412-M3P 12.70 4.76 1.20 5.50 o ° o 0.00-0.00 0.00-0.00

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

ISOT URinN

SCMT-M3M

Quadratische, positive Wende-
schneidplatten flr die Bearbeitung
von rostbestandigem Stahl

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
(‘o] 0
N ~— N~
8| 8| & ap f
Bezeichnung L S RE D e | 2| e (mm) (mm)
SCMT 09T304-M3M 9.52 3.97 0.40 4.40 ° ) (] 0.40-3.80 0.07-0.25
SCMT 09T308-M3M 9.52 3.97 0.80 4.40 . ° . 0.80-3.80 0.10-0.30
SCMT 120404-M3M 12.70 476 0.40 5.50 ° ) . 0.40-4.00 0.10-0.25
SCMT 120408-M3M 12.70 476 0.80 5.50 . . . 0.80-4.00 0.12-0.34
SCMT 120412-M3M 12.70 476 1.20 5.50 ° . . 1.20-4.00 0.14-0.43
* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: SSBCR/L (62) ¢ SSSCR/L (62)
—-— e
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SCMT-SM

Quadratische, positive
Wendeschneidplatten mit

7° Freiwinkel zum Vorschlichten
und Schlichten von weichen
WerkstUckstoffen und exotischen

WEES
B F

17

Legierungen

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

ap f
(mm) (mm)

1C830
1C6025
1C5005

Bezeichnung L S RE D1

0.50-3.00 0.07-0.25
0.50-3.00 0.10-0.30
0.50-3.50 0.10-0.25
1.00-4.00 0.10-0.30

SCMT 09T304-SM 9.52 3.97 0.40 4.40
SCMT 09T308-SM 9.52 3.97 0.80 4.40
SCMT 120404-SM 12.70 476 0.40 5.50
SCMT 120408-SM 12.70 4.76 0.80 5.50

e e ||C8250
e ||C807
® e (|C907

e o o 0/|C8150
.

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: SSBCR/L (62) ¢ SSSCR/L (62)

oV I VRN

SCMT-14

Quadratische, positive
Wendeschneidplatten mit

7° Freiwinkel zum Vorschlichten
und Schlichten von weichen
WerkstUckstoffen und exotischen

90°)
‘F I/ s

(o

EPIJ

=
=
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=
LL
Z
T
O
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=
=
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T
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0
a
@)
)

Legierungen

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

ap f
(mm) (mm)

1C8250

Bezeichnung L S RE D1

® |1C807
® |C907

1.00-3.50 0.12-0.30
1.00-4.00 0.12-0.30

SCMT 09T304-14 9.52 397 0.40 4.40
SCMT 120404-14 12.70 4.76 0.40 5.50

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: SSBCR/L (62) ¢ SSSCR/L (62)

NS Sy IFRAN
OV I Ui 00°
SCMT-19 { - - LY
Quadratische, positive L =
Wendeschneidplatten mit IC=L - D 4 a5 Q
7° Freiwinkel zum leichten Schruppen L . J . (1% ) B RS
mit mittlerem bis hohem Vorschub RE b S
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
(Yo
S|l 8| 85|85 ap f2
o N 0 (=) (=23
Bezeichnung L S RE D1 O || |[o ]| S (mm) (mm)
SCMT 120408-19 12.70 4.76 0.80 5.50 [} ° ° ° o 3.00-8.00 0.08-0.15
SCMT 120412-19 12.70 4.76 1.20 5.50 o 3.00-8.00 0.08-0.15

® Schnittwerte siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: SSBCR/L (62) ¢ SSSCR/L (62)

ISCAR




RN N M
DRoORILLS e -i
XOMT-DT _ — -
Wendeschneidplatte fiur DR-Bohrer T
und Bohrstangen lCL’ T
S =
Abmessungen Zaher «<— Harter
=
2| 8|8\ 8|8|8
Bezeichnung IC S RE &} &} [} o (&) 3}
XOMT 060204-DT 6.16 2.56 0.40 . ° . ° ° °

* Zwei Schneidkanten e Fir die Bearbeitung harter Werksttickstoffe und unterbrochenen Schnitt.
Werkzeuge siehe Seiten: A-SXFOR-DR (106) ® A-SXFOR/L (105)

oV I VRN

TCMT-F3P
Dreieckige Wendeschneidplatten
mit positivem Freiwinkel zum

Vorschlichten und Schlichtdrehen —
von Stahl
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
218|2|g| = f

Bezeichnung L S RE D1 [} [} &} [&} (mm) (mm)
TCMT 090202-F3P 9.60 2.38 0.20 2.50 o [ o [ 0.06-1.70 0.03-0.14
TCMT 090204-F3P 9.60 2.38 0.40 2.50 o ° [ 0.10-1.70 0.05-0.20
TCMT 110202-F3P 11.00 2.38 0.20 2.80 ° ° ° 0.06-1.70 0.03-0.14
TCMT 110204-F3P 11.00 2.38 0.40 2.80 o o [ 0.10-1.70 0.05-0.20
TCMT 110208-F3P 11.00 2.38 0.80 2.80 o o ° 0.13-1.70 0.07-0.28
TCMT 16T304-F3P 16.50 3.97 0.40 4.40 ° ° [ 0.10-1.70 0.05-0.20

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: E-STFCR-HEAD (101)  S-MTLCR/L-W (100) » S-STFCR/L (101) ® S-STLCR/L (101) ® STFCR/L (62) * STGCR/L (63)

Y 7.y N/ 7Y

1 ~1%J)

TCMT-PF ol <y

Dreieckige Wendeschneidplatten or't

mit positivem Freiwinkel zum 1]

Vorschlichten und Schlichten von D1

weichen Werkstlckstoffen und L

exotischen Legierungen s

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
5 | & w f

Bezeichnung L IC S RE D1 [ [ (mm) (mm)
TCMT 110202-PF 11.00 6.35 2.38 0.20 2.85 [ [ 0.20-3.00 0.05-0.25

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: E-STFCR-HEAD (101) » S-STFCR/L (101) » S-STLCR/L (101) » STFCR/L (62) » STGCR/L (63)
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TCMT-SM

Dreieckige, positive
Wendeschneidplatten mit

7° Freiwinkel zum Vorschlichten
und Schlichten von weichen
Werkstlckstoffen und exotischen

Legierungen
Abmessungen Zaher <— Harter ggmm‘;ﬂi

o | B | B|l o | 8|28 | o8| ~|~

2| 2| 8|8 |x|8|8|8|8|/8| > !
Bezeichnung L IC S RE D1 c ||l |c || |o|<oc|c| S| (mm (mm)
TCMT 110204-SM 11.00 6.35 2.38 0.40 2.80 o [ . [ [ [ ° ® | 0.20-3.00 | 0.05-0.25
TCMT 110208-SM 11.00 6.35 2.38 0.80 2.80 o [} o 0.50-2.50 | 0.07-0.25
TCMT 16T304-SM 16.50 9.52 3.97 0.40 4.40 o o ° ° ° ° ® | 0.50-3.00 | 0.06-0.25
TCMT 16T308-SM 16.50 9.52 3.97 0.80 4.40 o o ° o [} o 0.50-3.00 | 0.08-0.28
TCMT 16T308-SM* 16.50 9.52 3.97 0.80 4.40 [ 0.50-3.00 | 0.08-0.28

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: E-STFCR-HEAD (101) ® S-MTLCR/L-W (100) ® S-STFCR/L (101) e S-STLCR/L (101) ® STFCR/L (62) ® STGCR/L (63)
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RCMT-SR
Runde, positive Wendeschneidplatten
mit 7° Freiwinkel zum Profildrehen
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einer Vielzahl von WerkstUickstoffen 7‘0 1474 B
unter mittleren Bedingungen E S le
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
o
g ap f

Bezeichnung IC S D1 GB BN [ (mm) (mm)
RCMT 0803MO0-SR 8.00 3.18 3.40 156.0 0.15 o 1.00-4.50 0.30-0.45
RCMT 1606MO0-SR 16.00 6.35 5.50 15.0 0.18 [ 2.00-8.00 0.40-0.60

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: SRDCN (64) ® SRGCR/L (63)

'.36'-. /1 Y}

Runde, positive Wendeschneidplatten IC @ D1 BN

mit 7° Freiwinkel zum Schlichten bei i h \ J

Profildrehbearbeitungen einer Vielzahl 70L B

von Werkstlickstoffen E S |

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
2| d|lz|lg (82|28 % J

Bezeichnung IC S Di GB BN ||| |e|o| o] (mm) (mm)
RCMT 0803M0-14 8.00 3.18 3.40 15.0 0.15 o o 1.00-4.00 0.30-0.45
RCMT 10T3MO0-14 10.00 3.97 4.40 15.0 0.15 . ° ° ° 1.50-5.00 0.30-0.50
RCMT 1204M0-14 12.00 476 5.50 15.0 0.15 o ° . ° ° o 1.50-6.00 0.30-0.50
RCMT 1606M0-14 16.00 6.35 5.50 15.0 0.25 o [ ° 2.00-8.00 0.40-0.60
RCMT 2006M0-14 20.00 6.35 6.50 15.0 0.25 o ° 2.50-10.00 | 0.50-0.70
RCMT 2006MOE-14 20.00 6.35 6.50 15.0 0.25 [ 2.50-10.00 0.50-0.70

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: C#-SRGCR-12-JHP (64) ® C#-SRGCR/L (64) * SRDCN (64) ® SRGCR-12-JHP (63) * SRGCR/L (63)
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RCMX ram i
Runde, positive Wendeschneidplatten i
mit 7° Freiwinkel mit verstérkter
Schneidkante zum Schruppen bei

Formdrehbearbeitungen

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
g | 2 2 f
Bezeichnung IC S D1 GB BN [} [} (mm) (mm)
RCMX 100300 10.00 3.18 3.60 15.0 0.01 (] 1.50-5.00 0.30-0.50
RCMX 120400 12.00 4.76 4.20 15.0 0.15 o ° 1.50-6.00 0.30-0.50
RCMX 200600 20.00 6.35 6.50 15.0 0.01 o 2.50-10.00 0.50-0.50

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

oV I Ui

RCMX-NR 1] |E ﬂ
Runde, positive Wendeschneidplatten
mit 7° Freiwinkel und stabiler
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Schneidkante zum Schruppen ol '
- S L
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
(=1
§ ap f
Bezeichnung IC S D1 o (mm) (mm)
RCMX 250700-NR 25.00 7.94 7.20 o 4.00-10.00 0.50-1.50
RCMX 3209MO-NR 32.00 9.52 10.00 o 7.00-13.00 0.70-2.00

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: PRDCN (64) ¢ PRGCR/L (65)

v I - =
QCMT-PF M ° QE I i

Positive 80°-Wendeschneidplatten mit

4 Schneidkanten und 7° Freiwinkel L D1 -
mit Spanformer zum Schlichten Na=0
RE ‘ S ke
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
§ ap f
Bezeichnung IC S RE D1 [&} (mm) (mm)
QCMT 09T302-PF 9.65 3.97 0.20 4.40 o 0.50-2.50 0.05-0.30

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: PQLCR/L (65) ® PQLCR/L-S (65) ® S/A-SQLCR/L (96)

7.y v ¥/ vy
oV I Ui = — =
. =[N
QCMT-SM — =
Positive 80°-Wendeschneidplatte mit 7 un
4 Schneidkanten und 7° Freiwinkel L D1 -
mit Spanformer zum Schlichten ‘ p L
RE ‘ —~'s
Abmessungen Zaher < Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
o [Ye] 0 f
i 8|18 & 3
Bezeichnung L IC S RE D1 o | ©| © (mm) (mm)
QCMT 09T304-SM 10.40 9.65 3.97 0.40 4.40 o o [} 0.50-2.50 0.06-0.25
* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: PQLCR/L (65) ¢ PQLCR/L-S (65) ® S/A-SQLCR/L (96)
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902 45°|| <=
SPMR N
Quadratische, positive T
Wendeschneidplatten mit positivem IC=L
Spanformer zum Vorschlichten und 5 J
Schlichten AE R npm
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
21525 2 f
Bezeichnung L S RE o o &} &} (mm) (mm)
SPMR 090304 9.52 3.18 0.40 ° o 1.50-5.00 0.15-0.30
SPMR 090308 9.52 3.18 0.80 o . 1.50-6.00 0.16-0.35
SPMR 120304 12.70 3.18 0.40 o o ° 1.50-5.00 0.15-0.35
SPMR 120308 12.70 3.18 0.80 o 1.50-6.00 0.16-0.40
SPMR 120312 12.70 3.18 1.20 [ 1.50-6.00 0.20-0.40
¢ Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: CSDPN (66) * CSSPR/L (66) ® S-CSKPR (102)
ISOT VRN -
5 1°t
TPMR 21: T—
Dreieckige, positive
Wendeschneidplatten mit
11° Freiwinkel, positivem Spanformer
zum Innendrehen und Schlichten. .
Erzeugt niedrige Schnittkrafte. s
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
2| 2|8/ 8|88 b f
Bezeichnung L IC S RE S| | o || oo (mm) (mm)
TPMR 090202 9.60 5.56 2.38 0.20 o 1.00-3.00 0.10-0.20
TPMR 090204 9.60 5.56 2.38 0.40 . 1.00-3.50 0.15-0.20
TPMR 110304 11.00 6.35 3.18 0.40 o o 1.00-3.50 0.15-0.25
TPMR 110308 11.00 6.35 3.18 0.80 o 1.00-3.50 0.15-0.30
TPMR 160304 16.50 9.52 3.18 0.40 o [ ° 1.00-4.00 0.15-0.33
TPMR 160308 16.50 9.52 3.18 0.80 o ° ° [ 1.00-4.00 0.15-0.35
* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: CTFPR/L (67) ® CTGPR/L (67) ® S-CTFPR/L (102)
ISOTURN -
917t
TPMR-PF
Dreieckige, positive
Wendeschneidplatten mit
11° Freiwinkel, positivem Spanformer
zum Innendrehen und Schlichten. e
Erzeugt niedrige Schnittkréfte. S
Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
B8 | ~ | ~
S| 8|88 i !
Bezeichnung L IC S RE (&) [ (&) =] (mm) (mm)
TPMR 110304-PF 11.00 6.35 3.18 0.40 [ . o ° 0.40-3.00 0.08-0.25
TPMR 110308-PF 11.00 6.35 3.18 0.80 o o 0.50-3.50 0.07-0.28
TPMR 160304-PF 16.50 9.52 3.18 0.40 o ° ° ° 0.50-3.50 0.06-0.25
TPMR 160308-PF 16.50 9.52 3.18 0.80 [ [ 0.80-3.00 0.08-0.28

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: CTFPR/L (67) ® CTGPR/L (67) ® S-CTFPR/L (102)
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Dreieckige, hoch positive
Wendeschneidplatte mit

11° Freiwinkel zum Spindeln
und Schlichten

TPGT-SP .. =S (K
.

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

ap f
(mm) (mm)
0.40-1.00 0.05-0.15

Bezeichnung L IC S RE D1

TPGT 110202-SP 11.00 6.35 2.38 0.20 3.00

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seite: E-STFPR/L-HEAD (102)

® (IC908
® (1C907

oPVI Ui

TPMR-FTF

Dreieckige 11°-Wendeschneidplatten
mit positivem Spanformer zur
Schnittkraftreduzierung.

Zum Innen-Schlichtdrehen.

S

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
ap f
Bezeichnung L IC S RE (mm) (mm)

TPMR 110304-FTF 11.00 6.35 3.18 0.40 0.50-3.00 0.07-0.25
TPMR 160304-FTF 16.50 9.52 3.18 0.40 0.50-3.00 0.07-0.25
* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: CTFPR/L (67) ® CTGPR/L (67) ® S-CTFPR/L (102)
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TPMT o+ @

Dreieckige, positive
Wendeschneidplatten mit

11° Freiwinkel und positivem
Spanformer zum Innendrehen
und Schlichten.

Erzeugt niedrige Schnittkréfte.

;i S

Abmessungen Zaher «— Harter Empfohlene Schnittwerte

o [Te} = 2 2 3 g © ~ ~ f

LIBIR| BB || R K888 a
Bezeichnung L IC S RE Ds C|lo|(Q|o|lo|o|o|e|le|o| o (mm)(1) (mm)(2)
TPMT 110202 11.00 6.35 2.38 0.20 3.00 . o . 0.20-2.00 0.05-0.25
TPMT 110204 11.00 6.35 2.38 0.40 3.00 o ° ° ° ° o 1.00-3.00 0.12-0.30
TPMT 110208 11.00 6.35 2.38 0.80 3.00 [ ° ° ° 1.00-4.00 0.15-0.30
TPMT 160304 16.50 9.52 3.18 0.40 4.30 ° ° ° ° ° ° 1.00-4.00 0.12-0.30
TPMT 160308 16.50 9.52 3.18 0.80 4.30 [ ° ° 5.00-12.00 0.15-0.35

* Schnittwerte siehe Seiten 236-237.

() Zum Drehen

) Zum Drehen

Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-STFPR/L (103) ® A/S-STLPR/L (104) e E-STFPR/L-HEAD (102)

Member IMC Group.
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TPMT-PF

Dreieckige, positive
Wendeschneidplatten mit

11° Freiwinkel zum Vorschlichten und
Schlichten

91° E

Abmessungen

Bezeichnung L ICt S RE

D1

Zaher <— Harter

ap
(mm)

Empfohlene Schnittwerte

f
(mm)

TPMT 110204-PF 11.00 6.35 2.38 0.40

3.00

® (18250
® (IC8150

0.50-3.00

0.10-0.30

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
() Tatséchlicher d = 6,28, fiir den Einsatz in PlattensitzgroBe 6.35mm.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-STFPR/L (103) ¢ A/S-STLPR/L (104) ¢ E-STFPR/L-HEAD (102)

7Y Ny
i
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TPGB

Dreieckige, positive
Wendeschneidplatte mit

11° Freiwinkel zum Vorschlichten und
Schlichten

7
|
D1 .
Wﬁg
S

EE

Abmessungen

Bezeichnung L IC S RE

D1

ap
(mm)

® (IC20

Empfohlene Schnittwerte

f
(mm)

TPGB 110204 11.00 6.35 2.38 0.40

3.00

1.00-3.00

0.05-0.25

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-STFPR/L (103) ® A/S-STLPR/L (104) e E-STFPR/L-HEAD (102)

y Z. y v /¥y TV

oV I Ui

TPGB-XL

Dreieckige, positive
Wendeschneidplatte mit

11° Freiwinkel zum Vorschlichten und
Schlichten

91° E

Abmessungen

Bezeichnung L IC S RE

D1

ap
(mm)

Empfohlene Schnittwerte

f
(mm)

TPGB 110204-XL 11.00 6.35 2.38 0.40

3.00

® (IC20

1.00-3.00

0.05-0.25

¢ Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-STFPR/L (103) ® A/S-STLPR/L (104) e E-STFPR/L-HEAD (102)
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oV I Ui Z
TPGH-R/L = E LL]
Dreieckige, positive 7
Wendeschneidplatten mit n
11° Freiwinkel und geschliffenem D1 jg
Spanformer zum Schlichten i 11°$
Usk o
Abmessungen Zéaher < Harter Empfohlene Schnittwerte m
8 o ap f
Bezeichnung L IC S RE D1 3 2 (mm) (mm) 8
TPGH 110204-L 11.00 6.35 2.38 0.40 3.00 ° 1.00-3.00 0.05-0.25
TPGH 110208-L 11.00 6.35 2.38 0.80 3.00 o 1.00-3.00 0.05-0.25 LI—I
TPGH 160304-R/L 16.50 9.52 3.18 0.40 430 [ 1.00-4.00 0.05-0.30 D
TPGH 160308-L 16.50 9.52 3.18 0.80 4.30 [ 1.00-4.00 0.05-0.30 Z
* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238. L|J
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-STFPR/L (103) ¢ A/S-STLPR/L (104) ;
1
7.y v rrroyvy I
VI URin LlJ
TPGH-XL wiol=ly | | 5w
Dreieckige, positive % D
Wendeschneidplatte mit v i
11° Freiwinkel und geschliffenem :g
Spanformer zum Schlichten Fiet O
Al N
- S |- =
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
8 ap f
Bezeichnung L IC S RE D1 (&) (mm) (mm)
TPGH 110204-XL 11.00 6.35 2.38 0.40 3.00 [ 1.00-3.00 0.05-0.25
o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-STFPR/L (103) ® A/S-STLPR/L (104) » E-STFPR/L-HEAD (102)
Y .y v ¥/ 1TV}
OV I Ui _
TPGX x
Dreieckige, positive 7/
Wendeschneidplatten mit v
11° Freiwinkel und geschliffenem D1 :g
Spanformer zum Schlichten i 11°%
S |-
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
© =z | & f
: S| 8|88 2
Bezeichnung L IC S RE D+ S || o| e (mm) (mm)
TPGX 090202-L 9.52 5.56 2.38 0.20 3.00 ° ° ° . 1.00-2.00 0.10-0.20
TPGX 090204-L 9.52 5.56 2.38 0.40 3.00 . . ° o 1.00-2.50 0.15-0.20
TPGX 110302-L 11.00 6.35 3.18 0.20 3.50 o ° ° o 1.00-2.50 0.10-0.20
TPGX 110304-L 11.00 6.35 3.18 0.40 3.50 o [} [ o 1.00-3.00 0.15-0.20
TPGX 110308-L 11.00 6.35 3.18 0.80 3.50 () 1.00-3.50 0.15-0.25
® Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E-STFPR-X (103) ¢ MG STFPR-X (103)
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WBGT

Positive Trigon-Wendeschneidplatte
mit 5° Freiwinkel und geschliffenem
Spanformer zum Schlichten

a
r\
N

93°
-

Abmessungen

L IC S RE

Bezeichnung

Zaher «—

1C830
1C908

Harter

1C807
1C907

Empfohlene Schnittwerte

ap
(mm)

f
(mm)

2.18 3.97 1.59 0.20

WBGT 060102L

0.10-1.00

0.05-0.10

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: E/S-SWUBR/L (104) ¢ MG-SWUBR/L (105)

WBMT

Positive Trigon-Wendeschneidplatten
mit 5° Freiwinkel und geschliffenem
Spanformer zum Schlichten

Abmessungen
Bezeichnung L IC S RE

1C830
1C354

Zaher «—

Harter

IC530N
IC20N

ap
(mm)

IC520N

Empfohlene Schnittwerte

f
(mm)

WBMT 060101R/L 2.18 3.97 1.69 0.10
WBMT 060102L 2.18 3.97 1.59 0.20 . .

