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PR1725 /PR1705

Hervorragende Oberflachengiite und lange Standzeit

Neu entwickelte PVD-Beschichtung MEGACOAT NANO PLUS

PR1725

Hervorragend geeignet zur Bearbeitung von Stahl und anderen
Materialien

Breiter Einsatzbereich fir zahlreiche Anwendungen mit
unterschiedlichen Spanbrechern

PR1705

Ausgezeichnete Verschleil3festigkeit und hochprézise Bearbeitung
von Automatenstahl

@ Schlichten: SKS-Spanbrecher




. Bendtigt bessere
Neue PVD-Beschichtung Oberflichengiite

I R 1 7 2 5 oserkng Anforderul'lgen Konsolidierung von

Werkzeugen
be lingerer des Kunden fiir Stahl
Erste Wahl fiir Stahlbearbeitung. Standzet und ostfeen

Stahl

Hervorragende Oberflachengiite und lange Standzeit.

Ausgezeichnete Leistung bei der Bearbeitung von Kleinteilen. .
PR1725

Hervorragende Oberflachengiite und lange Standzeit MEGACOAT NANO PLUS
7 Liefert bessere Ergebnisse
dank MEGACOAT NANO PLUS

Hohe Standzeit verbessert die Maschinenauslastung

Hervorragende Oberflachengiite ohne Materialabrieb senkt Kosten der Qualitatskontrolle

Vergleich: Verschleil der Schneidkante der Wendeschneidplatte und Oberflachengtite (C45) * Nach 20 min Bearbeitung (Interne Auswertung)

Spanschlag Spanschlag

Schneidkante

Werkstiick-
oberflache

3D-Bild - Messung der " . :
Oberfldchenrauheit AACN . N,
. N e VAW S = N
(links) J
Wellenform (rechts) f EXRC R M ) © Sk me
Normale Wellenform Materialabrieb Durch Abrieb Materialabrieb Durch Abrieb
beibehalten verzerrt verzerrt

Guter Oberflachenzustand Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, ap = 0,5 mm, f = 0,05 mm/U, Nassbearbeitung, Werkstiick: C45

- MEGACOAT NANO PLUS

Mit AITiN/AICrN Nanolaminierter Film mit Gberragender Verschlei3festigkeit und Adhdsionswiderstand. Hervorragende Oberflachengiite

und lange Standzeit ) ) B
"_ Einzigartige Oberflichenbeschichtung mit Vergleich des Reibungskoeffizienten

hervorragenden Schmiereigenschaften (Interne Auswertung)
Weniger Ausbriiche o——— Hoher Aluminiumanteil AITiN-Beschichtung 0,8

Verringert aufgrund der starkeren Hohe Hérte/Oxidationsbestandigkeit 07
Laminierungsbeschichtung mit " E 06
dinnerem Spalt als herkémmliche 05

Beschichtungen gréRere e Optimierte AICrN-Beschichtung g
Beschidigungen wie Spanschlag Uberragender Adhasionswiderstand 04
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a3 % 20 7 @— Zihes Feinkorn-Hartmetallsubstrat
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. = > Hohe Stabilitat 0

PR1725 Herkémml. A Herkémml.B

Uberragende Spanschlagresistenz und
Verschleiflfestigkeit Hervorragende Oberflachengiite

Hohe Harte durch Beschichtung mit nanolaminiertem Film Spezielle Oberflachenbeschichtung mit guten
Optimierung der Innenspannung fiir weniger Spanschlag. Schmiereigenschaften fiir geringere Adhdsion

Fiir diverse Werkstiickmaterialien einsetzbar Hohe Bearbeitungsstabilitat

Hervorragende Oxidationsbestindigkeit. Uberragende
Eigenschaften bei hoher Temperatur fiir gleichbleibend
gute Leistung bei der Bearbeitung von Stahl, rostfreiem Hartmetallsubstrats.

Stahl und Automatenstahl.

Reibungskoeffizient

Stabile Bearbeitung aufgrund des zéhen Feinstkorn-




Die Losung fiir verschiedenste Werkstiickmaterialien

Lange Standzeit fiir Stahl, rostfreien Stahl und Automatenstahl

Verbessertes Werkzeugmanagement senkt Kosten

Vergleich des Wendeschneidplattenverschlei und Oberflachenqualitét (rostfreier Stahl: X5CrNi1810) - Interne Auswertung

PR1725 Wettbewerber A Wettbewerber C

Nach 100 min Bearbeitung Nach 100 min Bearbeitung Nach 40 min Bearbeitung

Schneidkante

Werkstlickoberflache
(bessere
Oberflachengiite)

* CCD-Bilder

Oberflachenrauheit
(links)

Wellenform (rechts)

NOI’I’EZ:E:}/&HLG;:{orm Materialabrieb Durch Abrieb Materialabrieb Durch Abrieb

verzerrt verzerrt
PR1725 weist weniger Beschdadigungen an der Schneidkante auf und hinterlasst
eine gleichmaBige homogene Oberflache.

Beobachtungspunkt des
Oberflichenzustands

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, ap = 0,5 mm, f = 0,1 mm/U, Nassbearbeitung,
Werkstlck: X5CrNi1810

Geeignet fiir breiten Anwendungsbereich

Gute Leistung sowohl bei der Bearbeitung von Stahl als auch von rostfreiem Stahl, mit niedriger bis hoher
Geschwindigkeit

Stahl Rostfreier Stahl
 moaane)
Hohe PR1705 Hohe
Schnittgesch- PR1725 | Schnittgesch-
windigkeit windigkeit
PR1725
ittl Mittlere
G Mh'tt. e(? ket " Bearbeitung
eschwindigker PR1425 Geschwindigkeit
Geringe Geringe
Schnittge- Schnittge-
schwindigkeit || prozo schwindigkeit PR1535
X Leichte Schwere X Leichte Starke
Glatter Schnitt | ynterbrechung | Unterbrechung Glatter Schnitt | ynterbrechung | Unterbrechung
PR1725: Erste Wahl fiir die Stahlbearbeitung PR1725: Fiir allgemeine Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
PR1705: Erste Wahl fiir Automatenstahl PR1535: Erste Wahl fiir die Bearbeitung von rostfreiem Stahl

Hohe Standzeit und hohe Bearbeitungsqualitat



Anwendungsbeispiele

Schaft 34CrMo4

Vc =110 m/min
ap=~15mm
f=0,06 mm/U

Nassbearbeitung
DCGT11T302MFP-SK PR1725

Standzeit
PR1725 .
SK Spanbrecher 3 .000 Teile/Kante ﬁ

Wettbewerber D
(Gepresster 1 .500 Teile/Kante

Spanbrecher)

PR1725 SK-Spanbrecher wies eine um den Faktor 2 léngere Standzeit als
Wettbewerber D auf
Anwenderauswertung

Schaft 42CrMo4 40 |
Ve =70 m/min [
ap=10mm g[ L — s — . —. [ |.
f=0,05mm/U E
Nassbearbeitung _I

DCGT11T302MFP-SK PR1725

Standzeit
PR1725
SK Spanbrecher 250 Teile/Kante m

Wettbewerber E

(Gepresster 150 reile/Kante

Spanbrecher)

PR1725 SK-Spanbrecher wies eine um den Faktor 1,6 léngere Standzeit als
Wettbewerber E auf

Anwenderauswertung

........................................................................................ Y

Schaft C35

Ve =90 m/min

ap=03mm

f=0,1 mm/U
Nassbearbeitung
DCGT11T302MFP-SK PR1725

: O
I s
Standzeit

PR1725

SK Spanbrecher 300 Teile/Kante m
Wettbewerber F

(Gepresster 200 reile/Kante

Spanbrecher)

PR1725 SK-Spanbrecher wies eine um den Faktor 1,5 ldngere Standzeit als
Wettbewerber F auf