1C350
® (/C908
IC30N

0.40-2.00
0.40-2.00

0.10-0.15
0.10-0.15

* Rechte Wendeschneidplatte WBMT 06...R in linken Werkzeugen und linke Wendeschneidplatte WBMT 06.

o Schnittkréfte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: E/S-SWUBR/L (104) ¢ MG-SWUBR/L (105)

..L in rechten Werkzeugen.

PVIUV

WCGT

Positive Trigon-Wendeschneidplatten
mit 7° Freiwinkel und geschliffenem
Spanformer zum Schlichten

02

sl

93°
-

Abmessungen
Bezeichnung L IC S RE

Zaher <— Harter

Empfohlene Schnittwerte

ap
(mm)

f
(mm)

2.18 397 1.59 0.40

WCGT 020102L 2.18 3.97 1.59 0.20
WCGT 020104L

® e |C908

® o (|C30N

0.40-2.00
0.40-2.00

0.05-0.10
0.10-0.15

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E-SWUCR (105) ¢ MG-SWUCR (105)
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WPEX o :H fH LL
" . - el e
Positive 80°- und 84°-Trigon-
Wendeschneidplatten mit 8° und — 45°
12° Freiwinkel sowie Spanformer © Dvw =
zum  Schiichten. b oa——]
Fir die Prézisionsbearbeitung. Vool al
Abmessungen Zaher <+ Harter | Empfohlene Schnittwerte m
2 | § @ | @)
Bezeichnung L S RE IC D1 EPSR AN [} &) (mm) f, (mm) CD
WPEX 040200R/L08 4.00 2.50 0.00 6.60 3.20 84.0 8.0 ° 0.20-2.00 0.05-0.20
WPEX 040200R12 4,00 2.50 0.00 6.60 3.20 84.0 12.0 o 0.20-2.00 0.05-0.20 LI—I
WPEX 040202L08 400 250 020 6:60 320 840 80 . 020200 | 0.05-020 A
WPEX 050300R/L08 5.00 3.18 0.00 7.94 3.70 80.0 8.0 ° . 0.20-250 | 0.05-0.20 Z
WPEX 050300R12 5.00 3.18 0.00 7.94 3.70 80.0 12.0 o o 0.20-2.50 0.05-0.20 Lu
WPEX 050302L08 5.00 3.18 0.20 7.94 3.70 80.0 8.0 [ o 0.20-2.50 0.05-0.20
WPEX 050302R12 5.00 3.18 0.20 7.94 3.70 80.0 12.0 () 0.20-2.50 0.05-0.20 ;
WPEX 050304L08 5.00 3.18 0.40 7.94 3.70 80.0 8.0 o o 0.20-2.50 0.05-0.20 1
WPEX 050304R12 5.00 3.18 0.40 7.94 3.70 80.0 12.0 ° 0.20-2.50 0.05-0.20
WPEX 060400R/L08 6.00 4.00 0.00 9.52 3.70 80.0 8.0 ° o 0.20-3.00 0.05-0.20 Z
WPEX 060400R/L12 6.0 400 000 952 370 800 120 . . 020300 | 0.05-0.20 LLJ
WPEX 060402L08 6.00 4.00 0.20 952 370 80.0 80 . o 020300 | 0.05-0.20 T
WPEX 060402L12 6.00 4.00 0.20 9.52 3.70 80.0 12.0 [ ° 0.20-3.00 0.05-0.20 LlJ
WPEX 060404L08 6.00 4.00 0.40 9.52 3.70 80.0 8.0 o o 0.20-3.00 0.05-0.20 m
WPEX 060404R12 6.00 4.00 0.40 9.52 3.70 80.0 12.0 ° o 0.20-3.00 0.05-0.20
® Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238. D
Werkzeuge siehe Seiten: SWAPR-PAD (66) ® SWAPR/L (65) ® SWDPR/L (66) OI
CHAMTURN o0 _FII
IC
CCO95MT-SM ﬁ\ l g
Einseitige, rhombische T L
80°-Wendeschneidplatten zum L - D1 6.2
Schlichten (CHAMELEON- l [
Multifunktionsplattensitz) RE J s L
Abmessungen Zéher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
g B|IE| = f
Bezeichnung L IC S RE D1 S [&} [&} (mm) (mm)
CC95MT 100504-SM 9.50 9.52 5.00 0.40 4.50 [ [ [ 0.50-3.00 0.07-0.24
* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: S-SUXCR/L-CM (95) ¢ SUXCR/L-CM (49)
CHAMTURN -
90¢ 45°| 4.
SC45MT-SM yal e
Einseitige, quadratische T ) \\ '
Wendeschneidplatten zum 1C=L @ D1
Schlichten (CHAMELEON- l ’ T
Multifunktionsplattensitz L
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
(=] ['e] 0
gg % o ap f
Bezeichnung L S RE D1 2|9 | = (mm) (mm)
SC45MT 100508-SM 9.53 5.00 0.80 4.50 [ [ o 0.50-3.00 0.10-0.30
e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: S-SUXCR/L-CM (95) » SUXCR/L-CM (49)
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ALU|

POSITIVE DOUBLE SIDED
CNGG-F3N

Scharfe und polierte, doppelseitige,
positive Wendeschneidplatten flr
das Schlichten von Aluminium und

NE-Werkstlckstoffen
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
8 ap f
Bezeichnung L IC S RE &} (mm) (mm)
CNGG 090402-F3N-P 9.70 9.52 4.76 0.20 o 0.30-3.00 0.10-0.30
CNGG 090404-F3N-P 9.70 9.52 4.76 0.40 o 0.30-3.00 0.10-0.30
CNGG 090408-F3N-P 9.70 9.52 4.76 0.80 o 0.30-3.00 0.10-0.30

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® C#-PCLNR/L-X-JHP (21) « DCLNR/L (22) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20) ® PCLNR/L-X-JHP-MC (20)

* AVC-PCLNR/L (83)

y 7.
PV I VN

POSIT} VE‘ DOUBLE SIDED

WNGG-F3N

Scharfe und polierte, doppelseitige,
positive Wendeschneidplatten flr
das Schlichten von Aluminium und

>l 5l

NE-WerkstUckstoffen
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
8 ap f
Bezeichnung L IC S RE &) (mm) (mm)
WNGG 060402-F3N-P 6.52 9.52 476 0.20 . 0.30-3.00 0.10-0.30
WNGG 060404-F3N-P 6.52 9.52 476 0.40 o 0.30-3.00 0.10-0.30
WNGG 060408-F3N-P 6.52 9.52 4.76 0.80 [ 0.30-3.00 0.10-0.30

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A-PWLNR/L-X/G (C87) » A/S-MWLNR/L-W (C86) » A/S-PWLNR/L (C87) » DWLNR/L (C15) ® E-PWLNR/L-HEAD (C88)
o MULNR/L-12MW (C18) » MWLNR/L-CA-W (C111) » MWLNR/L-W (C19) » PWLNR/L (C13) » PWLNR/L-08-JHP (C14) » PWLNR/L-X (C16) » PWLNR/L-X-JHP (C17)

o S-DWLNR/L (C80) » S-MULNR-MW (C88)

HELiT Uiniv LD

PDSITIVE‘ DOUBLE SIDED

CNGX-M3N

Scharfe, doppelseitige, positive
Wendeschneidplatten mit geschwungener
Schneidkante fir die mittlere Bearbeitung
von Aluminium und NE-Werkstuckstoffen

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
8 ap f
Bezeichnung L IC S RE &) (mm) (mm)
CNGX 090604-M3N-P 9.70 9.52 4.40 0.40 o 0.30-3.00 0.10-0.30
CNGX 090608-M3N-P 9.70 9.52 4.40 0.80 ° 0.30-3.00 0.10-0.30

* PCLNR/L...X und A..-PCLNR/L-X empfohlen, da speziell fur diese Wendeschneidplatte entwickelt.
o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® C#-PCLNR/L-X-JHP (21) « DCLNR/L (22) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20) ® PCLNR/L-X-JHP-MC (20)

ISCAR




7.
oV iI VRN

POSITIVE‘ DOUBLE SIDED ¢

VNGU-R3N

Scharfe, doppelseitige, positive
Wendeschneidplatten fur die
Schruppbearbeitung von Aluminium

7

und NE- Werkstlickstoffen

Abmessungen

Bezeichnung L IC S RE

Empfohlene Schnittwerte

ap f
(mm) (mm)

VNGU 220616-R3N 22.00 12.70 6.35 1.60
VNGU 220630-R3N

22.00 12.70 6.35 3.00

® o (|C20

0.50-3.00 0.10-0.25
1.50-4.50 0.15-0.30

® Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-SVLFNR-JHP (93) ¢ A-SVQNR/L-AL-JHP (416) ® SVHNR/L-JHP (31) ® SVVNN-JHP (416)

oV I VRN

RE
SCGT-AS

Quadratische, positive
Wendeschneidplatten mit

7° Freiwinkel, hoch positivem
Spanwinkel und scharfen
Schneidkanten fir die Bearbeitung

D1

MEA
8]

von Aluminium

Abmessungen

Bezeichnung L IC S RE D1

Empfohlene Schnittwerte

ap f
(mm) (mm)

SCGT 09T308-AS 9.52 9.52 3.97 0.80 4.40
SCGT 120404-AS 12.70 12.70 4.76 0.40 5.50
SCGT 120408-AS 12.70 12.70 4.76 0.80 5.50

e o o(C20

0.50-3.00 0.10-0.30
1.00-4.00 0.10-0.30
1.00-4.00 0.10-0.30

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: SSBCR/L (62) ¢ SSSCR/L (62)

oV I VRN

TCGT-AS

Dreieckige, positive
Wendeschneidplatten mit

7° Freiwinkel, hoch positivem
Spanwinkel und scharfen
Schneidkanten fir die Bearbeitung

S

von Aluminium

Abmessungen

Bezeichnung L IC S RE D1

Empfohlene Schnittwerte

ap f
(mm) (mm)

TCGT 110204-AS 11.00 6.35 2.38 0.40 2.80
TCGT 16T304-AS 16.50 9.52 397 0.40 4.40
TCGT 16T308-AS 16.50 9.52 3.97 0.80 4.40

e o o(|C20

0.20-3.00 0.056-0.30
0.50-3.00 0.06-0.30
0.50-3.00 0.10-0.30

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: E-STFCR-HEAD (101) ¢ S-MTLCR/L-W (100) » S-STFCR/L (101) » S-STLCR/L (101) ® STFCR/L (62) ® STGCR/L (63)

Member IMC Group.
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e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-SVLBCR/L (100) ® A/S-SVLFCR/L; A-SVUCR/L (414) » A/S-SVQCR/L (413) ® AVC-SVUCR/L (83) ® C#-SVJCR/L (59)

o C#-SVJCR/L-JHP (59)  C#-SVVCN (61) ® HSK A63WH-SVJCR/L (60) ® PVACR/L-JHP (60) ® PVACR/L-S (58) ® S/A-SVJCR/L (100) ® SVACR/L (60) ® SVJCR-PAD (60)
® SVJCR/L (412) ® SVJCR/L-16-JHP (412) ¢ SVPCR/L (62) ® SVVCN (413) ® SVXCR/L (413) ® AVC-SVLCR/L (83) ® PVACR/L-JHP-MC (61)

oV I Ui
VCGT-AF § E
=
&— e/

Rhombische, positive
55°-Wendeschneidplatten mit hoch %
positivem Spanwinkel und scharfen

Schneidkanten zum Vorschlichten
und Schlichten von Aluminium

N L
"' VCGT-AS i

Rhombische, positive 72

35°-Wendeschneidplatten mit 2

7° Freiwinkel, hoch positivem RE sl

Spanwinkel und scharfen
D_ Schneidkanten fir die Bearbeitung
D von Aluminium
m Abmessungen Zéaher < Harter Empfohlene Schnittwerte
Z I o ap f
I B Bezeichnung L ic s RE D 3 S (mm) (mm)
Q VCGT 110302-AS 11.10 6.35 3.18 0.20 2.90 . ° 0.20-2.50 0.05-0.20
U) VCGT 110304-AS 11.10 6.35 3.18 0.40 2.90 ° 0.50-3.00 0.05-0.25
LL] VCGT 160401-AS 16.60 9.52 4.76 0.10 4.40 ° 0.20-2.50 0.05-0.20
D VCGT 160402-AS 16.60 9.52 476 0.20 4.40 o 0.50-2.50 0.05-0.25

VCGT 160404-AS 16.60 9.52 4.76 0.40 4.40 ° 0.50-3.00 0.05-0.25
Z VCGT 160408-AS 16.60 9.52 4.76 0.80 4.40 ° 0.50-3.00 0.10-0.25
LL] VCGT 160412-AS 16.60 9.52 476 1.20 440 ° 0.50-3.00 0.10-0.25
; VCGT 220530-AS 22.10 12.70 5.56 3.00 5.50 o 1.50-4.50 0.15-0.30
1
LL
L
1

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
8 ap f
Bezeichnung L IC S RE D1 &) (mm) (mm)
22.10 12.70 5.56 0.80 550 ° 1,00-4.50 0.10-0.25
VCGT 220512-AF 22.10 12.70 5.56 1.20 5.50 ° 1,00-4.50 0.10-0.30
2210 12.70 5.56 160 5.50 ) 1.50-4.50 010035

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-SVLFCR/L; A-SVUCR/L (414) » A/S-SVQCR/L (413)

'.sG'-..—.. j Iéﬁ

CCGT-AS - A M .5

Rhombische, positive T i

80°-Wendeschneidplatten mit Ic @ D

7° Freiwinkel, hoch positivem L '

Spanwinkel und scharfen

Schneidkanten fUr die Bearbeitung Mﬁ L =l & L

von Aluminium

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
8 ap f

Bezeichnung L IC S RE D+ (&) (mm) (mm)
CCGT 060201-AS 6.40 6.35 2.38 0.10 2.80 . 0.50-2.00 0.10-0.20
CCGT 060202-AS 6.40 6.35 2.38 0.20 2.80 [} 0.50-2.00 0.10-0.20
CCGT 060204-AS 6.40 6.35 2.38 0.40 2.80 [ 0.50-2.00 0.10-0.25
CCGT 09T301-AS 9.70 9.52 3.97 0.10 4.40 o 0.50-2.50 0.10-0.25
CCGT 09T302-AS 9.70 9.52 3.97 0.20 4.40 [ 0.50-2.50 0.10-0.25
CCGT 09T304-AS 9.70 9.52 3.97 0.40 4.40 [ 0.50-2.50 0.10-0.25
CCGT 09T308-AS 9.70 9.52 3.97 0.80 4.40 [ 0.80-3.00 0.10-0.30
CCGT 120402-AS 12.90 12.70 4.76 0.20 5.50 o 0.50-2.50 0.10-0.25
CCGT 120404-AS 12.90 12.70 476 0.40 5.50 o 0.50-2.50 0.10-0.25
CCGT 120408-AS 12.90 12.70 4.76 0.80 5.50 o 1.00-3.50 0.10-0.30

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SCLCR/L (97) ® C#-SCLCR/L-JHP (50) ® E-SCLCR/L-HEAD (96) ® PCLCR/L-S (51) ® PCLCR/L-S-JHP (51) ® SCACR/L-S (50)
* SCLCR-PAD (50) ® SCLCR/L (49) ® AVC-SCLCR/L (82) * PCLCR/L-JHP-MC (52)

ISCAR




oV I Ui 7]
180 o o\
CCGT-AF - j8o M f’, o ]
Rhombische, positive T L.
80°-Wendeschneidplatten mit Ic @ DX
7° Freiwinkel, hoch positivem i [
Spanwinkel und scharfen re/l. L d gk
Schneidkanten fUr die Bearbeitung
von Aluminium
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
8 ap f
Bezeichnung L IC S RE D+ [$} (mm) (mm)
CCGT 09T308-AF 9.70 9.52 3.97 0.80 4.40 [ 0.80-3.00 0.15-0.25
CCGT 120408-AF 12.90 12.70 4.76 0.80 5.50 ) 1.00-3.50 0.15-0.30

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SCLCR/L (97) ¢ C#-SCLCR/L-JHP (50) ® E-SCLCR/L-HEAD (96) ® PCLCR/L-S (61) « PCLCR/L-S-JHP (51) ¢ SCLCR-PAD (50)

* SCLCR/L (49) ® AVC-SCLCR/L (82) ® PCLCR/L-JHP-MC (52)

VI Ui T [T [ e
DCGT-AS A RE SIS
Rhombische, positive by P
55°-Wendeschneidplatten mit @ D1 a 1 A
7° Freiwinkel, hoch positivem [ il
Spanwinkel und scharfen *‘ a L
Schneidkanten fir die Bearbeitung
von Aluminium
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
§1 8|8 2 J
Bezeichnung L IC S RE D+ [} &} &} (mm) (mm)
DCGT 070201-AS 7.75 6.35 2.38 0.10 2.80 [ 0.50-2.00 0.03-0.20
DCGT 070202-AS 7.75 6.35 2.38 0.20 2.80 o . 0.50-2.00 0.05-0.20
DCGT 070204-AS 7.75 6.35 2.38 0.40 2.80 o 0.50-2.50 0.05-0.25
DCGT 11T301-AS 11.60 9.52 3.97 0.10 4.40 ° 0.50-2.50 0.05-0.25
DCGT 11T302-AS 11.60 9.52 3.97 0.20 4.40 [ . 0.50-2.50 0.05-0.26
DCGT 11T304-AS 11.60 9.52 3.97 0.40 4.40 ° o 0.50-2.50 0.05-0.25
DCGT 11T308-AS 11.60 9.52 3.97 0.80 4.40 [ 0.80-3.00 0.08-0.30

¢ Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SDUCR/L (98) » AVC-SDUCR/L (82) » C#-SDJCR-JHP (54) » C#-SDJCR/L (54) » C#-SDNCN (58) » E-SDUCR/L-HEAD (99)
« IM-SDNCN (58) » PDACR/L-JHP (56) » PDACR/L-S (52) » SDACR/L (55)  SDHCR/L (54) * SDJCR-PAD (54) ® SDJCR/L (53) » SDNCN (57) » PDACR/L-JHP-MC (56)

ISCOT Ui

DCGT-AF

Rhombische, positive
55°-Wendeschneidplatten mit hoch
positivem Spanwinkel und scharfen
Schneidkanten zum Vorschlichten

S
und Schlichten von Aluminium
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
8 ap f
Bezeichnung L IC S RE D1 ) (mm) (mm)
DCGT 11T304-AF 11.60 9.52 3.97 0.40 4.40 [ 0.50-2.50 0.05-0.25