Stift 20CrMo5

Ve =110 m/min

ap=0,2~0,7 mm . = L
f=0,07 mm/U
Nassbearbeitung
DCGT11T302MFP-GQ PR1725

214

Standzeit
PR1725

GQ Spanbrecher 2 00 Teile/Kante m
Wettbewerber G

(Gepresster 150 reile/kante

Spanbrecher)

PR1725 GQ-Spanbrecher wies eine um den Faktor 1,3 langere Standzeit im
Vergleich zu Wettbewerber G auf

Anwenderauswertung
—_—
Schaft X30Cr13 —
Ve =50 m/min ol .= —. 4. 8
ap=0,1mm ® s
f=0,05mm/U
Nassbearbeitung
DCGT11T302MFP-GQ PR1725 20

Standzeit
PR1725

GQ Spanbrecher 600 Teile/Kante ﬁ
Wettbewerber H
(Gepresster 300 reile/kante

Spanbrecher)

PR1725 GQ-Spanbrecher wies eine um den Faktor 2 langere Standzeit im
Vergleich zu Wetthewerber H auf

Anwenderauswertung
Schaft Automatenstahl |
Ve =110 m/min :
ap=~20mm % 4+ — e — = . d..
f=0,05mm/U .
Nassbearbeitung |

CCETO9T304MFR-J PR1725

Standzeit

PR1725

J Spanbrecher 3.000 Teile/Kante ﬁ
Wettbewerber |

(Gepresster - 1.000 reile/kante

Spanbrecher)

PR1725 J-Spanbrecher wies eine um den Faktor 3 langere Standzeitim
Vergleich zu Wettbewerber | auf

Anwenderauswertung
Schaft C45
e
Vc =100 m/min
ap=0,1mm l ..... ©
f=0,025 mm/U s R
Nassbearbeitung

DCGT11T302MFP-GF PR1725

Standzeit

PR1725
GF Spanbrecher 3 .000 Teile/Kante ﬁ

Wettbewerber J
(Gepresster 1.500 teile/kante
Spanbrecher)

PR1725 GF-Spanbrecher wies eine um den Faktor 2 langere Standzeit im
Vergleich zu Wettbewerber J auf
Anwenderauswertung

Anwenderauswertung
Stift legierter Werkzeugstahl
—— I
V=110 m/min 1
ap =02 mm Sl -
f=0,05 mm/U ° +
Nassbearbeitung |

DCGT11T302MFP-SK PR1725

PR1725 SK-Spanbrecher wies gute Oberflachenbeschaffenheit und
Genauigkeit nach der gleichen Anzahl Werkstiicke als der herkdmmliche Cauf.
Anwenderauswertung




Neue PVD-Beschichtung

PR1705

Ultrafeines Hartmetallsubstrat mit hohen Hartegrad und MEGACOAT NANO PLUS
bieten ausgezeichnete Verschleif3festigkeit und ermoglichen hochprazise
Bearbeitungen.

Vergleich des Wendeschneidplattenverschleifl und der Oberflachengiite (9SMnPb28) * Nach 40 min
Bearbeitung (Interne Auswertung)

PR1705

Schneidkante (Freiflache) Materialabrieb auf Werkstiick (Oberflache vergroBert)

Kleiner Riss

~ -Verschlei
"“{Substratfreilegung) -

Wettbewerber K

Schneidkante (Freiflache) Werkstiick * CCD image Materialabrieb auf Werkstiick (Oberflache vergréBert)

GroBer Riss

Schlechte Oberflache

PR1705 wies geringe Adhdsion an die Schneidkante und gute Oberflachenbeschaffenheit des Werkstiicks ohne Materialabrieb auf

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, ap = 0,5 mm, f = 0,05 mm/U, Nassbearbeitung, Werksttick: 9SMnPb28 Werkstiick
* CCD-Bilder