¢ Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SDUCR/L (98) » AVC-SDUCR/L (82) » C#-SDJCR-JHP (54)  C#-SDJCR/L (54) » C#-SDNCN (58) o IM-SDNCN (58) ® PDACR/L-JHP (56)

* PDACR/L-S (62) ® SDACRY/L (55) ® SDHCR/L (54) ® SDJCR/L (53) ® SDNCN (57) ® PDACR/L-JHP-MC (56)

Member IMC Group.
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Y 7.y v ¥/ _7Y)
N L ;
"I RCGT-AS "
Runde, positive Wendeschneidplatten f"_\ D1
|: mit 7° Freiwinkel, hoch positivem %
3 Spanwinkel und scharfen
Schneidkanten firr die Bearbeitung -~—IC— 8k
D_ von Aluminium
QO
m Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
Z
L
O < ap f
Bezeichnung IC S D+ &) (mm) (mm)
CO RCGT 0803M0-AS 8.00 3.18 3.40 o 1.00-4.00 0.20-0.40
LLI RCGT 1003M0-AS 10.00 3.18 4.00 . 1.00-5.00 0.20-0.40
D RCGT 10T3M0-AS 10.00 3.97 4.40 o 1.00-5.00 0.20-0.40
Z * Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
LlJ Werkzeuge siehe Seiten: SRDCN (64) ® SRGCR/L (63)
1
Z
NS Sy IFRAs
TNMS-12 M Bl
LLJ Einseitige, negative, dreieckige [ =
A Wendeschneidplatten fir weiche und o5’
D Nichteisen-Werkstiickstoffe - : ==
1
O - Sl
CL) Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
S ap f
Bezeichnung L IC S RE (&) (mm) (mm)
TNMS 160404-12 16.50 9.52 4.76 0.40 [ 0.50-3.00 0.07-0.32
TNMS 160408-12 16.50 9.52 4.76 0.80 o 0.50-3.00 0.10-0.35
TNMS 220404-12 22.00 12.70 476 0.40 ° 1.00-4.00 0.07-0.32
TNMS 220408-12 22.00 12.70 4.76 0.80 o 1.00-4.00 0.10-0.35

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PTFNR/L-X/G (94) ® PTFNR-CA (108) ® PTFNR/L (34) ® PTGNR/L (32) ® PTGNR/L-X (32) ® PTGNR/L-X-JHP (33) ® PTGNR/L-X-JHP-MC (33)
® S-PTFNR/L (94)

1= ]
DNMS-12

Einseitige, negative, rhombische
55°-Wendeschneidplatte fur die @
Bearbeitung weicher und Nichteisen-

WerkstUckstoffe

60°

62.5°

S

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte

ap f

Bezeichnung L IC S RE (mm) (mm)

® |IC20

1.00-4.00 0.07-0.35

DNMS 150408-12 16.50 12.70 4.76 0.80

® User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) e C#-PDJINR/L-JHP (26) ® PDJINR/L (25) « PDJNR/L-JHP (25) « AVC-DDUNR/L (84)

ISCAR




ISOT Ui

CNMS-12 5&
Einseitige, negative, rhombische r
80°-Wendeschneidplatte fur die
Bearbeitung weicher und Nichteisen-

Werkstlickstoffe

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
g e f
Bezeichnung L IC S RE [$} (mm) (mm)
CNMS 120408-12 12.90 12.70 476 0.80 o 1.00-4.00 0.10-0.35

® User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) ® A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ® C#-PCLNR/L-X (21) ® C#-PCLNR/L-X-JHP (21) ¢ PCBNR/L (19)
® PCLNR/L (17) ® PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20) ® PCLNR/L-X-JHP-MC (20)

ooy ¢

Einseitige, negative, rhombische,

35°-Wendeschneidplatten fiir die % IC -
Bearbeitung weicher und Nichteisen-

Werkstuickstoffe REMe | s

=
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Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
S ap f
Bezeichnung L IC S RE [$} (mm) (mm)
VNMS 160404-12 16.60 9.52 4.76 0.40 [ 1.00-3.00 0.07-0.30
VNMS 160408-12 16.60 9.52 476 0.80 [ 1.00-3.50 0.07-0.33

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: MVJNR/L (30) ® MVVNN (31)

Member IMC Group,
(T I
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L PV
"' SNMX 150708R-.. ' : @
Wendeschneidplatten zum Schaben 3
i von Rohren
m Abmessungen Zéher <— Harter
L =
O : | g
A Bezeichnung PRFRAD APMX 3 3
LL' SNMX 150708R-11 11.00 1.20 .
SNMX 150708R-13 13.00 1.00 o
D SNMX 150708R-15 15.00 0.86 °
Z SNMX 150708R-18 18.00 071 3
LLI SNMX 150708R-20 20.00 0.64 )
; SNMX 150708R-22 22.00 0.58 °
SNMX 150708R-25 25.00 0.50 .
1 SNMX 150708R-27 27.00 0.47 °
SNMX 150708R-30 30.00 0.42 °
2 [ snmx 150708R-35 3.00 036 .
LLI B snmx 150708R-40 4000 031 .
T SNMX 150708R-45 46.00 0.28 .
Lu SNMX 150708R-50 50.00 0.25 . .
m SNMX 150708R-60 60.00 0.21 °
D SNMX 150708R-65 65.00 0.19 .
: SNMX 150708R-70 70.00 0.18 .
SNMX 150708R-75 75.00 017 °
O SNMX 150708R-90 90.00 0.14 °
CD Werkzeuge siehe Seite: PSANR/L (47)
Diese Wendeschneidplatten glatten die Naht unmittelbar nach dem
SchweiBen (die Temperatur des Werkstlickstoffs betragt dabei
normalerweise 300 - 400 °C). Die Schnittgeschwindigkeit variiert
von 40 bis 150 m/min.
D
Empfentung: R= 20 4 (12 mm)
7.y v J¥y/_ vV}
oV I U - 15.87 ~
SNMX 150608R-.. [y - o @
Wendeschneidplatten zum Schaben E
von Rohren A =|
516 <
<
Abmessungen
S
Bezeichnung PRFRAD APMX 3
SNMX 150608R-15 15.00 0.86 .
SNMX 150608R-90 90.00 0.14 .

Werkzeuge siehe Seite: PSANR/L (47)

Diese Wendeschneidplatten glatten die Naht unmittelbar nach
dem SchweiBen (die Temperatur des WerkstUckstoffs betragt
dabei normalerweise 300 - 400 °C). Die Schnittgeschwindigkeit
variiert von 40 bis 150 m/min.

D (Rohr)
2

)
Yo Empfehlung: R=

+ (1-2 mm)

ISCAR
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WNGA-Keramik f'st k@%ﬁ'
Doppelseitige Keramik-

Wendeschneidplatten fur die
Bearbeitung von Gusseisen

! G |-
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
2| 8| s 22 !
Bezeichnung IC S RE » | o | B (mm) (mm)
WNGA 080408T 8.70 12.70 4.76 0.80 o 2.00-4.00 0.20-0.60
WNGA 080412T 8.70 12.70 4.76 1.20 o ° o 2.00-5.00 0.03-0.95

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-MWLNR/L-W (89) ¢ A/S-PWLNR/L (90) ® C#-MULNR/L-MW (13) ® C#-PWLNR/L-08-JHP (7) ® DWLNR/L (7)

* HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12) ® MWLNR/L-W (15) « PWLNR/L (6)
* PWLNR/L-08-JHP (6) ® PWLNR/L-X (8) ® PWLNR/L-X-JHP (9) ® PWLNR/L-X-JHP-MC (10) ® S-DWLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91) ¢ DWLNR/L-JHP-MC (8)

ISOT URinN
CNGN-Keramik
Doppelseitige, rhombische
80°-Keramik-Wendeschneidplatten
mit Schutzfase oder Verrundung
fur die Bearbeitung von Gusseisen,
gehartetem Stahl und Nickel-
basislegierungen

-8

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
0 0 o ) N I ap f

Bezeichnung L IC S RE |3 |8|8|8|2|2|2 (mm) (mm)
CNGN 120404T 12.90 12.70 476 0.40 [ ° 1.00-3.00 0.10-0.43
CNGN 120408E 12.90 12.70 476 0.80 o 1.00-3.00 0.10-0.50
CNGN 120408T 12.90 12.70 4.76 0.80 o ° ° o o 1.00-3.00 0.10-0.50
CNGN 120408T0225-WG (1) 12.90 12.70 4.76 0.80 ° 1.00-3.00 0.10-0.50
CNGN 120412E 12.90 12.70 476 1.20 1.00-5.00 0.10-0.50
CNGN 120412T 12.90 12.70 4.76 1.20 o o ° 1.00-4.00 0.10-0.50
CNGN 120416T 12.90 12.70 4.76 1.60 ° ° o 1.00-5.00 0.10-0.50
CNGN 120708E 12.90 12.70 7.94 0.80 [ 1.00-4.00 0.10-0.50
CNGN 120708T 12.90 12.70 7.94 0.80 o ° ° ° 1.00-4.00 0.10-0.50
CNGN 120712E 12.90 12.70 7.94 1.20 [ 1.00-5.00 0.10-0.50
CNGN 120712T 12.90 12.70 7.94 1.20 . ° ° 1.00-4.00 0.10-0.50
CNGN 120716T 12.90 12.70 7.94 1.60 o ° ° [} 1.00-5.00 0.10-0.50
CNGN 160612T 16.12 15.88 6.35 1.20 [ 1.00-5.00 0.10-0.50

o User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

) Wiper-Geometrie

Werkzeuge siehe Seite: CCLNR/L (78)

ISCT Ui

80°

CNMG-Ceramic ‘.

Doppelseitige, rhombische

80°-Wendeschneidplatten mit

Schutzfase (T) fir die Bearbeitung von

Gusseisen und gehartetem Stahl

IS e
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
g | § ap f

Bezeichnung S RE = = (mm) (mm)
CNMG 120404T 12.90 12.70 476 0.40 o 0.00-0.00 0.00-0.00
CNMG 120408T 12.90 12.70 476 0.80 o [ 0.00-0.00 0.00-0.00

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) » C#-MULNR/L-MW (13) ® C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ® C#-PCLNR/L-X (21) » C#-PCLNR/L-X-JHP (21) » DCBNR/L (23)
o DCLNR/L (22) ® HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14) » HSK AB3WH-MULNR/L-MW (13)  HSK AB3WH-MUMNN-MW (14) » MULNR/L-12MW (12) ® PCBNR/L (19)
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e PCLNR/L (17) ® PCLNR/L-12-JHP (18) » PCLNR/L-CA (107) » PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20) » PCLNR/L-X-JHP-MC (20) * S-DCLNR/L (85)
o SSMULNR-MW (91) » A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® DCLNR/L-JHP-MC (22)

Member IMC Group
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CNGA-Keramik

Doppelseitige, rhombische
80°-Wendeschneidplatten mit
Schutzfase (T) fur die Bearbeitung
von Gusseisen und gehértetem Stahl

> S -
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o
2| 8|lg|8]8]|¢ o !

Bezeichnung L IC S RE 2|l | o |z |z | = (mm) (mm)
CNGA 120404T 12.90 12.70 476 0.40 ° ° [} 1.00-3.00 0.05-0.20
CNGA 120408T 12.90 12.70 4.76 0.80 . . . ° . . 1,00-4.00 0.05-0.20
CNGA 120412T 12.90 12.70 4.76 1.20 ° ° ° ° ° 1.00-4.00 0.05-0.20
CNGA 120416T 12.90 12.70 476 1.60 o ° ° 1.00-5.00 0.05-0.20

¢ User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) ® A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® C#-MULNR/L-MW (13) e C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ® C#-PCLNR/L-X (21)

o C#-PCLNR/L-X-JHP (21) « DCBNR/L (23) ® DCLNR/L (22) ® DCLNR/L-JHP-MC (22) ® HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14) ¢ HSK A63WH-MULNR/L-MW (13)
® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12) « PCBNR/L (19) ® PCLNR/L (17) ® PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19)

o PCLNR/L-X-JHP (20) ® PCLNR/L-X-JHP-MC (20) ® S-DCLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91)

'.sa_. /1 Y}
CNGX-Keramik

Doppelseitige, rhombische 80°-
Wendeschneidplatten mit Kalotte und
Schutzfase (T) fir die Bearbeitung

G !
von Gusseisen J S L
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
| 8| g 2 !
Bezeichnung L IC S RE @D | D | D (mm) (mm)
CNGX 120712T 12.90 12.70 7.94 1.20 o ° o 1.00-3.00 0.07-0.43
CNGX 120716T 12.90 12.70 7.94 1.60 o ° o 1.00-3.00 0.07-0.43

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: TCBNR/L-CH (78) ® TCKNR/L-CH (78) ® TCLNR/L-CH (78)

1DV I Ui
SNGN-Keramik 9(:;'
_

Doppelseitige, quadratische,

negative Keramik-Wende-

IC=L

schneidplatten fir die Bearbeitung i

von Gusseisen, gehartetem Stahl und RE

Superlegierungen S

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
~ o ) N S S ap f

Bezeichnung IC S RE = | 8|8 |8|2|2|z2|¢= (mm) (mm)
SNGN 120404T 12.70 4.76 0.40 ° 0.10-3.50 0.10-0.50
SNGN 120408T 12.70 4.76 0.80 ° . . ° . 0.10-3.50 0.10-0.50
SNGN 120412T 12.70 4.76 1.20 o o o ° ° ° ° o 0.10-5.00 0.10-0.50
SNGN 120416T 12.70 4.76 1.60 ° ° ° ° ° 0.10-5.00 0.10-0.50
SNGN 120708T 12.70 7.94 0.80 [ o ° 0.10-5.00 0.10-0.50
SNGN 120712T 12.70 7.94 1.20 o o (] o (] 0.10-5.00 0.10-0.50
SNGN 120716T 12.70 7.94 1.60 . [ [ L] [ 0.10-5.00 0.10-0.50
SNGN 150712T 15.88 6.35 1.20 . 0.10-5.00 0.10-0.50
SNGN 150716T 15.88 6.35 1.60 [ 0.10-5.00 0.10-0.50

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

ISCAR
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SNGA-Keramik

Doppelseitige, quadratische, negative
Keramik-Wendeschneidplatten flr
die Bearbeitung von Gusseisen und
gehartetem Stahl

S
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
| 8|88 2 f
Bezeichnung IC S RE o |z |z | = (mm) (mm)
SNGA 120404T 12.70 4.76 0.40 ° 0.10-3.00 0.05-0.30
SNGA 120408T 12.70 476 0.80 . (] . 0.10-3.50 0.05-0.30
SNGA 120412T 12.70 476 1.20 . 0.10-4.00 0.05-0.30
SNGA 120416T 12.70 4.76 1.60 [ 0.10-4.50 0.05-0.30

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: C#-MULNR/L-MW (13) « DSBNR/L (37) ® DSDNN (36) ® DSKNR/L (36) ® DSSNR/L (36) ® HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14)

* HSK AB3WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK AB3WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12)  PSBNR/L (41) ®* PSDNN (38) ® PSDNN-JHP (38) ® PSKNR/L (38)
o PSKNR/L-CA (107) ®* PSSNR-CA (108) ® PSSNR/L (39) ¢ PSSNR/L-JHP (39)

v

SNGX-Keramik

Doppelseitige, quadratische, negative
Keramik-Wendeschneidplatten mit
Kalotte fir die Bearbeitung von

PIEA

7
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Gusseisen
USSel J S L
Abmessungen Zéaher < Harter Empfohlene Schnittwerte
s 8| g !
Bezeichnung IC S RE L D | B | D (mm) (mm)
SNGX 120712T 12.70 7.94 1.20 12.70 . ° ° 0.10-5.00 0.10-0.50
SNGX 120716T 12.70 7.94 1.60 12.70 o [ o 0.10-5.00 0.10-0.50

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

-1

DNGA-Keramik
Doppelseitige, rhombische
55°-Wendeschneidplatten fir die
Bearbeitung von Gusseisen und
gehartetem Stahl

[ [leo:.
=

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
™ o~ I ap f

Bezeichnung L IC S RE g8l z|2 |2 (mm) (mm)
DNGA 150404T 15.50 12.70 4.76 0.40 . . 0.10-3.00 0.07-0.50
DNGA 150408T 15.50 12.70 4.76 0.80 . . (] . 0.10-3.50 0.07-0.50
DNGA 150412T 16.50 12.70 4.76 1.20 . 0.10-4.00 0.07-0.50
DNGA 150604T 15.50 12.70 6.35 0.40 o 0.10-3.50 0.07-0.50
DNGA 150608T 15.50 12.70 6.35 0.80 o (] 0.10-4.00 0.07-0.50
DNGA 150612T 15.50 12.70 6.35 1.20 ° o 0.10-5.00 0.07-0.50

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) ¢ C#-DDJNR/L (27)  C#-PDJNR/L-JHP (26) ® DDJINR/L (26) ® HSK AB3WH-DDJNR/L (27) * HSK A63WH-DDNNN (28)
¢ PDUNR/L (25) ® PDINR/L-JHP (25) ® S-DDUNR/L (92) ® AVC-DDUNR/L (84) ® DDJNR/L-JHP-MC (27)

Member IMC Group.
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Zd - T [
"' DNGX-Keramik A B E"
Doppelseitige, rhombische T
55°-Wendeschneidplatte mit Kalotte IC @
i fur die Bearbeitung von Gusseisen
D_ i L—L—»‘ »‘ S L
m Abmessungen Zaher «— Harter Empfohlene Schnittwerte
@) 28| g > f
U) Bezeichnung L IC S RE 172} %] 172} (mm) (mm)
DNGX 150712T 12.70 12.70 7.94 1.20 o ° o 0.10-4.00 0.10-0.50
LLI DNGX 150716T 16.50 12.70 7.94 1.60 [ 0.10-5.00 0.10-0.50
D e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Z Werkzeuge siehe Seiten: TDJNR/L-CH (79) « TDNNN-CH (79)
g
1
LL
L
7.y v J¥/_vV)
0e | ISOTURN
1 VNGA-Keramik >
! Doppelseitige, rhombische ¢ / 5
O 35°-Wendeschneidplatten mit “ Ic \ Q ] -
CD Schutzfase (T) fur die Bearbeitung ' S
= von Gusseisen und gehértetem Stahl REM | Sl
Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
g | 8 & f
Bezeichnung L IC S RE = = (mm) (mm)
VNGA 160404T 16.60 9.52 4.76 0.40 [ [ 0.70-2.50 0.06-0.30
VNGA 160408T 16.60 9.52 4.76 0.80 ° 0.80-3.00 0.08-0.35
e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: MVJNR/L (30) ® MVVNN (31)
NS A mEy sFans
VI URin
TNGN-Keramik
Doppelseitige, dreieckige Keramik-
Wendeschneidplatten flr die
Bearbeitung von Gusseisen,
gehartetem Stahl und Nickel-
basislegierungen
Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
o
2| 8/8|8|S = f
Bezeichnung L IC S RE % @ | o | = = = (mm) (mm)
TNGN 160408T 16.50 9.52 4.76 0.80 . . ° ° 1.00-3.50 0.10-0.35
TNGN 160412T 16.50 9.52 476 1.20 o o o 0.10-4.00 0.10-0.40
TNGN 220408T 22.00 12.70 4.76 0.80 [ 0.10-5.00 0.10-0.50
TNGN 220712T 22.00 12.70 7.94 1.20 [ 0.10-5.00 0.10-0.50

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seite: CTINR/L (79)

ISCAR
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TNGA-Keramik 9

Doppelseitige, dreieckige Keramik-

Wendeschneidplatten fir die 95°

Bearbeitung von Superlegierungen - =

und gehértetem Stahl

S
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o
K| 8| ¢ ap f

Bezeichnung L IC S RE = | = | = (mm) (mm)
TNGA 160404T 16.50 9.52 476 0.40 [ . o 0.10-3.00 0.07-0.50
TNGA 160408T 16.50 9.52 4.76 0.80 ° . . 0.10-3.50 0.07-0.50
TNGA 160412T 16.50 9.52 4.76 1.20 ° 0.10-4.00 0.07-0.50
TNGA 220408T 22.00 12.70 4.76 0.80 . . . 0.10-5.00 0.07-0.50
TNGA 220416T 22.00 12.70 476 1.60 o 0.10-5.00 0.07-0.50

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PTFNR/L-X/G (94) ¢ C#-DTGNR/L (34) * DTGNR/L (34) ® MTENN-W (35) ® MTJNR/L-W (35) ® PTFNR-CA (108) ® PTFNR/L (34)
* PTGNR/L (32) ® PTGNR/L-X (32) ® PTGNR/L-X-JHP (33) ® PTGNR/L-X-JHP-MC (33) ® S-MTLNR/L-W (95) ® S-PTFNR/L (94)

oV I VN

TPGN-Keramik

Dreieckige Keramik-
Wendeschneidplatten mit

11° positivem Freiwinkel flr die
Bearbeitung von gehértetem Stahl
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Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
o
{ | 8| g ap f
Bezeichnung L IC S RE £ | 2| = (mm) (mm)
TPGN 090204T 9.60 5.56 2.38 0.40 [ 0.10-1.50 0.07-0.30
TPGN 110304T 11.00 6.35 3.18 0.40 [} ° o 0.10-1.50 0.07-0.30
TPGN 110308T 11.00 6.35 3.18 0.80 o [ . 0.10-3.00 0.07-0.40
TPGN 160304T 16.50 9.52 318 0.40 o ° o 0.10-4.00 0.07-0.50
TPGN 160308T 16.50 9.52 3.18 0.80 ° ° ° 0.10-4.00 0.07-0.50
e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: CTFPR/L (67) ¢ CTGPR/L (67) ® S-CTFPR/L (102)
ISCT Uinin
H
/ ¢ 1.1}
RPGN-Keramik i = 7 A
Runde Keramik-Wendeschneidplatten /
fUr die Bearbeitung von Nickel- IO @ "

basislegierungen und gehartetem

Stahl Lsle
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
8|8 = f
Bezeichnung IC S = 3|8 (mm) (mm)
RPGN 090300E 9.52 3.17 o 0.10-2.00 0.07-0.20
RPGN 120400E 12.70 476 o L] o 0.10-3.00 0.07-0.20
RPGN 120400E-CH (1) 12.70 476 L] o 0.10-3.00 0.07-0.20
RPGN 120400T 12.70 476 o o o 0.10-3.00 0.07-0.20
RPGN 120400T-CH (1) 12.70 4.76 ° ° 0.10-3.00 0.07-0.20

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
() Wendeschneidplatte mit Kalotte.