PR1705 verlangerte die Standzeit bei der Dauerbearbeitung von Stahl und

elektromagnetischen Weicheisen * Fiir stabilere Bearbeitung PR1725 verwenden

Anwendungsbeispiele

Stift 9SMnPb28 . . Schaft 95SMnPb28 -

Ve = 200 m/min - v, Ve =100 m/min I R M v o
ap=0,12mm s e ap=14mm ..._..'.:.'.T.lq s
f=0,04 mm/U f=0,05 mm/U

Nassbearbeitung Nassbearbeitung
CCGTO09T301MF PR1705 30 DCGT11T302MFR-J PR1705 ‘ 25

Standzeit Standzeit

PR1705 © PRI705 )
MF Spanbrecher 4.800 reile/Kante ﬁ ) Spanbrecher 5.800 reile/kante
. 7
Wettbewerber L Wettbewerber M
Spanbrecher) 3.200 reile/kante © Spanbreche) 4.000 reile/Kante
PR1705 MF-Spanbrecher wies eine um den Faktor 1,5 ldngere Standzeit im PR1705 J-Spanbrecher wies eine um den Faktor 1,5 ldngere Standzeit im

Vergleich zu Wettbewerber L auf : Vergleich zu Wettbewerber M auf
Anwenderauswertung Anwenderauswertung




Gepresste Spanbrecher fiir Bearbeitung von Kleinteilen

Gepresste Spanbrecher mit
scharfer Schneidkante

Umfassende Produktauswahl zum Losen von Problemen bei der Spankontrolle.
PR1725 und PR1705 bieten stabiles Bearbeiten und verlangerte Standzeit.

1 Hervorragende Spankontrolle in einer breiten Palette an
Bearbeitungsanwendungen

Hochprazise scharfe und umfanggeschliffene Schneidkante

Gute Oberflache durch Anti-Aufschwei3-Eigenschaften

Erste Wahl fiir Schlichten

SKS-Spanbrecher @ ‘7 AN

ap: 0,2 bis 1,5 mm

Ausgezeichnete Spankontrolle bei guter
Oberflachengiite

Spanflache, Unterseite und Spanbrecherflache
sorgen fiir gelockte Spane

Querschnitt der Wendeschneidplatte :

Optimale Hohe der Spanleitstufe

Stabile Spankontrolle beim Bearbeiten mit hohen
Zustellungen
Verbesserte Spanabfuhr bei groBer Schnitttiefe

Spanflache Unterfliche Spanbrecherflache

Vergleich der Spankontrolle (interne Auswertung)
C45 X5CrNi1810
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A :Leicht instabile Spankontrolle X :Instabile Spankontrolle X :Instabile Spankontrolle

Schnittbedingungen: Vc = 100 m/min, Nassbearbeitung, Typ DCGT11T302

SKS-Spanbrecher wies im Vergleich zu Wettbewerber N groBere Spankontrolle auf



Erste Wahl fiir die mittlere Bearbeitung

SK-Spanbrecher

ap: 0,5 bis 3,0 mm

Der gepresste Spanbrecher bewahrt
Schérfe und Spankontrolle

Vergleich der Spankontrolle (interne Auswertung)

C45
SK-Spanbrecher
30 OlOIOLS
; &
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003 005 007 010 013 015 003 005 007 010 013 0,5

f (mm/V) f (mm/U)

X :Instabile Spankontrolle

Schnittbedingungen: Vc = 100 m/min, Nassbearbeitung, Typ DCGT11T302

Stabile Spanabfuhr in groBer Schnitttiefe
durch gro3en Spanwinkel

Verbesserte Spankontrolle in geringer Schnitttiefe
durch bis an die Eckenspitze vorstehenden
Spanbrecher.

Verringerter Schnittdruck, da die
Schneidkante zur Mitte des Werksticks

hin abgesenkt ist.

X5CrNi1810
Wettbewerber P

ap (mm)
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X :Instabile Spankontrolle

Ergénzende Spanbrecher (Ausrichtung Spankontrolle)

GQ-Spanbrecher fiir kleine bis groBe Tiefen

ap: 0,8 bis 5,0 mm (Stahl)
0,8 bis 3,0 mm (rostfreier Stahl)

Fiir einen breiten Anwendungsbereich

Design flr geringen Schnittdruck mit kleiner Spanleitstufe

Gute Spankontrolle in geringen Schnitttiefen
durch bis zur Eckenspitze heranreichenden
Spanbrecher.

Hochentwickeltes-Spanbrecher-Design erméglicht
Uiber einen weiten Bereich akzeptable Spéne

GF-Spanbrecher fiir Schlichten

ap: 0,25 bis 1,25 mm
Kontrollierte Spanbildung beim
Schlichten

Von der Schneidkante zurtickverlagerte starke Steigung
= Minimierte Neigung zu Spénestau bei grofer Schnitttiefe

Verbesserte Scharfe durch gréeren
Spanwinkel

Bis an die Schneidkante vorstehender Spanbrechpunkt ¢ , -
= Spéane werden in kleine Stiicke gebrochen.

CF-Spanbrecher fiir geringste Tiefe

ap: 0,02 bis 0,2 mm
Ausgezeichnete Spanformung bei geringsten
Tiefen

Ubersicht Spanbrecher

Sauber gelockte Spéne durch spezielles
Punktdesign

GrofBer Spanwinkel verbessert die Schérfe.
Unterdriickt Gratbildung und matte Oberflachen
durch Vermeiden von Aufbauschneiden an der
Wendeschneidplatte.