Member IMC Group
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RNGN-Keramik
Doppelseitige, runde Keramik-

'Ti

J|;|L @%

B

Wendeschneidplatten fur die e
Bearbeitung von Gusseisen, Nickel-
basislegierungen und gehartetem
Stahl
Abmessungen Zéher «— Harter Empfohlene Schnittwerte
. © 7o) @ N & ap f
Bezeichnung IC S = & 2 2 2 E (mm) (mm)
RNGN 090300T 9.52 3.18 . . 0.10-2.00 0.07-0.20
RNGN 090400T 9.52 4.76 o 0.10-2.00 0.07-0.20
RNGN 120400T 12.70 476 o o [ 0.10-3.50 0.07-0.50
RNGN 120700 S6 (1) 12.70 7.94 ° 1.00-2.00 -
RNGN 120700E 12.70 7.94 ° ° ° 0.10-2.00 0.07-0.20
RNGN 120700E-CH (2 12.70 7.94 ° ° 0.10-2.00 0.07-0.20
RNGN 120700T 12.70 7.94 . . . . . . 0.10-4.50 0.07-0.50
RNGN 120700T-CH (2 12.70 7.94 o o 0.10-4.50 0.07-0.50
RNGN 120700702020 12.70 7.94 . 0.10-2.00 0.07-0.20
RNGN 150700T 15.88 7.94 o 0.10-3.00 0.07-0.20
RNGN 190700T 19.05 7.94 . 0.10-3.00 0.07-0.20
o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
() Zum Frasen von Nickelbasis-Superlegierungen; Empfehlungen fir Inconel 718: 0,12 mm 900-1000 m/min
(@ Wendeschneidplatte mit Kalotte
Werkzeuge siehe Seiten: CRDNN (80) ¢ CRGNR/L (80)
ISCT Ui
RCGX-Keramik } ‘ /\7 BN
Runde Keramik-Wende- c 120° = “as
schneidplatten fir die Bearbeitung \/
von Nickelbasislegierungen und L
gehértetem Stahl -~ S——l
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
: s (8|88 % f
Bezeichnung IC S GB BN = (%2} @« = (mm) (mm)
RCGX 090700E 9.52 7.94 25.0 0.20 o ° () 0.10-3.00 0.07-0.50
RCGX 090700T 9.52 7.94 25.0 0.20 . . . . 0.10-3.00 0.07-0.50
RCGX 120700E 12.70 7.94 25.0 0.20 o o ° 0.10-4.00 0.07-0.50
RCGX 120700T 12.70 7.94 25.0 0.20 o [ 0.10-4.00 0.07-0.50
e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: CRDCN (80) ¢ CRGCR/L (80)
NS Sy IFRAN
oV I Ui l-
0]
RPGX-Keramik rg
Runde Keramik-Wende- o
schneidplatten flr die Bearbeitung @ 12\(1/
von Nickelbasislegierungen und
gehértetem Stahl
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
- 0 7o) ap f
Bezeichnung IC S = | 8|2 (mm) (mm)
RPGX 090700E 9.52 7.94 o o 0.50-3.00 0.10-0.45
RPGX 090700T 9.52 7.94 o [ 0.50-3.00 0.10-0.45
RPGX 120700E 12.70 7.94 [ [ 0.50-4.50 0.10-0.45
RPGX 120700T 12.70 7.94 o ° [} 0.50-4.50 0.10-0.45

* Werkzeuge auf Anfrage erhaltlich. e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

ISCAR




Y 7.y v ¥/ _7Y)

| 1% 10°

CNMA (PKD) : 50

Rhombische |

80°-Wendeschneidplatten mit PKD- \ o

Bestlickung und positiver Spanflache

flr Schlichtbearbeitungen gl

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
- ap f

Bezeichnung L IC S RE LE a (mm) (mm)
CNMA 120404D 12.90 12.70 4.76 0.40 39 [ 0.10-3.00 0.05-0.26
CNMA 120408D 12.90 12.70 476 0.80 3.6 ° 0.10-3.00 0.05-0.26

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) ® C#-MULNR/L-MW (13) e C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ® C#-PCLNR/L-X (21) ® C#-PCLNR/L-X-JHP (21) ® DCLNR/L (22)
* HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK AB3WH-MUMNN-MW (14) ® MULNR/L-12MW (12) ¢ PCLNR/L (17)

® PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20) ® PCLNR/L-X-JHP-MC (20) ® S-DCLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91)

o A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® DCLNR/L-JHP-MC (22)

'.sG'-.l-.l

CCMT (PKD) ; ‘ m = ’Eéﬁ
Dreieckige, rhombische, positive a [ i\

Wendeschneidplatten mit . D%

7° Freiwinkel, positivem Spanwinkel 1

und PKD-Bestiickung fir die

pa
=
o
=
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Z
T
O
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Z
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=
=
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T
LU
o
O
@)
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Bearbeitung von Aluminium sle
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
[1e) f
Bezeichnung L IC S RE LE D1 a (mm) (mm)
CCMT 060202D 6.30 6.35 2.38 0.20 3.1 2.80 o 0.08-3.00 0.05-0.30
CCMT 060204D 6.30 6.35 2.38 0.40 3.0 2.80 ° 0.10-3.00 0.05-0.30
CCMT 09T304D 9.70 9.52 397 0.40 3.9 4.40 () 0.10-3.00 0.05-0.30

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SCLCR/L (97) ¢ C#-SCLCR/L-JHP (50) ® E-SCLCR/L-HEAD (96) ® PCLCR/L-S (51) ®* PCLCR/L-S-JHP (51) ® SCACR/L-S (50)
* SCLCR-PAD (50) ® SCLCR/L (49) ® AVC-SCLCR/L (82) ® PCLCR/L-JHP-MC (52)

NS Sy IFRAN
| =127 .
55 3 Ey
RE 7
DCMT (PKD) V LE 7o ¥ | !‘] .
Rhombische . Bl
55°-Wendeschneidplatten mit / © |

PKD-Bestiickung, 7° Freiwinkel

und positivem Spanwinkel fir =/
Schlichtoearbeitungen c Slgle
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
0 ap f

Bezeichnung L IC S RE LE D1 = (mm) (mm)
DCMT 11T302D 11.60 9.52 3.97 0.20 3.7 4.40 o 0.10-3.00 0.05-0.30
DCMT 11T304D 11.60 9.52 3.97 0.40 3.6 4.40 o 0.10-3.00 0.05-0.30
DCMT 11T308D 11.60 9.52 3.97 0.80 3.3 4.40 o 0.10-3.00 0.05-0.29

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SDUCR/L (98) ® AVC-SDUCR/L (82)  C#-SDJCR-JHP (54) ® C#-SDJCR/L (54)  C#-SDNCN (58) ¢ IM-SDNCN (58) ® PDACR/L-JHP (56)
e PDACR/L-S (52) ® SDACR/L (55) ® SDHCR/L (54) ® SDJCR/L (53) ® SDNCN (57) ® PDACR/L-JHP-MC (56)

Member IMC Group.




v

VCMT (CBN)
Rhombische 35° CBN-

Wendeschneidplatten zum Schlichten
von Gusseisen

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
3 ap f
Bezeichnung IC S RE L D+ m (mm) (mm)
VCMT 160404T 9.52 476 0.40 16.60 4.40 (] 0.10-3.00 0.05-0.30
VCMT 160408T 9.52 4.76 0.80 16.60 4.40 . 0.10-3.00 0.05-0.30

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-SVLBCR/L (100) ® A/S-SVLFCR/L; A-SVUCR/L (414) » A/S-SVQCR/L (413) ® C#-SVJCR/L (59) ® C#-SVJCR/L-JHP (59) e C#-SVVCN (61)
o HSK AB3WH-SVJCR/L (60) ® SVJCR/L (412) » SVJCR/L-16-JHP (412)  SVWCN (413) » SVXCR/L (413) » AVC-SVLCRI/L (83)
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VCGT-DW (PKD)

Wendeschneidplatten mit 75

7° Freiwinkel und PKD-Bestlickung _*/D1

mit gelasertem Spanformer fir die

Bearbeitung von Aluminium IS

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
o ap f

Bezeichnung L IC S RE D+ [=] (mm) (mm)
VCGT 160404-DW 16.60 9.52 476 0.40 4.40 (] 0.10-3.00 0.05-0.30
VCGT 160408-DW 16.60 9.52 476 0.80 4.40 (] 0.10-3.00 0.05-0.30
VCGT 160412-DW 16.60 9.52 476 1.20 4.40 o 0.10-3.00 0.05-0.30
VCGT 220516-DW 22.10 12.70 5.56 1.60 5150 o 0.10-3.00 0.05-0.30
VCGT 220520-DW 22.10 12.70 5.56 2.00 5.50 (] 0.10-3.00 0.05-0.30
VCGT 220530-DW 22.10 12.70 5.56 3.00 5.50 [ 0.10-3.00 0.05-0.30

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-SVLBCR/L (100) ® A/S-SVLFCR/L; A-SVUCR/L (414) » A/S-SVQCR/L (413) ® C#-SVJCR/L (59) ® C#-SVJCR/L-JHP (59) e C#-SVVCN (61)
* HSK A63WH-SVJCR/L (60) ® SVJCR/L (412) ® SVJCR/L-16-JHP (412) ® SVVCN (413) ¢ SVXCR/L (413)  AVC-SVLCR/L (83)

v

VCGT (PKD)
Rhombische 35°-Wende-

schneidplatten mit PKD-Best(ickung #

zum Schlichten von Aluminium

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
© ap f
Bezeichnung IC S RE L D+ a (mm) (mm)
VCGT 160404D 9.52 476 0.40 16.60 4.40 (] 0.10-3.00 0.05-0.30
VCGT 160408D 9.52 4.76 0.80 16.60 4.40 . 0.10-3.00 0.05-0.30

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-SVLBCR/L (100) ® A/S-SVLFCR/L; A-SVUCR/L (414) » A/S-SVQCR/L (413) ® C#-SVJCR/L (59) ® C#-SVJCR/L-JHP (59) e C#-SVVCN (61)
* HSK A63WH-SVJCR/L (60) ® SVJCR/L (412) ® SVJCR/L-16-JHP (412) ® SVVCN (413) ¢ SVXCR/L (413) ¢ AVC-SVLCR/L (83)

ISCAR




v

TCMT (PKD)

Dreieckige, positive
Wendeschneidplatten mit

7° Freiwinkel, positivem Spanwinkel
und PKD-Bestiickung fir die
Bearbeitung von Aluminium

Abmessungen

Bezeichnung L IC S RE LE D1

ID5

Empfohlene Schnittwerte

(mm)

f
(mm)

TCMT 110204D 11.00 6.35 2.38 0.40 3.8 2.80

0.10-3.00

0.05-0.30

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: E-STFCR-HEAD (101) ® S-STFCR/L (101) ® S-STLCR/L (101)  STFCR/L (62) ® STGCR/L (63)

oV I VRN

TPGX (PKD)

Dreieckige, positive
Wendeschneidplatten mit

11° Freiwinkel, positivem Spanwinkel
und PKD-Besttckung fur die
Bearbeitung von Aluminium

Abmessungen

Bezeichnung

TPGX 090202
TPGX 090204
TPGX 110302
TPGX 110304

IC

RE

LE

D1

Empfohlene Schnittwerte

ap
(mm)

f
(mm)

9.52
9.52
11.00
11.00

5.56
5.56
6.35
6.35

2.38
2.38
3.18
3.18

0.20
0.40
0.20
0.40

3.0
3.0
34
3.8

2.50
2.50
3.50
3.50

e @ o o||D5

0.10-3.00
0.10-3.00
0.10-3.00
0.10-3.00

0.05-0.30
0.05-0.30
0.056-0.30
0.05-0.30

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E-STFPR-X (103) ¢ MG STFPR-X (103)

r.J
oV I VRN

WNGA-M3 (CBN)
Wendeschneidplatten mit CBN-
Mehrfachbestlickung fir die
Bearbeitung von gehértetem Stahl

Typ. x 3

B
L

Abmessungen

Bezeichnung L IC S RE LE

Empfohlene Schnittwerte

ap
(mm)

f
(mm)

WNGA 080408-M3 8.70 12.70 4.76 0.80 2.2

® |IB20H

0.05-0.50

0.05-0.20

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-MWLNR/L-W (89) ¢ A/S-PWLNR/L (90) ® C#-MULNR/L-MW (13) & C#-PWLNR/L-08-JHP (7) ¢ DWLNR/L (7)

* HSK A6BWH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ¢ HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12) « MWLNR/L-W (15) « PWLNR/L (6)
* PWLNR/L-08-JHP (6) ® PWLNR/L-X (8) ® PWLNR/L-X-JHP (9) ® PWLNR/L-X-JHP-MC (10) ® S-DWLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91) ¢ DWLNR/L-JHP-MC (8)

Member IMC Group.
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VI U

WNGA-MC/M6 (CBN)
Wendeschneidplatten mit CBN-
Mehrfachbestlickung fir die
Bearbeitung von gehartetem Stahl

M Typ. x 6 95° i 5
Ic ! 95°

n»
&)

Ii‘
Ve

i)

= sl
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
[&]
5 = C f

Bezeichnung L IC S RE LE m m (mm) (mm)
WNGA 080404T-MC 8.70 12.70 476 0.40 3.1 o 0.05-0.50 0.05-0.20
WNGA 080408-M6 8.70 12.70 476 0.80 2.2 o 0.05-0.50 0.05-0.20
WNGA 080408T-MC 8.70 12.70 476 0.80 3.1 o 0.05-0.50 0.05-0.20
WNGA 080412T-MC 8.70 12.70 4.76 1.20 3.1 o 0.05-0.50 0.05-0.20

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-MWLNR/L-W (89) ¢ A/S-PWLNR/L (90) ® C#-MULNR/L-MW (13) o C#-PWLNR/L-08-JHP (7) ® DWLNR/L (7)

® HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK AB3WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12) ® MWLNR/L-W (15) « PWLNR/L (6)
© PWLNR/L-08-JHP (6) ® PWLNR/L-X (8) ® PWLNR/L-X-JHP (9) ® PWLNR/L-X-JHP-MC (10) ® S-DWLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91) ¢ DWLNR/L-JHP-MC (8)

IS0 7T Ui

CNMA-T/M1/WG (CBN)
Rhombische 80°-Wende- “»
schneidplatten mit CBN- S
Bestuickung flr die Bearbeitung von
Gusseisen, gehéartetem Stahl und

Superlegierungen gl
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o 75y S 7o) o ap f

Bezeichnung L IC S RE LE B | 3 o @ B (mm) (mm)
CNMA 120404T 12.90 12.70 476 0.40 3.2 ° ° o 0.05-0.50 0.05-0.26
CNMA 120408-M1 12.90 12.70 476 0.80 35 [ 0.05-0.50 0.05-0.30
CNMA 120408T 12.90 12.70 476 0.80 34 o ° o 0.05-0.50 0.05-0.30
CNMA 120408T-WG (1) 12.90 12.70 476 0.80 35 ° ° ° ° 0.05-0.50 0.05-0.30
CNMA 120412-M1 12.90 12.70 476 1.20 35 [ 0.05-0.50 0.05-0.30
CNMA 120412T 12.90 12.70 4.76 1.20 4.0 [ 0.05-0.50 0.05-0.30

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

() Wiper-Wendeschneidplatte zum Hochvorschub-Schlichten, macht Schleifen tberfliissig.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87)  C#-MULNR/L-MW (13) e C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ® C#-PCLNR/L-X (21) ® C#-PCLNR/L-X-JHP (21) ® DCLNR/L (22)
® HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) « MULNR/L-12MW (12) ¢ PCLNR/L (17)

® PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20) ® PCLNR/L-X-JHP-MC (20) ® S-DCLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91)

* A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® DCLNR/L-JHP-MC (22)

Y 7.y v ¥/ _7Y)
| 1%
Wiper Typ. x 2
CNMA-MW4 (CBN) S
Rhombische 80°-Wende- ""~- .
schneidplatten mit vierfacher CBN- ‘
Bestiickung in Wiperausfihrung fiir = 8o
die Bearbeitung von gehértetem Stahl ge
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
(&)
ﬁ ap f
Bezeichnung L IC S RE LE 2] (mm) (mm)
CNMA 120408-MW4 12.90 12.70 4.76 0.80 2.2 . 0.05-0.50 0.05-0.40
CNMA 120412-MW4 12.90 12.70 4.76 1.20 24 ° 0.05-0.50 0.05-0.40

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) ® C#-MULNR/L-MW (13) e C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ® C#-PCLNR/L-X (21) ® C#-PCLNR/L-X-JHP (21) ® DCLNR/L (22)
* HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) e HSK AB3WH-MUMNN-MW (14) ® MULNR/L-12MW (12) ¢ PCLNR/L (17)

® PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20) ® PCLNR/L-X-JHP-MC (20) ® S-DCLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91)

o A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® DCLNR/L-JHP-MC (22)

ACS ISCAR




VI VN

CNGA-4 (CBN) c
CBN-Wendeschneidplatten mit 4
CBN-Schneiden flr die Bearbeitung
von gehartetem Stahl

T

L
-

“r ’\

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

2 2

gl |8 22 !
Bezeichnung L IC S RE LE m m m (mm) (mm)
CNGA 120404T-MC 12.90 12.70 4.76 0.40 3.1 o 0.05-0.50 0.05-0.20
CNGA 120408-M4 12.90 12.70 4.76 0.80 2.2 o ° 0.05-0.50 0.05-0.20
CNGA 120408T-MC 12.90 12.70 4.76 0.80 3.1 [ 0.05-0.50 0.05-0.20
CNGA 120408T-WG-MC (1) 12.90 12,70 476 0.80 3.1 . 0.05-0.50 0.05-0.20
CNGA 120412-M4 12.90 12.70 4.76 1.20 24 ° ° 0.05-0.50 0.05-0.20
CNGA 120412T-MC 12.90 12.70 4.76 1.20 3.1 [ 0.05-0.50 0.05-0.20

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

™ Wiper-Konfiguration

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87)  C#-MULNR/L-MW (13) e C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ® C#-PCLNR/L-X (21) ® C#-PCLNR/L-X-JHP (21) ® DCLNR/L (22)
* HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14) ¢ HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12) ¢ PCLNR/L (17)

o PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20) ® PCLNR/L-X-JHP-MC (20) ® S-DCLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91)

* A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® DCLNR/L-JHP-MC (22)
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ISCT Ui
CNGA-2 (CBN) oA ——
A

Rhombische I
80°-Wendeschneidplatten mit 2 (“' ‘ < }

CBN-Schneiden flir die Bearbeitung
von gehartetem Stahl, Sintermetallen y

und hoch hitzebesténdigen RE »lgle
Legierungen

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
© o
8|8 (E|E |85 = f

Bezeichnung L IC S RE LE D@ | @ |@|@|@ (mm) (mm)

CNGA 120404-F2 12.90 12.70 4.76 0.40 23 o ° 0.05-0.50 0.05-0.20
CNGA 120404-M2 12.90 12.70 4.76 0.40 2.3 o ° ° o 0.05-0.30 0.05-0.20
CNGA 120404-R2 12.90 12.70 476 0.40 2.2 ° 0.05-0.50 0.05-0.20
CNGA 120408-F2 12.90 12.70 476 0.80 22 [} ° ° 0.05-0.30 0.05-0.18
CNGA 120408-MW2 12.90 12.70 4.76 0.80 2.2 ° o 0.05-0.50 0.05-0.20
CNGA 120408-M2 12.90 12.70 476 0.80 2.2 ° ° ° 0.05-0.30 0.05-0.18
CNGA 120408-R2 12.90 12.70 4.76 0.80 2.2 o 0.05-0.50 0.05-0.20
CNGA 120408-S2 12.90 12.70 4.76 0.80 2.2 L] 0.05-0.50 0.05-0.20
CNGA 120412-F2 12.90 12.70 476 1.20 24 ° o 0.05-0.50 0.05-0.20
CNGA 120412-M2 12.90 12.70 476 1.20 2.4 o ° ° o 0.05-0.30 0.05-0.20
CNGA 120412-R2 12.90 12.70 4.76 1.20 24 o 0.05-0.50 0.05-0.20

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) ® C#-MULNR/L-MW (13) e C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ® C#-PCLNR/L-X (21) ® C#-PCLNR/L-X-JHP (21) ® DCLNR/L (22)
® HSK AB3WH-MULNR-J12MWX2 (14) e HSK A63WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ¢ MULNR/L-12MW (12) ®« PCLNR/L (17)

e PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20) ®* PCLNR/L-X-JHP-MC (20) ® S-DCLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91)

* A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® DCLNR/L-JHP-MC (22)

Member IMC Group.