Erste Wahl furr Schlichten (geringer Schnittdruck)
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Stahl Rostfreiér Stahl
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Ergdnzende Spanbrecher (Ausrichtung Spankontrolle)
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Wendeschneidplatten (positiv)
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Wendeschneidplatten (Positiv)
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A CPMT  080204XP 794 238 |33 04| 11| @ ° 11T304GK 955 | 397 | 44 | 04 | 7 | @ °
@ CPMT 090304XP oo | 33 | aa || o | ® ° oy 1173086K 08 ° °
ohensafome sl Sctchen 090308XP ' ' ' 038 ° ® DCMT  070202HQ 02 L] (]
<o/ CPMH  080204%/,-Y 794 | 238 | 35 | 04 | 1° | @ P 73;.;;3::8 5 || 2 e ZZ r : :
5(““g"‘emﬁ CPMH  090304%/,-Y 955 | 308 | 45 | 04 | 11° | @ \\O/ DCMT 11T302HQ 02 ° °
R 1173040 955 | 397 | 44 | 04 | T | @ °
@ [ w[n ] [ e | e GMCSE
GShgft;Snvh‘;kH”/ ear % 9525 | 397 | 44 ig; 7 : : : /\O/ DCMT 117308 955 | 397 | 44 | 08 | 7 | @
DCGT  070201MFP-GF <01 elo|o e Beateung
C07020MP-GF | 635 | 238 | 28 [<02| 7 @ | @ | @ " % <<0(;015 :
v 070204MFP-GF <04 olo|e o 635 | 2 | 28 <0:2 " e
DCGT  11T301MFP-GF <01 o oo P 0 oo 0t °
e s/ _TBOMPPEF | 5325 | 397 | 44 |<02) T (@] @ | @ <K @ o <005 °
s 11T304MFP-GF <04 oo o oM | <01 °
DCGT  0702005MFP-SKS <005 o|o|eo Tmom | PE Y Mo T Te
. wowmwss | || [<oz]  [elele] |t | TOM <u] e
@‘ DCGT  11T3005MFP-SKS <005 AR et % io(ff : ° :
TOWRPSKS | ||y [0 . (@@ @ war 1P B T [ele e
Sl _MERTRES | <02 o o N 070204MF <04 o oo
Pl 1T304MEP-SKS <04 olele| S o mww <005 ° °
DCGT  070201MFP-SK <01 oo e i < _ [elele
) 070202MFP-SK | 635 | 238 | 28 |<02| 7 |@ | @ | ® T 2| || R R 2l [elele
@ 070204MFP-SK <04 o oo Wit Beateurg o | <04 o o o
DCGT _T1T301MFP-SK <01 o o o DCMT 070204XP 635 | 238 | 28 | 04 | 7 | @ °
MitereBearbeitng 11T302MFP-SK 9525 | 397 | 44 |<02| 7 @ | @ | @ E a5 DCMT  11T302XP 0.2 ) o
Sowsdnedane IT30aMEPSK | <04 oo|e P |95 | 397 | 44 [04 | 7 | @ °
ot ook [T T<or] Telefe fbesofamer S/ 1130810 08 ° °
O 070202MP-CK <02 { BN BN ] DCET  0702005MF/-F <0,05 R|®|R
B DCGT  11T301MP-CK <01 e e | @ 070201M%,-F <0 L bt
N R R R E R I T o | S| M <) T el Te
DCGT  070201MFP-GQ <0, elo|o L) 070204MY/F | <04 ° °
07020MFP-GQ | 635 | 238 | 28 |<02| 7 (@ | @ | @ \/ DCET  11T3005MR-F <005 R R
\\O/ 070204MFP-GQ <04 oo o (LLECITG7S N O ROy e T °
DCGT  11T301MFP-GQ <01 [ BN BN ) 117302MR/-F ' ' <02 o o o
S Hitiee TT302MFP-GQ | 9525 | 397 | 44 |<02| 7 (@ | @ | @ S e 11T304M,-F <04 o oo
o o TIT304MFP-GQ <04 eloe DCET  0702005MFR-U <005 R R
DCMX  070202WP 02 ° 07020IMFY-U | 635 | 238 | 28 [<01| 7 (@ | R | @
. 070204WP 635 | 238 | 28 |04 | 7 | @ 070202MF*/,-U <02 o|R|@
<=y)> 070208WP 08 ° <O/ DCET  11T3005MFR-U <005 RIR|R
N o mow 02 ° e ||, <0 (e[ R [e
11T304WP 9525 | 397 | 44 [ 04 | ” | @ NBMPU | ' "l <02 e oo
e i moswe | 08 ° S Somedne 11T304MFR-U <04 RIR| R
DCGT  070201MER-U <01 R
DCMX 070204%-WP | 635 | 238 | 28 | 04 | | @ o | 63 | 28 | 28 [<02] * e
DCMX  11T304%-WP | 9525 | 397 | 44 | 04 | 7 | @ <O/ 070204MEV/-U <04 °
Wiper-Kante / Schlchten DCGT  MT301MER/-U <01 o
DCMT  070202PP o35 | 2 | 2 L2 | » | ® ° B | 955 | 397 | 44 [<02| 7 | @
070204PP LT s ° ° ertan st T304MEY-U <04 °
@ DCMT 11T302PP 02 ° ° DCET  0702005MFR-) <005 R R
11T304PP 955 | 397 | 44 | 04 | 7 | @ ° 070201MF-) | 635 | 238 | 28 [<01| 7 | @ °
Sicien 11T308PP 08 ° ° 070202MF?/,-) <0,2 ° °
DCMT  070202GP 635 |28 | 28 2| | ® ° @ DCET  11T3005MFR-J <0,05 R R
) 070204GP 04 ° ° 11T301MF¥/,-) o5 | 397 | ag %] » [@]R @
DCMT 11T304GP 05 | 397 | 40 L] o | ® ° G 11T302MF%/,-) <02 o|lR|e@
o 1173086P PR g ° ° S e T1T304MFY,J <04 R | @ R
Wendeschneidplatten, deren Eckradius (RE) mit,<"-Zeichen versehen sind (z.B. < 0,1, < 0,2 usw.) @ : Verfugbar R : Nur Rechtsausfiihrung

bezeichnen Modelle mit einer Minustoleranz fiir Eckradius R (RE)