=
=
o
=
LL
Z
T
O
%)
LL
a
=
LL
=
=
LL
T
LL
0
a
@)
)

DV I Ui
Typ. x 2
CNGG-M4HF/M4HM (CBN) . ye-X
Rhombische
80°-Wendeschneidplatten mit 4 CBN-
Schneiden und Spanbrecher fir die
Bearbeitung von gehértetem Stahl
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
<<
§ ap f
Bezeichnung L IC S RE LE [2s] (mm) (mm)
CNGG 120408-M4HF 12.90 12.70 4.76 0.80 22 o 0.20-0.75 0.05-0.20
CNGG 120412-M4HM 12.90 12.70 476 1.20 2.4 ° 0.50-1.00 0.05-0.20

¢ Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PCLNR/L (87) ¢ C#-MULNR/L-MW (13) e C#-PCLNR/L-12-JHP (18) ® C#-PCLNR/L-X (21) ® C#-PCLNR/L-X-JHP (21) * DCLNR/L (22)
* HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14) ® HSK AG3WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK AG3WH-MUMNN-MW (14) « MULNR/L-12MW (12) ¢ PCLNR/L (17)
* PCLNR/L-12-JHP (18) ® PCLNR/L-CA (107) ® PCLNR/L-X (19) ® PCLNR/L-X-JHP (20) ® PCLNR/L-X-JHP-MC (20) » S-DCLNR/L (85) ® S-MULNR-MW (91)

* A/S-PCLNR/L-X/G (88) ® DCLNR/L-JHP-MC (22)

ISCT Ui

CCGW/CCMT (CBN) y

Rhombische 7°0

80°-Wendeschneidplatten mit 7° “ ¥ 1%

Freiwinkel und einer CBN-Schneide d D: .

fiir die Bearbeitung von gehértetem 4

Stahl .

Abmessungen Zéher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
2l 2| = i

Bezeichnung L IC S RE LE D1 @ m o (mm) (mm)
CCGW 03X102T01015-1 3.63 3.57 1.39 0.20 20 1.90 o o 0.05-0.50 0.05-0.20
CCGW 03X104T01015-1 3.63 3.57 1.39 0.40 2.3 1.90 o o 0.05-0.50 0.05-0.20
CCGW 04T102T01015-1 4.44 4.37 1.79 0.20 20 2.30 . [ 0.05-0.50 0.05-0.20
CCGW 04T104T01015-1 4.44 4.37 1.79 0.40 23 2.30 ° ° 0.05-0.50 0.05-0.20
CCMT 060202T 6.30 6.35 2.38 0.20 2.6 2.80 o 0.05-0.50 0.05-0.20
CCMT 060204T 6.30 6.35 2.38 0.40 2.7 2.80 o 0.05-0.50 0.05-0.20
CCMT 09T304T 9.70 9.52 3.97 0.40 29 4.40 o 0.05-0.50 0.05-0.20
CCMT 09T308T 9.70 9.52 3.97 0.80 3.6 4.40 [ 0.05-0.50 0.05-0.20

¢ Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SCLCR/L (97) » C#-SCLCR/L-JHP (50) » E-SCLCR/L-HEAD (96) » PCLCR/L-S (51) ® PCLCR/L-S-JHP (51)  SCACR/L-S (50)

* SCLCR-PAD (50) » SCLCR/L (49) » AVC-SCLCR/L (82) ® PCLCR/L-JHP-MC (52)

ISCAR




ISOT UniN =z
CCGW/CCMW-2 (CBN) . 7t = LL
Rhombische, positive [ i l:
80°-Wendeschneidplatten mit 2 CBN- D1 -
Schneiden fiir die Bearbeitung von j ' ﬁ
gehartetem Stahl, Sintermetallen und N
hoch hitzebestindigen Legierungen pec Ly o
QO
Abmessungen Zéher <— Harter Empfohlene Schnittwerte m
Z
a|z|2|=z|8 L
S| || 2|8 ap f O
Bezeichnung IC L S RE LE Di @ | o o) o0 (mm) (mm)
CCGW 060202-F2 6.35 6.30 2.38 0.20 23 2.80 [ [ 0.05-0.50 0.05-0.20 U)
CCGW 060204-F2 6.35 6.30 2.38 0.40 2.3 2.80 . ° 0.05-0.50 0.05-0.20 LU
CCGW 09T304-F2 9.52 9.70 3.97 0.40 2.3 4.40 o o 0.05-0.50 0.05-0.20 D
CCGW 09T308-F2 9.52 9.70 3.97 0.80 2.2 4.40 ° . 0.05-0.50 0.05-0.20 Z
CCGW 060202-M2 6.35 6.30 2.38 0.20 23 2.80 o 0.05-0.50 0.05-0.20 LLI
CCGW 060204-M2 6.35 6.30 2.38 0.40 23 2.80 . L] 0.05-0.50 0.05-0.20
CCMW 060202-M2 6.35 6.30 2.38 0.20 2.3 2.80 . . 0.05-0.50 0.05-0.20 ;
CCMW 060204-M2 6.35 6.30 2.38 0.40 2.3 2.80 . . 0.05-0.50 0.05-0.20 |
CCGW 09T304-M2 9.52 9.70 3.97 0.40 23 4.40 o o 0.05-0.50 0.05-0.30
CCGW 09T308-M2 9.52 9.70 3.97 0.80 2.2 4.40 . ° . 0.05-0.50 0.05-0.30 Z
CCMW 09T304-M2 9.52 9.70 3.97 0.40 23 4.40 o ° 0.05-0.50 0.05-0.15 LU
CCMW 09T308-M2 9.52 9.70 3.97 0.80 2.2 4.40 o o 0.05-0.50 0.05-0.30 I
CCGW 060204-R2 6.35 6.30 2.38 0.40 2.3 2.80 . 0.05-0.50 0.05-0.20 LL]
CCGW 09T304-R2 9.52 9.70 3.97 0.40 2.3 4.40 o 0.05-0.50 0.05-0.20 m
CCGW 09T308-R2 9.52 9.70 397 0.80 2.2 4.40 . 0.05-0.50 0.05-0.20
* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238. D
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SCLCR/L (97) e C#-SCLCR/L-JHP (50) ® E-SCLCR/L-HEAD (96) ® PCLCR/L-S (51) ® PCLCR/L-S-JHP (51) ® SCACR/L-S (50) L
* SCLCR-PAD (50) » SCLCR/L (49)  AVC-SCLCR/L (82) » PCLCR/L-JHP-MC (52) (_C/>)

.y Sy _ 7V}
VI U g #u. -
DNMA (CBN) N T
Negative CBN-Wendeschneidplatten o
flr die Bearbeitung von gehartetem \ -
Stahl
- sl
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
2 | 8 R, f
Bezeichnung L IC S RE LE o m (mm) (mm)
DNMA 150404T 15.50 12.70 476 0.40 2.8 o 0.05-0.50 0.05-0.20
DNMA 150408T 16.50 12.70 476 0.80 32 o o 0.05-0.50 0.05-0.20
DNMA 150412T 15.50 12.70 476 1.20 3.0 o 0.05-0.50 0.05-0.20
DNMA 150604T 15.50 12.70 6.35 0.40 2.8 (] 0.05-0.50 0.06-0.20
DNMA 150608T 16.50 12.70 6.35 0.80 32 o 0.05-0.50 0.05-0.20
DNMA 150612T 15.50 12.70 6.35 1.20 3.0 [ [ 0.05-0.50 0.06-0.20

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) ® C#-DDJNR/L (27) e C#-PDJINR/L-JHP (26) ® DDJINR/L (26) ® HSK A63WH-DDJNR/L (27) ® HSK A63WH-DDNNN (28)
* PDUNR/L (25) ® PDINR/L-JHP (25) ® S-DDUNR/L (92) ® AVC-DDUNR/L (84) ® DDJNR/L-JHP-MC (27)

Member IMC Group.




Y 7.y v ¥/ _7Y)
. ISCTURIN 557 DI (i
"I DNGA-4 (CBN) ey g
I: Rhombische R s /
55°-Wendeschneidplatten mit 4 CBN- & — !
i Schneiden flr die Bearbeitung von - I @ -
gehértetem Stahl \o/ i
al RE gle
A
m Abmessungen Zaher «— Harter Empfohlene Schnittwerte
Z
I o [&]
O ﬁ ) £ ap f
D Bezeichnung L IC S RE LE o | @ | @ (mm) (mm)
DNGA 150404T-MC 15.50 12.70 476 0.40 29 o 0.05-0.50 0.05-0.18
L DNGA 150408-M4 15.50 12.70 4.76 0.80 2.1 ° ° 0.05-0.50 0.05-0.18
D DNGA 150408T-MC 15.50 12.70 476 0.80 3.0 o 0.05-0.50 0.05-0.18
Z DNGA 150412-M4 15.50 12.70 4.76 1.20 2.0 ° ° 0.05-0.50 0.05-0.18
LLI DNGA 150412T-MC 15.50 12.70 4.76 1.20 30 . 0.05-0.50 0.05-0.18
DNGA 150604T-MC 15.50 12.70 6.35 0.40 29 o 0.05-0.50 0.05-0.18
; DNGA 150608T-MC 15.50 12.70 6.35 0.80 3.0 [ 0.05-0.50 0.05-0.18
| DNGA 150612T-MC 15.50 12.70 6.35 1.20 3.0 ° 0.05-0.50 0.05-0.18
e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Z Werkzeuge siehe Seiten: A/S-PDUNR/L (92) ® C#-DDJNR/L (27) ® C#-PDJNR/L-JHP (26)  DDJNR/L (26) ® HSK A63WH-DDJNR/L (27)  HSK A63WH-DDNNN (28)
LI e PDJNR/L (25) » PDJNR/L-JHP (25) * S-DDUNR/L (92) » AVC-DDUNR/L (84) ® DDJNR/L-JHP-MC (27)
T
L
m Y 7.y v ¥/ _7Y)
D oV I Ui 558 |ll| 4
~ DNGA-2 (CBN) A, Typ.x2 4
O Rhombische \ > \
55°-Wendeschneidplatten mit 2 CBN- s [, !
CL) Schneiden fiir die Bearbeitung von 'L -
gehartetem Stahl, Sintermetallen und i
hoch hitzebestandigen Legierungen RE 5k
Abmessungen Zéher «— Harter Empfohlene Schnittwerte
o [&]
8|Z|E|5|3| = i
Bezeichnung L IC S RE LE D@ | @ |@|@ (mm) (mm)
DNGA 150404-F2 15.50 12.70 4.76 0.40 25 o . 0.10-0.50 0.05-0.30
DNGA 150404-M2 15.50 12.70 476 0.40 25 . . ° 0.10-0.50 0.05-0.30
DNGA 150408-F2 15.50 12.70 4.76 0.80 2.1 ° o 0.10-0.50 0.05-0.30
DNGA 150408-M2 15.50 12.70 4.76 0.80 2.1 . . ° 0.10-0.50 0.05-0.30
DNGA 150408-R2 15.50 12.70 476 0.80 2.1 ° 0.05-0.50 0.05-0.20
DNGA 150412-F2 15.50 12.70 476 1.20 2.0 ° ° 0.10-0.50 0.05-0.30
DNGA 150412-M2 15.50 12.70 4.76 1.20 2.0 ° . ° 0.10-0.50 0.05-0.30
DNGA 150412-R2 15.50 12.70 476 1.20 2.0 ° 0.05-0.50 0.05-0.20

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: C#-DDJNR/L (27) ® C#-PDJNR/L-JHP (26) ® HSK A63WH-DDJNR/L (27) ¢ HSK A63WH-DDNNN (28) ¢ PDJINR/L (25) ¢ PDJINR/L-JHP (25)
e S-DDUNR/L (92) ® DDJNR/L-JHP-MC (27)

r. v /} 1Y)
oV 1 Ui o = >
= Typ. x4 Hinx W
DNGG-M4HFIM4HM (CBN) WL 635 E = %
Rhombische
55°-Wendeschneidplatten mit 4 CBN- T /2 !
Schneiden und Spanbrecher fir die i -
Bearbeitung von gehértetem Stahl
RE gl
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
<
§ ap f
Bezeichnung L IC S RE LE 2] (mm) (mm)
DNGG 150408-M4HF 16.50 12.70 476 0.80 21 o 0.20-0.75 0.05-0.20
DNGG 150412-M4HM 15.50 12.70 4.76 1.20 2.0 o 0.50-1.00 0.05-0.20

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: C#-DDJNR/L (27) ® C#-PDJNR/L-JHP (26) ® HSK A63WH-DDJNR/L (27) ® HSK A63WH-DDNNN (28) ® PDJINR/L (25) ¢ PDJNR/L-JHP (25)
e S-DDUNR/L (92)  DDJNR/L-JHP-MC (27)

ISCAR




' ~1%J7

DCMT (CBN) 7t
Rhombische

55°-Wendeschneidplatten mit einer \ “ ST
CBN-Schneide und 7° Freiwinkel fir d I

die Bearbeitung von gehértetem Stahl

> Sl=

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
3 ap f
Bezeichnung L IC S LE D+ m (mm) (mm)
DCMT 11T304T 11.60 9.52 3.97 0.40 34 4.40 o 0.05-0.50 0.05-0.20
DCMT 11T308T 11.60 9.52 3.97 0.80 3.1 4.40 o 0.05-0.50 0.05-0.20

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SDUCR/L (98) ® AVC-SDUCR/L (82)  C#-SDJCR-JHP (54) ® C#-SDJCR/L (54)  C#-SDNCN (58) ¢ IM-SDNCN (58) ® PDACR/L-JHP (56)
e PDACR/L-S (52) ® SDACR/L (55) ® SDHCR/L (54) ® SDJCR/L (53) ® SDNCN (57) « PDACR/L-JHP-MC (56)

] 'I. |!m
DCGW/DCMW-2 (CBN) e =8 B E
Rhombische, positive r ‘ ER
80°-Wendeschneidplatten mit 2 CBN- Lo » o 0

Schneiden fiir die Bearbeitung von
gehartetem Stahl, Sintermetallen und

hoch hitzebestandigen Legierungen ~ls
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o o
212|282 f

Bezeichnung L IC S RE LE D1 @ | @ o) @0 (mm) (mm)

DCGW 070202-F2 7.70 6.35 2.38 0.20 25 2.80 o ° 0.05-0.50 0.05-0.30
DCGW 070204-F2 7.70 6.35 2.38 0.40 245 2.80 [} o 0.05-0.50 0.05-0.30
DCGW 11T302-F2 11.60 9.562 3.97 0.20 2.5 4.40 o o 0.05-0.50 0.05-0.30
DCGW 11T304-F2 11.60 9.52 3.97 0.40 2.5 4.40 o o 0.05-0.50 0.05-0.30
DCGW 11T308-F2 11.60 9.52 3.97 0.80 2.1 4.40 ° o 0.05-0.50 0.05-0.30
DCGW 070202-M2 7.70 6.35 2.38 0.20 2.5 2.80 o o 0.05-0.50 0.05-0.30
DCGW 070204-M2 7.70 6.35 2.38 0.40 2.5 2.80 o o o 0.05-0.50 0.05-0.30
DCGW 070208-M2 7.70 6.35 2.38 0.80 2.5 2.80 ° 0.05-0.50 0.05-0.30
DCGW 11T302-M2 11.60 9.52 3.97 0.20 2.1 4.40 [ [ 0.05-0.50 0.05-0.30
DCMW 11T304-M2 11.60 9.52 3.97 0.40 2.5 4.40 ° () o 0.05-0.50 0.05-0.12
DCGW 11T308-M2 11.60 9.52 3.97 0.80 241 4.40 (] 0.05-0.50 0.05-0.30
DCMW 11T308-M2 11.60 9.52 3.97 0.80 2.1 4.40 o o [ 0.05-0.50 0.05-0.15
DCGW 11T304T01315 11.60 9.52 3.97 0.40 2.5 4.40 (] 0.05-0.50 0.05-0.30
DCGW 11T304-S2 11.60 9.52 3.97 0.40 2.5 4.40 o 0.05-0.50 0.05-0.30

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E/S-SDUCR/L (98) ® AVC-SDUCR/L (82)  C#-SDJCR-JHP (54) ® C#-SDJCR/L (54)  C#-SDNCN (58) ® E-SDUCR/L-HEAD (99)
* IM-SDNCN (58) ® PDACR/L-JHP (56) ® PDACR/L-S (52) * SDACR/L (55) ® SDHCR/L (54) ® SDJCR-PAD (54) ® SDJCR/L (53) ® SDNCN (57) ® PDACR/L-JHP-MC (56)

ISOT URN e
@Fn R |F‘mlﬂ
VNGA-2 (CBN) a5 2R
Rhombische e 4
35°-Wendeschneidplatten mit 2 CBN- -
Schneiden flir die Bearbeitung von
gehértetem Stahl, Sintermetallen und sk
hoch hitzebestandigen Legierungen
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o (&)
g|5|&|3|8 2 f
Bezeichnung L IC S RE LE D oo | @ | @ (mm) (mm)
VNGA 160404-F2 16.60 9.52 4.76 0.40 3.1 . . 0.05-0.50 0.05-0.30
VNGA 160404-M2 16.60 9.52 4.76 0.40 3.1 . . ° 0.05-0.50 0.05-0.30
VNGA 160408-F2 16.60 9.52 4.76 0.80 2.2 ° o 0.05-0.50 0.05-0.30
VNGA 160408-M2 16.60 9.52 476 0.80 22 o ° o 0.05-0.50 0.05-0.30
VNGA 160408-R2 16.60 9.52 4.76 0.80 2.2 o 0.05-0.50 0.05-0.30

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: MVJNR/L (30) ® MVVNN (31)

Member IMC Group

209



DV Ui o 110 Illﬁ [
o ax|/l ()
VNGA-4 (CBN) .
Rhombische \
35°-Wendeschneidplatten mit 4 CBN- ﬁ-&'_ i
—

Schneiden fiir die Bearbeitung von el
gehartetem Stahl Bl
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
S} o
g | 2 G f
Bezeichnung L IC S RE LE ] ) (mm) (mm)
VNGA 160408-M4 16.60 9.62 4.76 0.80 2.2 . ° 0.05-0.30 0.02-0.30
* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: MVJNR/L (30) ® MVVNN (31)
Y 7.y v ¥/ _7Y)
oV I Ui @F I.!% Ip‘gnwa
/i
VNGG-M4HM (CBN) A%t
Rhombische )

35°-Wendeschneidplatten mit 4 CBN-
Schneiden und Spanbrecher fir die
Bearbeitung von gehartetem Stahl

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
ap f
Bezeichnung L IC S RE LE (mm) (mm)

VNGG 160408-M4HM 16.60 9.52 4.76 0.80 2.2 0.50-0.80 0.05-0.20
* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: MVJNR/L (30) ® MVVNN (31)

=
=
o
=
LL
Z
T
O
%)
LL
a
=
LL
=
=
LL
T
LL
0
a
@)
)

® |IB25HA

ISOT Ui 35°
RE rv‘
VBMT (CBN) LE  5°%
Negative Wendeschneidplatte mit : L v
CBN-Schneide fir die Bearbeitung — D1
von gehértetem Stahl g @ 'y
~lc sl

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
ap f
Bezeichnung L IC S RE LE D+ (mm) (mm)

VBMT 160404T 16.60 9.62 4.76 0.40 4.5 4.40 0.06-0.39 0.05-0.11

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

IB55
1B50

ISCAR




VI U

VBGW/VBMW-2 (CBN)
Positive, rhombische

1 ek

0°

35°-Wendeschneidplatten mit 2 CBN- o L AN
) . ) - D1 3
Schneiden fiir die Bearbeitung von T 91
! ]
gehartetem Stahl ’%
>/ S le '
Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
(&) (&)
= jn x I f
. S1812|¢g 2
Bezeichnung L IC S RE LE D1 [os} o [ m o (mm) (mm)
VBGW 110304-F2 1110 6.35 3.18 0.40 3.1 2.80 . [ 0.10-0.50 0.05-0.20
VBGW 160404-F2 16.60 9.52 476 0.40 3.1 4.40 ° o 0.10-0.50 0.05-0.20
VBGW 160408-F2 16.60 9.52 476 0.80 22 4.40 ° ° 0.10-0.50 0.05-0.20
VBMW 110304-M2 11.10 6.35 3.18 0.40 3.1 2.80 o ° o 0.05-0.50 0.056-0.20
VBGW 160404-M2 16.60 9.52 4.76 0.40 3.1 4.40 o 0.05-0.50 0.05-0.20
VBMW 160404-M2 16.60 9.52 476 0.40 3.1 4.40 . ° 0.05-0.50 0.05-0.20
VBGW 160408-M2 16.60 9.62 476 0.80 22 4.40 ° 0.05-0.50 0.05-0.20
VBMW 160408-M2 16.60 9.52 4.76 0.80 2.2 4.40 o o 0.05-0.39 0.05-0.11
e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Y 7.y v ¥/ _7V]
OV i Ursiv
VCGW-2 (CBN) 70
Positive, rhombische
35°-Wendeschneidplatten mit 2 CBN-| | ¥ & L
. . . - D1
Schneiden fiir die Bearbeitung von T
gehartetem Stahl
s«
Abmessungen Zéher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
(&) (&)
S| & | = f
Bezeichnung L IC S RE LE D1 =] o (mm) (mm)
VCGW 160404-F2 16.60 9.52 476 0.40 3.1 4.40 o [} 0.10-0.50 0.05-0.30
VCGW 160404-M2 16.60 9.52 4.76 0.40 3.1 4.40 o [} 0.10-0.50 0.05-0.30
VCGW 160408-F2 16.60 9.52 476 0.80 22 4.40 [ [ 0.10-0.50 0.05-0.30
VCGW 160408-M2 16.60 9.52 4.76 0.80 2.2 4.40 o [} 0.10-0.50 0.05-0.30

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/S-SVLBCR/L (100) ® A/S-SVLFCR/L; A-SVUCR/L (414) » A/S-SVQCR/L (413) ® AVC-SVLCR/L (83) ® C#-SVJCR/L (59) ® C#-SVJCR/L-JHP (59)
e C#-SVVCN (61) ® HSK AB3WH-SVJCR/L (60) ® SVJCR/L (412) ® SVJCR/L-16-JHP (412) ® SVVCN (413) ® SVXCR/L (413)

Y 7.y v ¥/ 7V

VI UiV 60°

TNMA (CBN) \W/ o

Dreieckige Wendeschneidplatten — \LE

mit einer CBN-Schneide fir die 95°

Bearbeitung von Gusseisen und w ‘ = *

gehartetem Stahl RE

e |C —» J S L
Abmessungen Zéaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
g 8|88 % f

Bezeichnung L IC S RE LE [} [es] s} [2s] (mm) (mm)
TNMA 160404T 16.50 9.52 476 0.40 3.9 ° ° [} 0.05-0.50 0.05-0.25
TNMA 160408T 16.50 9.52 4.76 0.80 35 [ [ 0.05-0.50 0.05-0.25

o Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PTFNR/L-X/G (94) ® DTGNR/L (34) ® MTENN-W (35) ® MTJNR/L-W (35) ® PTFNR-CA (108) ® PTFNR/L (34)  PTGNR/L (32) ® PTGNR/L-X (32)
® PTGNR/L-X-JHP (33) ® PTGNR/L-X-JHP-MC (33) ® S-MTLNR/L-W (95) ® S-PTFNR/L (94)

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




ISOTURN 60° —
Typ. x6 @E@i mF
TNGA-MC/M6 (CBN) . v L =
Dreieckige Wendeschneidplatten mit P ll
CBN-Mehrfachbestiickung fir die Sl o’ vﬂ :
Bearbeitung von gehartetem Stahl - - = ]
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
(&) o
x x f
. QB |8 ge
Bezeichnung L IC S RE LE [=2] m m (mm) (mm)
TNGA 160404T-MC 16.50 9.52 4.76 0.40 32 . 0.05-0.50 0.05-0.20
TNGA 160408-M6 16.50 9.52 4.76 0.80 19 [ o 0.05-0.50 0.05-0.20
TNGA 160408T-MC 16.50 9.52 4.76 0.80 1.9 . 0.05-0.50 0.05-0.20

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PTFNR/L-X/G (94) « DTGNR/L (34) ¢ MTENN-W (35) ¢ MTJNR/L-W (35) ¢ PTFNR-CA (108) ® PTFNR/L (34) * PTGNR/L (32) ® PTGNR/L-X (32)
® PTGNR/L-X-JHP (33) ® PTGNR/L-X-JHP-MC (33) ® S-MTLNR/L-W (95)  S-PTFNR/L (94)
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TNGA-M3 (CBN) . ) Tvp.x3 o

Dreieckige Wendeschneidplatten mit = bE\ .

3 CBN-Schneiden fiir die Bearbeitung| | g sl 1* \ o’

von gehértetem Stahl, Sintermetallen Ic @\J <=

und hoch hitzebestandigen i -,

Legierungen

Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte

Bezeichnung L IC S RE LE m [2s] (mm) (mm)
TNGA 160404-M3 16.50 9.52 476 0.40 2.2 o 0.10-0.50 0.05-0.30
TNGA 160408-M3 16.50 9.62 476 0.80 19 o o 0.05-0.50 0.05-0.30
TNGA 160412-M3 16.50 9.52 4.76 1.20 2.4 ° 0.10-0.50 0.05-0.30

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A-PTFNR/L-X/G (94) « DTGNR/L (34) ¢ MTENN-W (35) ¢ MTJNR/L-W (35)  PTFNR-CA (108) ® PTFNR/L (34) * PTGNR/L (32) ® PTGNR/L-X (32)
® PTGNR/L-X-JHP (33) ® PTGNR/L-X-JHP-MC (33) ® S-MTLNR/L-W (95)  S-PTFNR/L (94)

7.y N7y
v
TCMT (CBN)
Dreieckige, positive
Wendeschneidplatten mit einer CBN- “
Schneide fiir die Bearbeitung von D1
gehértetem Stahl 7oA ]
S
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
3 % ap f
Bezeichnung L IC S RE LE Di o @ (mm) (mm)
TCMT 110204T 11.00 6.35 2.38 0.40 3.5 2.85 [ ° 0.05-0.50 0.05-0.13

e Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: E-STFCR-HEAD (101) ® S-STFCR/L (101) e S-STLCR/L (101)  STFCR/L (62) ® STGCR/L (63)

ISCAR
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1OV 1 Ui 60° - pd
TPGX (CBN) RES /M EH, L
Dreieckige Wendeschneidplatten G Ly
mit einer CBN-Schneide und 11° Ic v
Freiwinkel fUr die Bearbeitung von D1
Gusseisen und gehartetem Stahl T
‘47 L——J J S = D_
Abmessungen Zaher < Harter Empfohlene Schnittwerte |_|_J
S 3 ap f Z
Bezeichnung L IC S RE LE D1 m m (mm) (mm) I
TPGX 090202T 9.52 5.56 2.38 0.20 25 2.50 () ° 0.05-0.05 0.03-0.20 O
TPGX 090204T 9.52 5.56 2.38 0.40 26 2.50 o o 0.05-0.05 0.03-0.20
TPGX 110302T 11.00 6.35 3.18 0.20 33 3.50 o o 0.05-0.05 0.03-0.20 CD
TPGX 110304T 11.00 6.35 3.18 0.40 3.0 3.50 [ [ 0.05-0.05 0.03-0.20 LU
 Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238. D
Werkzeuge siehe Seiten: A/E-STFPR-X (103) ¢ MG STFPR-X (103) Z
g
1
ISOTURN Z
F
TPGW-M3 (CBN) " o, g L
Dreieckige, positive I
Wendeschneidplatten mit 3 CBN- (== LLI
Schneiden fir die Bearbeitung H oC
von Sintermetallen und hoch D
hitzebesténdigen Legierungen :
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte C/)
§ ap f
Bezeichnung L IC S RE LE D1 @ (mm) (mm)
TPGW 110204-M3 11.00 6.35 2.38 0.40 22 2.80 o 0.05-0.50 0.05-0.30
TPGW 110208-M3 11.00 6.35 2.38 0.80 2.2 2.80 () 0.05-0.50 0.05-0.30
TPGW 110304-M3 11.00 6.35 3.18 0.40 2.2 3.40 o 0.05-0.50 0.05-0.30
TPGW 110308-M3 11.00 6.35 3.18 0.80 21 3.40 [ 0.05-0.50 0.05-0.30

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
Werkzeuge siehe Seiten: A/E-STFPR-X (103)
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SNMA (CBN) 1
Quadratische, negative
Wendeschneidplatten mit CBN- IC=L
Bestlickung fur die Bearbeitung von L [
Gusseisen und gehartetem Stahl
usseisen und g RES el
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
) ap f
Bezeichnung IC S RE LE o (mm) (mm)
SNMA 120408T 12.70 4.76 0.80 45 . 0.05-0.50 0.05-0.30

¢ Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.

Werkzeuge siehe Seiten: C#-MULNR/L-MW (13) « DSBNR/L (37) ® DSDNN (36) ® DSKNR/L (36) ® DSSNR/L (36) ® HSK A63WH-MULNR-J12MWX2 (14)

® HSK AB3WH-MULNR/L-MW (13) ® HSK A63WH-MUMNN-MW (14) ® MULNR/L-12MW (12) ® PSBNR/L (41) ® PSDNN (38) ®* PSDNN-JHP (38) ¢ PSKNR/L (38)
o PSKNR/L-CA (107) ® PSSNR-CA (108) ® PSSNR/L (39) ® PSSNR/L-JHP (39)

y [~
RCGX (CBN) 1

Runde, positive Wendeschneidplatten
mit CBN-Besttickung flir die
Bearbeitung von Gusseisen und
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gehartetem Stahl
Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
8 ap f
Bezeichnung IC S o (mm) (mm)
RCGX 060300T 6.35 3.18 o 0.05-0.50 0.05-0.25
RCGX 090300T 9.52 3.18 o 0.05-0.50 0.05-0.25
RCGX 120400T 12.70 4.76 ° 0.05-0.50 0.05-0.25

* Schnittwerte und User Guide siehe Seiten 109-114, 215-238.
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ISCAR Schneidstoffsorten zum Drehen USER GUIDE

Schneidstoffe zum
Hartdrehen ISO
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$05-S15 TiAIN
AITIN

$10-520 AN
MO05-M15 : AITiN

)

P10-P20 M05-M15
$10-S20 K15-K30 TiN ]
HO5-H15 TIAIN

P30-P45 TiN
M25-M45 TIAIN

P10-P20 M05-M15
$10-S20 K15-K30 ,
HO5-H15 TiAIN

P15-P30 M20-M30
K20-K40 S15-S30

H20-H30 TIAIN

K05-K20 Al203
TiC

K05-K20 TiN

P05-P15 S TiCN

K10-K25 TN L oe
TiCN

MOSEIVI2'5 TiN A
$18-828 TICN

MISEIVISS) TiN Ao

Ieeozs TiCN

S.T. P05-P25 K10-K25 = ALOs

Ies 1 @ M10-M20 TiCN

S.T. P10-P35 -

IC8250 Mo

S.T. . :
P20-P45 N

Ies_s 50 M20-M30 TiCN

EXHA suMO TEC m PVD -BESCHICHTET I CVD-BESCHICHTET
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ISCAR Schneidstoffsorten zum Drehen

Empfohlene Anwendungen

Eine TiICN/TiN PVD-beschichtete Cermet-Sorte zum Einstechen und Drehen. Empfohlen zum Vorschlichten und Schlichten fir hervorragende
Oberflachengtiten. Zeichnet sich durch VerschleiBresistenz aus und verhindert Aufbauschneidenbildung.

Eine TICN/TiN PVD-beschichtete Cermet-Sorte. Bietet selbst bei hohen Schnittgeschwindigkeiten und mittlerem Vorschub hohe
VerschleiBresistenz und verhindert plastische Verformung. Empfohlen zum Drehen, Vorschlichten und Schlichten.

Eine sehr verschleiBfeste Feinstkornsorte mit TIAIN PVD Beschichtung und SUMO TEC-Nachbehandlung. Geeignet zum Drehen von
Nickelbasislegierungen / Inconel (40 - 50 HRC) mit niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten.

Ein sehr verschleiBfestes Feinstkornsubstrat mit einer TIAIN PVD-Beschichtung. Der Schneidstoff ist entwickelt fiir die Bearbeitung von hoch
hitzebesténdigen Legierungen und speziell fur den Werkstlckstoff Inconel.

Eine verschleiBfeste TIAIN PVD-beschichtete Feinstkornsorte. Zum Drehen von hitzebestandigen Legierungen, austenitischen rostbesténdigen
Stéhlen und gehartetem Stahl mit niedriger bis mittlerer Schnittgeschwindigkeit.

Ein z&hes Substrat mit TIAIN PVD-Beschichtung. Zum Frasen, Ab- und Einstechen von rostbestandigem Stahl, hoch hitzebestandigen
Legierungen und anderen legierten Stahlen. Flr unterbrochenen Schnitt und mittlere Schnittbedingungen.

Eine verschleiBfeste TIAIN PVD-beschichtete Feinstkornsorte. Zum Drehen von hitzebestandigen Legierungen, austenitischen rostbestandigen
Stéhlen und gehértetem Stahl mit niedriger bis mittlerer Schnittgeschwindigkeit.

Eine verschleiBfeste TIAIN PVD-beschichtete Feinstkornsorte. Fir hitzebesténdige Legierungen, austenitischen, rostbestandigen Stahl, harte
Legierungen und Kohlenstoffstahl mit mittlerer bis hoher Schnittgeschwindigkeit. Besonders widerstandsfahig gegen Kerbverschlei3 und
Aufbauschneidenbildung.

Eine TICN/TiC GVD-Mehrlagenbeschichtung. Zum Einstechen und Drehen von Grau- und Kugelgraphitguss mit mittlerer bis hoher
Schnittgeschwindigkeit.

Ein sehr verschleiBfester, TICN/Al,O5 MT-CVD-beschichteter Schneidstoff zum Drehen, mit einer Schicht-Nachbehandlung.
Fur den Einsatz unter stabilen Bedingungen und leicht unterbrochenem Schnitt mit mittlerer bis hoher Schnittgeschwindigkeit. Kann
angewendet werden, wenn hohere VerschleiBbestandigkeit als die von 1IC5010 oder anderen Schneidstoffsorten bendtigt wird.

Ein sehr verschleiBfester, TICN/Al,O3 MT-CVD-beschichteter Schneidstoff zum Drehen, mit einer Schicht-Nachbehandlung.
Eine verbesserte Zahigkeit und hohe Temperaturbestandigkeit zeichnen diesen Schneidstoff aus. Empfohlen fir die Bearbeitung von Grau- und
Kugelgraphitguss unter stabilen und leicht instabilen Verhaltnissen.

Ein verschleiBfestes Substrat mit Kobaltanreicherung in der Randschicht und einer MT-CVD-Alpha Al203-Beschichtung. Geeignet zum
Schlichten von rostfreien Stahlen mit hoher Schnittgeschwindigkeit. Lange Standzeit und hervorragende Wiederholgenauigkeit.

Ein z&hes Substrat mit Kobaltanreicherung in der Randschicht und einer MT-CVD-Alpha Al,O5-Beschichtung. Empfohlen fur die Bearbeitung
von rostfreien Stahlen mit hohen Vorschiiben und mittleren Schnittgeschwindigkeiten unter ungiinstigen Bedingungen.

Ein sehr verschleiBfester TICN/Al,O4/TiN MT-CVD-beschichteter Schneidstoff zum Drehen mit Kobaltanreicherung in der Randschicht. Sehr
widerstandsfahig gegen Ausbrockelungen, Kerb -und Kolkverschlei sowie plastische Deformation. Mehrbereichssorte fir mittlere bis hohe
Schnittgeschwindigkeiten.

Ein z&her, TICN/AlL,O4/TiIN MT-CVD beschichteter Schneidstoff mit Kobaltanreicherung in der Randzone. Dieser Schneidstoff ist in der
Stahlbearbeitung innerhalb eines breiten Schnittwertbereichs vielseitig einsetzbar und verfligt Uber hohe Zahigkeit und Widerstandsfahigkeit
gegen Schneidkantenausbriiche und Verformung.

Ein sehr zaher TICN/Al,O4/TiN-MT-CVD beschichteter Schneidstoff zum Drehen mit Kobaltanreicherung in der Randschicht. Hohe Zahigkeit
flr den Einsatz unter labilen Bedingungen und unterbrochene Schnitte mit niedriger bis mittlerer Schnittgeschwindigkeit und hohem Vorschub.
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ISCAR Schneidstoffsorten zum Drehen

Schneidstoffe zum
Hartdrehen

ISO

Beschichtungen

PO5-P25
MoG-115

IC08

1C20

IBOSS

IB10H

IB1OHC

IB10S

IB20H

IB25HA

IB25HC

IB50

IB55

IBO9O

ID5

P10-P30
Mie-M2zo
H10-H25

M10-Mes0
N10-N25
$10-S30

NO05-N25 S05-S20
K10-K20 HO05-H15

S05

H10

H10

|
z

S$10

H20

H25

|
z

H25

|
z

k01-k10
HO1-H10

k05-k15
H10-H25

k05-k15
S01-S10

NO1-N10

CERMET M Unbeschichtete CBN-Feinkornsorte I CBN M PKD



ISCAR Schneidstoffsorten zum Drehen

Empfohlene Anwendungen

Eine Cermet-Sorte zum Einstechen und Drehen. Zum Vorschlichten und Schlichten in Bearbeitungsfallen, bei denen eine hervorragende
OberflachengUte gefordert wird. VerschleiBfest, verhindert Aufbauschneidenbildung.

Eine Cermet-Sorte. AuBerst widerstandsfahig gegen VerschleiB und plastische Verformung, selbst bei hoher Schnittgeschwindigkeit und
mittlerem Vorschub. Zum Drehen und Frésen mit Vorschlicht- und Schlichtschnittwerten.

Eine unbeschichtete Feinstkornsorte. Fiir hoch hitzebestandige Legierungen und rostbestandigen Stahl mit niedriger bis mittlerer
Schnittgeschwindigkeit.

Eine unbeschichtete Hartmetallsorte. Zum Vorschlichten, Schlichten und Vorschruppen von Aluminium, Gusseisen und rostbestandigem Stahl
mit niedriger bis mittlerer Schnittgeschwindigkeit

Unbeschichtete Sorte mit 95 % CBN-Anteil. Ultrafeinstkorn in speziellem Binder. Zum Schlichten im kontinuierlichen Schnitt von
Sintermetallen, mit hoher Schnittgeschwindigkeit. Hoher Hértegrad, exzellente Oberflacheng(ite.

Eine unbeschichtete CBN-Sorte.
Zur Bearbeitung von gehéarteten Werkstiickstoffen (55-65 HRC) mit mittlerer Schnittgeschwindigkeit bei kontinuierlichem oder leicht
unterbrochenem Schnitt. Erzielt hervorragende OberflachengUten.

Eine TiN-beschichtete CBN-Sorte mit exzellenter VerschleiBfestigkeit. Zur Bearbeitung geharteter Werkstlckstoffe (55-65 HRC) mit mittlerer
bis hoher Schnittgeschwindigkeit bei kontinuierlichem oder leicht unterbrochenem Schnitt. Erzielt hervorragende Oberfldchenglten.

Eine duBerst verschleiBfeste Sorte mit hohem CBN-Anteil. Zur allgemeinen Drehbearbeitung von Sintermetallen bei kontinuierlichem und
unterbrochenem Schnitt, sowie zur Bearbeitung von exotischen Legierungen wie z.B. Ventilsitze aus Ti-Legierungen.

Eine unbeschichtete CBN-Sorte, deren Geflige aus feiner und mittlerer KorngroBe besteht. Dadurch wird optimale VerschleiBfestigkeit mit
hoher Zahigkeit kombiniert. Zur Bearbeitung von gehérteten Werkstiickstoffen (55-65 HRC) mit mittlerer bis starker Schnittunterbrechung.

Eine Ti (C, N)-beschichtete CBN-Sorte. Haupts&chlich angewendet zur Hart-Weichbearbeitung. Fir mittlere bis starke Schnittunterbrechungen
geeignet.

Eine Ti (C, N, O)-beschichtete CBN-Sorte. Zur Bearbeitung von gehéarteten Werkstickstoffen (55-65 HRC) mit mittlerer bis starker
Schnittunterbrechung.

Mit 50 % CBN-Anteil, zum Schlichten von gehartetem Stahl (45-65 HRC) in kontinuierlichem Schnitt.

Mit 55 % CBN-Anteil, zum Schlichten von gehartetem Stahl (45-65 HRC) in kontinuierlichem Schnitt.

Mit 90 % CBN-Anteil, zum Hochgeschwindigkeitsdrehen von Gusseisen, gesintertem Wolframkarbid, Sintermetallen und Werkstuckstoffen mit
hohen Legierungsanteilen. Hervorragend geeignet fur die Bearbeitung von gehartetem Stahl mit unterbrochenem Schnitt.

Eine aufgeldtete PKD-Spitze zur Bearbeitung von Aluminium (Si<12 %) und weiteren Nichteisen-Werkstuckstoffen mit sehr hohen
Schnittgeschwindigkeiten.
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ISCAR Schneidstoffsorten zum Drehen

USER GUIDE

Schneidstoffe zum
Hartdrehen

IN110

WEISSE KERAMIK

IN22

SCHWARZE KERAMIK

IN23

SCHWARZE KERAMIK

IS6

SILIZIUMNITRID

IS8

SILIZIUMNITRID

1S9

SILIZIUMNITRID

1IS25

SiAION

IS35

SiAION

1IS80

SILIZIUMNITRID

IN420

SCHWARZE KERAMIK

IW7

WHISKER-KERAMIK

ISCAR

1ISO

Beschichtungen

k01-k10
S01-S10

H05-H25
K05-K10

k05-k15
H10-H30

k01-k10

K01-K20

$20-S30

s10-s20

$15-S25

K01-K20

TiN

K05-K10
HO05-H25

TiN

$20-S30
H05-H25




ISCAR Schneidstoffsorten zum Drehen

Empfohlene Anwendungen

WeiBe Keramik, verflgt Uber groBe Zahigkeit und VerschleiBfestigkeit, zum Hochgeschwindigkeitsdrehen von Gusseisen. Geringe Schnitttiefe
und Vorschibe.

Schwarze Keramik (Al,O5/TiCN) zum leichten Schruppen und Schlichten bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Stahl, Werkzeugstahl,
gehartetem Stahl, Schalenhartguss und Stahl mit hohem Chrom-Anteil etc.

Schwarze Keramik (Al,O4/TiCN).
Zur Bearbeitung von Grau- und Kugelgraphitguss mit mittleren bis hohen Schlichtwerten.

Eine SIAION-basierte Keramiksorte zur Hochgeschwindigkeits-, Schrupp- und Schlichtbearbeitung von Gusseisen. Sowohl fiir die Trockenbear-
beitung als auch flr die Bearbeitung mit Kiihischmierstoffen einsetzbar. Geeignet fr die Drehbearbeitung von Bremsscheiben und Bremstrom-
meln. Bietet hdchste Produktivitat bei der Schruppbearbeitung von Walzen aus chromhaltigem Stahl und HSS-Stahl,

(bis zu 1200 m/min) beim Schruppen und Schlichten von Gusseisen, insbesondere bei Automobilteilen.

Eine Siliziumnitrid-Sorte zur mittleren Dreh- und Frésbearbeitung. Kann fir unterbrochenen Schnitt verwendet werden. Hohe
Schnittgeschwindigkeit und geringe Vorschibe.

Eine Silizium-Nitrid-Sorte zur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung, kann fur unterbrochenen Schnitt
verwendet werden bei hohen Schnittgeschwindigkeiten und geringen Vorschiben.

Verstarkte, sehr harte SIAION-Sorte, flir kontinuierlichen Schnitt bei hoch hitzebestandigen Legierungen wie Inconel, Waspaloy usw.

Verstarkte, sehr harte und zéhe SIAION-Sorte fir die Bearbeitung von hoch hitzebesténdigen Legierungen wie Inconel, Waspaloy usw.
Geeignet flr hohe Vorschubwerte und groBe Schnitttiefen.

Eine CVD-beschichtete Siliziumnitrid-Keramik-Sorte (SisN4) zum Drehen und Frasen von Grauguss mit hoher Schnittgeschwindigkeit und
kleinem Spanquerschnitt.

Schwarze Keramik (Al,O5/TiCN) TiN PVD-beschichtet zum leichten Schruppen und Schlichten bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von
gehartetem Stahl, Schalenhartguss, Stahl mit hohem Chrom-Anteil etc.

Whiskerverstérkte Keramiksorte zur Bearbeitung von Nickelbasislegierungen.
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Spanformer zum Schlichten

USER GUIDE

F3P-Spanformer

F3M-Spanformer

WF-Spanformer

o

0.1

=Sl — ]

VL-Spanformer

169 Jo.zw ~ N

Doppelseitiger Spanformer zum
Schlichten von Stahl. Verstarkte
Schneidkante und positiver

Spanwinkel fir weichen Schnitt.

Doppelseitiger Spanformer zum
Schlichten von rostbestandigem
Stahl.Verstérkte Schneidkante
flr weichen Schnitt.

Spezieller Spanformer zum
Feinstschlichten. Kontrolliert den
Spanfluss bei sehr niedrigem
Vorschub und kleiner Schnitttiefe.
Wirkt Kolkverschlei3 entgegen.

Doppelseitiger Spanformer
zum Vor- und Fertigdrehen.
Geringe Schnittkrafte durch
sehr scharfe Schneidkante
und positiven Spanwinkel.

Wiper-Geometrie zur
Schlichtbearbeitung von z&hen
Werkstickstoffen mit hohem
Vorschub. Kleine Schnitttiefe.

Stark positiver Spanwinkel und eine
spezielle Schneidkantenausfiihrung
zum Schruppen und Schlichten

hoch hitzebestéandiger Legierungen.
Hervorragend geeignet fur Bauteile wie
z. B. Ventile fur die Automobilindustrie.

Spanformer fiir mittlere Bearbeitung

M3P-Spanformer

‘¢ 0.2*‘

TF-Spanformer

1.8

13°

Doppelseitiger Spanformer fur
mittlere Bearbeitungen. Positiver
Spanwinkel flr weichen Schnitt
und reduzierte Schnittkréafte.

Doppelseitiger Spanformer und
verstarkte Schneidkante fur mittlere
Bearbeitungen. Positiver Spanwinkel
flr weichen Schnitt und reduzierte
Schnittkrafte. Schnitttiefen von 0,5-6
mm und Vorschibe von 0,15-0,6 mm

Doppelseitiger, positiver Spanwinkel, um
Kaltverfestigungen zu verhindern.

Negativer Spanwinkel verhindert Ausbrlche.
Spezielle Spanformergeometrie reduziert
Kolkverschlei. Fir Kohlenstoffstahl und
legierten Stahl, rostbestandigen Stahl und
hoch hitzebesténdige Legierungen.
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Spanformer fiir mittlere Bearbeitung

PP-Spanformer Doppelseitiger Spanformer, hoch
positiver Spanwinkel, scharfe, positive
Schneidkante fur die Bearbeitung von
hoch hitzebestandigen Legierungen,
rostbestandigem Stahl und
Kohlenstoffstahl mit geringem C-Gehalt.

Doppelseitiger Spanformer

fur allgemeine Anwendungen.
Stabile Schneidkante fur mittlere
Bearbeitung und Schruppen
von Stahl und Gusseisen.
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Doppelseitiger Spanformer.
Scharfe Schneidkante mit 16°
positivem Spanwinkel fur die
Bearbeitung hoch hitzebestandiger
Legierungen mit ap < 3 mm.

12-Spanformer _ Einseitiger Spanformer fUr die

GN
EM-M-Spanformer

—

o9° mittlere Schruppbearbeitung
von Aluminium und weichen
Werkstuckstoffen.
Spanformer zum Schruppen
R3P-Spanformer Einseitiger Spanformer zum

Schruppen von Stahl. Verstérkte
Schneidkante und positiver
Spanwinkel fir weichen Schnitt
und reduzierte Schnittkréafte.

R3M-Spanformer Doppelseitiger Spanformer. Verstérkte
Schneidkante zum Schruppen von
rostbestandigem Stahl. Positiver Spanwinkel
flr weichen Schnitt und reduzierte
Schnittkrafte. Schnitttiefen von 2-11 mm
und Vorschube von 0,15-0,7 mm.

Doppelseitiger, durchgéngiger
Spanformer mit 6° negativem
Freiwinkel. Auf einer Trigon-
Wendeschneidplatte zum
Hochvorschubdrehen von Stahl.

TNM-Spanformer Spanformer auf doppelseitiger

Trigon-Wendeschneidplatte fur
die Schruppbearbeitung.
Vorschubbereich von

0,25 bis 0,65 mm.

Schnitttiefe von 2 bis 7 mm.

T3P-Spanformer 100 100

‘ 1.55 Doppelseitiger Spanformer
fUr die Schruppbearbeitung.
FUr die Bearbeitung hoch
hitzebestandiger Legierungen
mit ap < 6 mm.

EM-R-Spanformer

ISCAR
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Spanformer zum Schruppen

NR-Spanformer Doppelseitiger Spanformer
fUr die Schruppbearbeitung.
FUr die Bearbeitung hoch
hitzebestandiger Legierungen
mit ap < 6 mm.

M4PW-Spanformer Doppelseitiger Spanformer
A + Wiper fiir
Schruppbearbeitungen.
Vorschubbereich: 0,25 mm
bis 0,8 mm. Schnitttiefe
von 2,00 bis 10,0 mm.

M4MW-Spanformer ) Spanformer flr die Schwerzerspanung

von rostbestandigem Stahl. Auf einer
Wendeschneidplatte mit hoch positiver,
radialer, helikaler Schneidkante

und positivem Spanwinkel.
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HT/WG-Spanformer Doppelseitiger Spanformer
fr Schruppbearbeitungen.
Vorschubbereich: 0,25 mm
bis 0,8 mm. Schnitttiefe
von 2,00 bis 10,0 mm.

HM-Spanformer Vorschubbereich: 0,08 mm
bis 0,75 mm. Schnitttiefe
von 1,5 mm bis 8,0 mm.

H6P-Spanformer Spanformer auf einer
Wendeschneidplatte mit 4
Schneidkanten flr ein hohes
Zeitspanvolumen bei der
Bearbeitung von Stahl bis zu
einer Schnitttiefe von 35 mm.

Spanformer fiir positive Wendeschneidplatten

Spanformer zum Feinstschlichten
und Schlichten, hauptséchlich in
Verbindung mit einer positiven
Wendeschneidplatte.
Vorschubbereich: 0,03-0,20 mm
Schnitttiefe von 0,25 bis 3,0 mm.

PF-Spanformer

0.15 W
] ‘+

Spanformer zum Schlichten

und Ausdrehen.

Vorschubbereich: 0,06 bis 0,25 mm
Schnitttiefe von 0,5 bis 2,5 mm.

SM-Spanformer

Fur die allgemeine Bearbeitung
von Aluminium und weichen
Werkstlckstoffen.

AS-Spanformer

Member IMC Group.
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Zusatzlicher Spanformer fiir positive Wendeschneidplatten

14-Spanformer Zum Vorschlichten und
Schlichten mit mittleren
Vorschubwerten.

jfe—————— 15

‘+O.1
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Anwendungsbereich von Keramik-Wendeschneidplatten nach 1ISO-Standard

Drehen von Grauguss und Kugelgraphitguss

Drehen von hoch hitzebestandigen Legierungen auf Nickelbasis
Drehen von gehéartetem Stahl (45-65 HRC)

1B90

1B90

1B90

i

ISCAR
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Zerspanungswerkzeuge aus Keramik

Hochgeschwindigkeitsschlichten
von Gusseisen und Stahl
e ZrO2-Additive verbessern die Zahigkeit
und VerschleiBfestigkeit.
® Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsdrehen
von Stahl und Gusseisen.

Drehen von gehartetem Stahl und
schwer zerspanbaren Werkstlickstoffen

* Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Stahl,
Werkzeugstahl, gehartetem Stahl, Schalenhartguss,
Stahl mit hohem Cr-Gehalt etc.

e Geeignet zum leichten Schruppen bis
Schlichten von Gusseisen.

Mittlere Bearbeitung bis Schlichten
von Gusseisen

e Geeignet zum leicht unterbrochenen Drehen
von Grauguss und Kugelgraphitguss.

e Geeignet zum Schlichtfrasen von Grauguss.

) Fr unterbrochenen Schnitt ist der Einsatz von Kiihlung nicht empfohlen.

Funktionen

e Zum
Hochgeschwindigkeitsschruppen
und -schlichten von Gusseisen.

e Ermoglicht héhere
Schnittgeschwindigkeiten im
Vergleich zu SiN-basierten
Keramik- Schneidstoffsorten.

e Kann sowohl flr die Bearbeitung
mit als auch ohne Kuhlschmierstoff
eingesetzt werden.

e Geeignet zum Drehen
von Automobilteilen wie
Bremsscheiben etc.

e Hoch produktives Schruppen
von Walzen aus Stahl mit hohem
Cr-Anteil und HSS-Stahl.

Anwendungsbereich fiir die Bearbeitung von Gusseisen

Schnitt-
geschwindigkeit

Vorschub

Drehen und Frasen von Grauguss
Grauguss

e Geeignet zum Schruppen und fiir die Bearbeitung
mit unterbrochenem Schnitt (1) von Gusseisen.

® Geeignet fUr die Bearbeitung von
Kugelgraphitguss und Superlegierungen.

Member IMC Grou
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IS80 CVD-beschichtet Si3N4 IW7 AL203+Sic Whisker

Hochgeschwindigkeitsschruppen von Grauguss Eigenschaften

* Mehrlagenbeschichtung auf 1S8-Matrix. e Hoher Hartegrad (Hv 2,100)

e Geeignet zum Schruppen und fiir die Bearbeitung e Hohe Bruchzéhigkeit aufgrund der SiC-
mit unterbrochenem Schnitt (1) von Gusseisen. whiskerverstérkten Keramiksorte.

* Hervorragende Widerstandsfahigkeit gegentiber
thermischem Schock, was den Einsatz von Kuhimittel und
Bearbeitung mit unterbrochenem Schnitt ermdglicht.

e Sehr gut zum Schruppen und Vorschlichten
mit 8-10 hoéheren Schnittgeschwindigkeiten im
Vergleich zu Hartmetallsorten geeignet.

e Gute Oxidationsbesténdigkeit dank des AL203-Substrats.
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Schnittgeschwindigkeit
(m/min)

A

450

Drehen von Legierungen
auf Ni-Basis

e Sehr zahe Si3N4-
Keramiksorte mit hoher
Schneidkantenstabilitat.

e Ermdglicht das Schruppen
und Schlichten von 150
Ni-basierten, hoch
hitzebestandigen
Legierungen.

e Verrundete Schneidkanten T T
in der Standardausfihrung. 0.1 0.15 0.30

\]

() Fiir unterbrochenen Schnitt ist der Einsatz von Kiihlung nicht empfohlen.

ISCAR
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ISO-H - Drehen von harten Werkstiickstoffen

IB10H (Feinkornsorte 0.5um)
Unbeschichtete CBN-Feinkornsorte.

Anwendung

Zur Bearbeitung von geharteten Werkstlckstoffen
(565-65 HRC) mit mittlerer Schnittgeschwindigkeit
bei kontinuierlichem oder leicht unterbrochenem
Schnitt. Erzielt hervorragende Oberflachengiten.

CBN-Anteil 53,5 %
Bindemittel TiN-Al
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IB20H

Eine unbeschichtete CBN-Sorte, deren Geflge aus feiner
und mittlerer KorngréBe besteht. Dadurch wird optimale
VerschleiBfestigkeit mit hoher Z&higkeit kombiniert. Zur
Bearbeitung von gehérteten Werkstlckstoffen (55-65
HRC) mit mittlerer bis starker Schnittunterbrechung.

Anwendung - S
Bei kontinuierlichem bis mittelschwer CBN-Anteil 65 %
unterbrochenem Schnitt von gehartetem Stahl. Bindemittel TiN-Al
IB10HC

Eine TiN-beschichtete CBN-Sorte mit
exzellenter VerschleiBfestigkeit.

Anwendung
Bei kontinuierlichem oder leicht unterbrochenem
Schnitt. Erzielt hervorragende Oberflachenglten

CBN-Anteil 53,5 %
Bindemittel TiN-Al

IB25HC
Ti (C, N, O)-beschichtete Sorte mit mittlerer KorngréBe.

Anwendung
Bearbeitung mit hoher Geschwindigikeit, kontinuierlicher
bis leicht unterbrochener Schnitt.

CBN-Anteil 75 %
Bindemittel TiN-Al

IB25HA
Ti (C, N, O)-beschichtete Sorte mit mittlerer KorngréBe.

Anwendung
Allgemeine Bearbeitung von gehartetem Stahl.

CBN-Anteil 65 %

Bindemittel TiN-Al

Member IMC Group.
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ISO-S

IBO5S
Ein Feinstkornsubstrat mit sehr hohem CBN-Anteil.

Anwendung
Geeignet zur Schlichtbearbeitung von Sintermetallen bei
geringer Gratbildung.

CBN-Anteil 95 %
Bindemittel Co-Al-WC

IB10S

Eine &uBerst verschleiBfeste Sorte mit hohem CBN-Anteil. “
Anwendung & e
Zur allgemeinen Drehbearbeitung von Sintermetallen . i
bei kontinuierlichem und unterbrochenem Schnitt sowie {
zur Bearbeitung von exotischen Legierungen wie z.B.

Ventilsitze aus Ti-Legierungen.

CBN-Anteil 95 %

Bindemittel Co-A-WC
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CBN-Wendeschneidplatten

Funktionen
e Geeignet fUr die Bearbeitung schwer ¢ Erzeugt hervorragende OberflachengUten.

zerspanbarer WerkstUckstoffe wie Sintermetalle, ¢ Deutliche Produktivitatssteigerung durch

gehértete Stahle und Superlegierungen. Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von gehartetem Stahl.
e Spart Bearbeitungskosten ein und verkirzt Taktzeiten e Ermoglicht Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

durch die Mdglichkeit, gehértete Stahle zu bearbeiten. von Gusseisen.

Kubisches Bornitrid

Hartmetall

ISCAR bietet 7 CBN (Kubisches Bornitrid)

Schneidstoffsorten flir die Bearbeitung von @ "
zwei Werkstuckstoffgruppen an:

Fir geharteten Stahl:

-
ISO-H: IB10H, IB20H, IB10HC, IB25HC, IB25HA h - "J .-y ’

Fiir hoch hitzebestédndige Legierungen: W
ISO-S: IB05S, IB10S

ISCAR
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CBN-Schneidstoffsorten

Schneidstoffsorten und Anwendungen fiir gehérteten Stahl

Werkstiickstoff

ISCAR-
Sorte

Zusammensetzung
(% CBN)

Eigenschaften und
Anwendungen

ISO-H
Unbeschichtete
CBN-Feinkornsorte

ISO-H
Beschichtet

VerschleiBfestigkeit A

IB10H

53.5

Hervorragende Oberflachenglite
Feinstkornsorte
Kontinuierlicher Schnitt

IB20H

65

Gefuge aus feiner und mittlerer
CBN-KorngréBe. Allgemeine
Anwendung fur kontinuierlichen bis
leicht unterbrochenen Schnitt.

1B50

50

Schlichten von gehértetem Stahl
(45-65 HRC) und Kugelgraphitguss
(Kontinuierlicher Schnitt).

Gehéarteter
Stahl

Zahigkeit \

IB55

60

Vorschlichten von gehértetem Stahl
(45 - 65 HRC) und Kugelgraphitguss.
Unterbrochener Schnitt

VerschleiBfestigkeit

IB10HC

53.5

TiN-beschichtet,
kontinuierliche
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

IB25HC

75

Ti (C, N, O)-beschichtete CBN-Sorte
Kontiniuerlicher bis unterbrochener
Schnitt mit hohen Geschwindigkeiten

Zahigkeit

IB25HA

65

Ti (C, N)-beschichtete CBN-
Sorte Sehr z&h. Fir allgemeine
Anwendungen mit zwei
Spanformertypen (HF, HM)

Schneidstoffsorten und Anwendungen fiir Gusseisen

Werkstiickstoff

ISCAR-Sorte

Zusammensetzung
(% CBN)

Eigenschaften
und Anwendungen

Gusseisen
und

harte
Werkstick-
stoffe

VerschleiB- A
festigkeit

1B85

85

Gehérteter Stahl und Gusseisen

(< 45 HRC). Grauguss und
Kugelgraphitguss. Superlegierungen/
hoch hitzebesténdige Legierungen.
Sinterwerkstoffe < 17 % Co.
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
von Gusseisen.

1B90

Z&higkeit Y

90

Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
von Gusseisen, Sintermetallen

und Superlegierungen.

Schneidstoffsorten und Anwendungen fiir hoch hitzebestandige Legierungen

Werkstiickstoff

ISCAR-Sorte

Zusammensetzung
(% CBN)

Eigenschaften
und Anwendungen

Exotische
Werkstlick
stoffe

VerschleiB- A

festigkeit 1B05S

95

CBN-Feinstkornsorte
flr die Bearbeitung von
eisenhaltigen Sintermetallen.

IB10S

95

Fir die Bearbeitung von
Ventilsitzen, Sintermetallen
und Ti-Legierungen.

1B90

Zahigkeit Y|

90

Fir die Bearbeitung von
gesintertem Wolframkarbid,
Sintermetallen und
Superlegierungen.

o
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Schneidkantenausfiihrung und Anwendungsempfehlungen

FasengroBe fiir Standard-Wendeschneidplatten

Schneidstoffsorte IN22  IN23 1S80 1S8 1S9 IN11 IB50 IB55  IB85  IB90 1S6 IW7  IN420

0.20 0.20 0.20 0.20 0.10 0.20 0.14 0.14 0.14 0.14 0.20 0.10 0.2
25° 25° 25° 25° 25° 20° 20° 20° 20° 20° 25° 25° 25°

Scharf T T
r0.03-0.04 2
o '0.03-0.04
E FasengroBe fur Standard- E Zum Vorschlichten und n Zum Vorschlichten und H Zum leichten
Wendeschneidplatte Schlichten Schlichten Schruppen und
f<0,2mm f>0,2mm Schruppen

f>0,2mm

Siliziumnitrid fiir die Bearbeitung
von Gusseisen und hoch hitzebestandigen Legierungen

Was ist ISCANITE?

ISCANITE ist ein Schneidstoff, der Uber 90 % N 6000

Siliziumnitrid enthalt. ISCANITE wird in einem

speziellen Herstellungsverfahren hei3 gepresst, um

eine hohe Dichte und auBergewdhnliche Zahigkeit
bei hoher Warmewechselbelastbarkeit zu erreichen.
Diese charakteristischen Eigenschaften machen
ISCANITE zum idealen Schneidstoff mit einer
Schlagfestigkeit, die beschichtetem Hartmetall nahe
kommt und einer Warme-und VerschleiBfestigkeit,
die Aluminiumoxid-Keramik entspricht

5000

kW
3000 \ 3

\ ©

\ 37TkW
. . . 18.75K

ISCANITE wird vorrangig zur Bearbeitung von | \

) . - ! 7.5KW

Gusseisen, hoch hitzebesténdigen Legierungen, 1000 \

Messing eingesetzt. Stahl ist der einzige A T —

Werkstuckstoff, der wegen einiger chemischer ‘

Unvertraglichkkeiten nicht bearbeitet werden kann.

Schnittkraft Fc

Welche Werkstiickstoffe kann man
mit ISCANITE bearbeiten?

2000

4000 \ N
\ N
\
\

0 150 300 450 600 750 900 1050 1200 1350 1500

Vorteile von ISCANITE

ISCANITE steigert die Produktivitit, senkt die Schnittgeschwindigkeit ve m/min
Bearbeitungskosten und reduziert die Schnittkrafte

drastisch. ISCANITE erhoht die Produktivitat durch

hdhere Zerspanungsleistung und kann das Potential

einer Maschine voll ausnutzen. Die Bearbeitungskosten

reduzieren sich durch héhere Standzeiten, kirzere

Nebenzeiten fir Auswechseln, Messen und Justieren.

Schnittgeschwindigkeit und Schnittkraft
Vorzugsweise sollte mit hdheren Schnittgeschwindigkeiten
und niedrigeren Schnittkréften gearbeitet werden (A ist

B vorzuziehen, siehe Graphik). In diesem Fall verringert
sich der Druck auf das Werkstlick und dessen Tendenz,
sich zu bewegen oder zu vibrieren nimmt ab.

Falls die verflgbare Antriebsleistung hdher ist oder

die Maschinenleistung gesteigert werden kann, ist

eine hohere Schnittgeschwindigkeit von 750 m/

min maoglich, mit gleicher Schnittkraft wie bei B

(siehe C in der Graphik). Der positive Einfluss von
Schnittgeschwindigkeit und Vorschub auf die Bearbeitung:
Mit ISCANITE Siliziumnitrid-Wendeschneidplatte

sind héhere Schnittgeschwindigkeiten moglich.

<78 ISCAR
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Neue Schneidkantenausfiihrungen

Verfligbar fur die folgenden Schneidstoffsorten: IB10HC, 1B10H, IB20H, IB25HC, IB25HA, IB05S, 1B10S.

Bestehend Neue Schneidkantenausfiihrungen
T < Soharf - =013 . 013 <013
& T 15° 25(Q 35°
o {
| (NN
(NN N
\

n Fur kontinuierlichen B Fur gute ﬂ Zum Schlichten m Fur mittlere n Fur leicht bis stark
und unterbrochenen Oberflachenglte im kontinuierlichen Bearbeitungen bei unterbrochenen
Schnitt Schnitt kontinuierlichem oder Schnitt, zum

10 | | | leicht unterbrochenem Schlichten

Schnitt
Spanbruchbereich fir gehéarteten Stahl

Schnitttiefe [mm]
o
o

0.1 0.2
Vorschub (mm)

Neue, innovative Spanformer fiir die Hart-Weichbearbeitung. von gehirtetem Stahl
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ISCAR bietet CBN-Schneideinsatze mit zwei Neue
unterschiedlichen Spanformer-Typen an: HF und HM. Spanformer
HF-Typ #
Ohne Spanformer Hervorragende
Spankontrolle bei Spankontrolle bei
langen, linearen geringen Schnitttiefen

Schnitten nicht
zufriedenstellend

HM-Typ #

Geeignet fur groBe
Schnitttiefen

Beim Drehen von Hart-Weich-Werkstickstoffen
entstehen oft lange Spane.

Die Spanformer HF und HM bieten

hier hervorragende Spankontrolle bei
unterschiedlichen Bearbeitungstiefen.

PKD-WENDESCHNEIDPLATTEN

Eigenschaften Hartmetall
e mit Spanformern wird eine héhere Hartmetall bis 45 HRC,
Prozesssicherheit sichergestellt. Keramik von 46 bis 80 HRC,
e Langere Standzeit bei der
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung durch
hohe Verschleil3festigkeit. Hinweis: Nicht fur die
Bearbeitung von Stahl und Gusseisen geeignet.

Polykrystalliner
Diamant

Schneidstoffsorten und Anwendung

Bindemittel DiamantgroBe Schneidstoffsorte Eigenschaften und Anwendung
Kobalt 8-9 ym ID5 Al-Legierungn (Si < 12 %), Cu-Legierungen, allg. Bearbeitung von NE-Metallen

Schnittwertempfehlungen

Bauteil Schnittgeschwindigkeit (m/min) f (mm) Schnitttiefe mm) Schneidstoffe zum Hartdrehen
Al-Leg. (4-9 % Si) 800-2500 0.1-0.3 D5
Al-Leg. (9-14 % Si) 600-1280 0.1-0.3 0.05-3.0 D5
CU-Legierung 600-1000 0.05-0.2 0.05-3.0 ID5

Member IMC Group.
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Schnittparameter und Anwendungsempfehlungen

Bearbeitungsbereiche von ISO-H-Schneidstoffsorten

Empfohlene
Schneidkantenausfiihrung

Einsatz-Stahl
(55-62 HRC)

Lagerstahl
(58-65 HRC)

Hochfester
Stahl
(45-56 HRC)

"/

Kontinuierlicher Schnitt

Unterbrochener Schnitt

- 0.13 0.13 0.18 - 0.13
15° 25° 25° 35°
V. [m/min] V¢ [m/min]
300 i i i 300
250 |— 250
IB10HC
200 |— S 2oy IB10HC
150 1D
1B10| 1B20H
100 p, 100 1B20H
50 50
0 005 01 015 02 025 03 035 0 005 01 015 02 025 03 035
Vorschub (mm) Vorschub (mm)
Vc [m/min] V. [m/min]
300 300
250 250
200 S 200
IB10HC
150 150 IB25HC
—
100 B J 100
1B20H 1B20H
50 50
0 005 01 015 02 025 03 035 0 005 01 015 02 025 03 035
Vorschub (mm) Vorschub (mm)
V¢ [m/min] V¢ [m/min]
300 300
250 250
IB10HC
200 200
( h IB25HC
150 150
1B10H 1B20H|
100 C J 100 IB20H
50 50
0 005 01 015 02 025 03 035 0 005 01 015 02 025 03 035

Vorschub (mm)

Vorschub (mm)

ISCAR
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Kontinuierlicher Schnitt Unterbrochener Schnitt
. 2013 . <013 . 2013 L 2013
Empfohlene -~ 15° 25° 25° 35°
Schneidkantenausfiihrung
Ve [m/min] Ve [m/min]
300 300
250 250
200 IB10HC ) 200
Kaltarbeitsstahl L J
(55-64 HRC) i o0 1B25HC
o
100 Evon ) 100 )
1B20H IB20H
50 50
0 005 01 015 02 025 03 035 0 005 01 015 02 025 03 035
Vorschub (mm) Vorschub (mm)
V. [m/min] Ve [m/min]
300 300
250
IB10HC ) 220
200 200
. IB25HC
Warmarbeitsstahl
(45-56 HRC) 180 150
IB10H 1B20H
100 N
. g LS 1B20H
50 50
© e @ @b 02 @F W e® 0 005 01 015 02 025 03 035
Vorschub (mm) Vorschub (mm)
V¢ [m/min] V¢ [m/min]
300 300
250 250
200 200
\
. IB10HC
Schnellarbeitsstahl
150 150 . v
100 100
IB10H 4
50 B20H 50 ~ IS 265 >
0 005 01 015 02 025 03 035 0 005 01 015 02 025 03 035
Vorschub (mm) Vorschub (mm)
Bearbeitungsbereich von ISO-S-Schneidstoffsorten
V¢ [m/min] V¢ [m/min]
300 } 300
1B10S | | 1B10S | |
250 250
200 200
Sintermetalle
(45-68 HRC) Y (o0 |BO5S
LS » —~
- 100
50 50
0 005 01 015 02 025 03 035 ] 005 01 015 02 025 03 035
Vorschub (mm) Vorschub (mm)

Member IMC Group




Schnittparameter zum Drehen

Zugfestigkeit Harte Werksttickstoff
ISO  |Werkstiickstoff Eigenschaft Rm [N/mm2=MPa] HB Nr.
<0,25%C Gegluht 420 125 1
Unlegierter Stahl >=025%C Gegluht 650 190 2
und Stahlguss, <055%C Vergutet 850 250 3
Automatenstahl 5=0,55%C Gegliint 750 220 4
Vergtet 1000 300 5
Stahl mit geringen Gegltint 600 200 6
Legierungsanteilen 930 275 7
und Stahlguss .
(weniger als 5 % Verglitet 1000 300 8
Legierungselemente) 1200 350 9
Gegliht 680 200 10
) Vergltet 1100 825 11
Hoch legierter Stahl, Stahlguss und Werkzeugstahl = =
Ferritisch/martensitisch 680 200 12
Martensitisch 820 240 13
Zugfestigkeit Harte Werkstiickstoff
ISO  |Werkstiickstoff Eigenschaft Rm [N/mm2=MPa] HB Nr.
M Rostbestandiger Stahl Austenitisch 600 180 14
Zugfestigkeit Harte Werksttickstoff
ISO  |Werkstiickstoff Eigenschaft Rm [N/mm2=MPa] HB Nr.
Perlitisch/ferritisch 180 15
Grauguss (GG) — —
Perlitisch/martensitisch 260 16
Kugelgraphitguss Ferritisch 160 17
(GGG) Perlitisch 250 18
Ferritisch 130 19
Temperguss =
Perlitisch 230 20
Zugfestigkeit Harte Werksttickstoff
Werkstuickstoff Eigenschaft Rm [N/mm2=MPa] HB Nr.
» . Nicht aushértbar 60 21
Aluminiumknetlegierung =
Ausgehartet 100 22
<=12%Si Nicht aushértbar 75 23
Aluminiumguss, legiert Ausgehértet 90 24
>12%Si Hoch hitzebest. Legierunen 130 25
>1%Pb Automatenstahl 110 26
Kupferlegierungen Messing 90 27
Elektrolytkupfer 100 28
o Duroplaste, Faserkunststoffe 29
Nichteisen :
Hartgummi 30
Zugfestigkeit Hérte Werkstiickstoff
ISO  |Werkstiickstoff Eigenschaft Rm [N/mm2=MPa] HB Nr.
) L ) ) Gegluht 200 31
Hoch hitzebestandige Legierungen Fe-Basis =
Ausgehartet 280 32
Gegliint 250 33
Superlegierungen Ni- oder Co-Basis Ausgehartet 350 34
Gegossen 320 35
Titan Rm 400 36
Ti-Legierungen Alpha- und Beta-Leg. Rm 1050 37
Zugfestigkeit Harte
ISO  |Werkstiickstoff Eigenschaft Rm [N/mm2=MPa] HB Werkstiickstoff
) Gehartet 55 HRC 38
Gehérteter Stahl -
Gehértet 60 HRC 39
Schalenhartguss Gegossen 400 40
Gusseisen Gehértet 55 HRC 41
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Schnittgeschwindigkeit

Hartmetall +
Cermet Cermet + PVD PVD Hartmetall + MT-CVD
IC20N IC30N IC520N IC530N 1C830 1C8250 1C8150 1C5005/428
250-400 230-380 250-420 230-400 120-200 230-380 280-420 300-450
220-350 200-330 220-380 200-350 100-170 200-340 240-380 260-400
180-320 160-300 180-350 160-320 80-150 170-300 200-340 220-360
210-340 190-320 210-370 190-340 90-160 190-320 220-360 240-380
160-300 140-280 160-330 140-300 80-130 160-280 180-320 200-340
180-320 160-300 180-350 160-320 80-150 170-300 200-340 220-360
170-300 150-280 170-330 150-300 70-130 160-280 200-320 220-340
160-250 140-230 160-280 140-250 60-120 140-250 190-300 210-320
150-220 130-200 150-250 130-230 50-100 120-220 180-280 200-300
180-300 160-280 180-330 160-300 80-130 170-280 200-320 220-340
150-220 130-200 150-250 130-230 50-100 120-220 180-280 200-300
210-340 190-320 210-370 190-340 90-160 190-320 220-360 240-380
180-320 160-300 180-350 160-320 80-150 170-300 240-380 260-400
Cermet + PVD Hartmetall + PVD Hartmetall + MT-CVD
IC520N IC530N | 1C807/907 1C808/908 1C6015 1C6025
150-280 140-250 100-200 90-200 140-250 120-180
Keramik +
Hartmetall + MT-CVD Keramik CvD CBN
1C5010/
1C5005/ 428 4028 IC8150 IN11 IN23 1S6 1S8 1S80 1B90/85 | 1B50
160-300 160-300 140-280 150-400 500-900 80-300 200-400
140-280 140-280 120-240 100-350 500-900 50-250 150-350
350-700 300-600 250-350 300-800 300-600 500-1200 300-1000 400-1000 500-12000
300-600 250-500 200-300 200-600 200-500 500-1200 250-800 300-800 400-1000
200-350 250-400 180-320 350-500
180-280 200-320 150-250 150-400
Unbeschichtetes
Hartmetall PKD
1C20 D5
1000-2500 600-2500
300-1000 600-2500
300-1000 600-2500
200-600 600-2500
250-600 600-1000
180-400 600-800
150-300 600-800
Unbeschichtetes Hartmetall Hartmetall + PVD Whisker CBN
1C07 1C20 1C804 1C806 1C907 1C3028 W7 I1B05S 1B10S 1B90 IB85
40-55 35-45 50-80 30-40
30-45 25-35 40-65 20-30
30-40 25-30 65 - 105 50-80 45-60 20-25 150-450
20-30 15-25 50-90 40-70 35-45 10-20 100-250 100-250 | 100-200| 120-240
25-35 20-30 40 - 85 30-65 30-50 15-25
100-160 80-160 150-200 130-160
50-60 50-60 50-100 30-60
Hartmetall
Keramik CBN +PVD
IN22 IN420 IN23 IS8 IB10HC IB10H 1B50 /55 IB20H IB25HC |IB25HA| IB85/90 | 1C907
50-150 60 - 170 40-120 150-350 100-220 100-140 100-220 100-220 | 90-200 80-140 40-100
50-120 60 - 140 40-100 150-350 100-220 80-120 100-220 100-220 | 90-200 60-120 30-60
30-200 30 -230 70-150
80-120 60-100 100-140
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Drehbearbeitung mit CBN-Wendeschneidplatten

Vorteile von CBN-Wendeschneidplatten

1 Koénnen Schleifvorgénge ersetzen, was
Bearbeitungskosten reduziert.

2 Formbestéandigkeit: Besonders wichtig in der
Massenproduktion. Reduziert Ausschuss.

3 Umweltfreundlichkeit: Minimiert Ausschuss von
Kuhimittel. Um die besten Resultate bei der
Bearbeitung harter Werksttickstoffe zu erzielen, sollten
folgende Informationen berlcksichtigt werden:.

e Die Harte von CBN liegt bei 4500 HV. Dieser hohe
Wert ermdglicht es, harte Werkstickstoffe mit hohen
Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiiben zu bearbeiten.

¢ Nicht nur die richtigen Werkzeuge, aber auch die
richtige Vorbereitung, Umfeld und Bedingungen sind
beim Drehen harter WerkstUckstoffe enorm wichtig.

L]

Wichtige Punkte bei der Planung
der “Weichbearbeitung”:

e Gratbildung vermeiden.

e MaB- und Formtoleranzen einhalten.

* Wiper-Wendeschneidplatte fur eine hohe
Oberflachenglte einsetzen.

Scharfe Werksttckkanten im “weichen” Zustand verrunden und fasen.

e Scharfe Werkstlickkanten mit Radien und Fasen versehen.

Stabile Klemmung des Werkstiicks und Halters

o Kihlschmierstoff - im Allgemeinen wird bei der Bearbeitung
harter Werkstuckstoffe kein Kihimittel eingesetzt, da
CBN-Wendeschneidplatten hohe Temperaturen aushalten
kénnen. So kénnen Kosten gespart und die Umwelt
geschont werden. Ein weiterer Vorteil liegt darin, dass
sich der Werkstoff wahrend der Bearbeitung aufheizt
und somit weicher und einfacher zu bearbeiten wird.

In Ausnahmeféllen kann der Einsatz von Kuhimittel
angebracht sein: z.B. beim Drehen mit kontinuierlichem
Schnitt, wenn hohe Anspriiche an die Oberflachengite und
MaBhaltigkeit gestellt werden.

Verwenden Sie einen Reitstock bei der Bearbeitung langer Werkstticke.
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