Wendeschneidplatten (positiv)

MEGA MEGA
MEGACOAT MEGACOAT
_— Abmessungen (mm) NANO PLUS ,ﬁ\)ﬁg - Abmessungen (mm) NANO PLUS ,ng)
Bezeichnung P P Bezeichnung S
Abbildung zeigt ic | pice | B0 | g | F SR & Abbildung zeigt ic | pide | BT | g | P SRS
Linksausfiihrung rung winkel | &£ | & | & Linksausfiihrung rung winkel | & | & | &
DCGT  11T3005MER-J <005 R TPMT  090202PP 02 ° )
_— — 556 | 238 | 28 1
11T301MER-J 05 | 397 | 44 <0,1 . R 090204PP 04 ° °
11T302MER-J ’ ' " <02 R TPMT  110302PP 02 PY PY
Verndoe e 1T304MEY ) <04 ° I 03P | 635 |38 33 [ 04 |1 (@] |@
Prazisionsplatte | DPET ~ 070202MR/-FSF | 6,35 | 238 | 28 |<02| 11° | @ Schlichten 110308PP 038 ® [}
(a) DPET  11T3005MR-FSF <085 R , L o0207GE ss6 | 238 | 28 2] g0 L@ °
\SM{ NT0IMRFSE | 9525 | 397 | 44 | <01 | 11° [ R 6 090204GP 04 ol °
i EPvee— A TPMT  110304GP 04
! 1T302MR-FSF <02 R el T 635 | 308 | 33 w2 o
pazsionsplatte | DPET_ 0702005MFR-USF <05 R TEEP i ° °
SRS 635 | 238 | 28 |<01] 1 | R sclichten TPMT  160304GP 955 | 318 | 44 | 04 | 1° | @ °
btk TPMT  090202HQ 02 ° )
<O/ 070202MFR-USF <02 R o] 556 | 238 | 28 o 1 P P
DPET  11T3005MFR-USF <005 R :
grere—— - TPMT  110302HQ 02 PY PY
g < 3
et LIS P-DH 83278 R AR IS TSI /o\ 110304HQ 635 | 308 |33 [ 04 | 1 [ @ °
brison 11T302MFR-USF <02 R /. !§,« 110308HQ 08 ° J
Praz{fypnsp\léite TPMT  160302HQ 02 [ (4
4 J JCET  03010TMP/-FSF | 35 | 14 | 19 |<01| 7° | @ ) 160304HQ 9515 | 318 | 44 | 04 | 1° | @ [J
N Schlichten — Mittlere W 08 ° °
Schlichten / Scharfe Schneidkante / Bearbeitung !
b R TPMT  090204XP 556 | 238 | 28 | 04 | 11° | @ °
N JCET 030102M%/,-F <02 ° ) 4 TPMT  110304XP 04 ° °
: / ————1 35 | 14 | 19 7° PN, —————1 635 | 318 | 33 11°
- I <on . . .. &N 110308XP 08 ° °
e ' TPMT  160304XP 04 o ®
\ Stahl/ 9525 | 318 | 44 1
4 TBGT  060101MP-CF <0,1 ° ° Schiichten 160308XP 08 ° °
i — 1397 | 159 | 23 5 TPGH  080201%/; 0,1 Py °
G;i'h";?fe‘%fh:_ﬁg‘},‘k“;,ffe",/ 060102MP-CF <02 o o |0 080202%, 476 | 238 | 23 |02 | 11° (@ | @ | @
“:" 080204%/, 04 oo | o
TBGT  060101MFP-PF <0,1 ° ° T X o 5
3‘0 X 060102MFP-PF | 397 | 159 | 23 [<02| 5 | @ ) 090202%/, 556|238 13002 |1° | @|@| @
chiichten / Schare | 090204%/, 04 [BE 3K )
Saneiame Ml 060104MFP-PF <04 o o o T 0 o Lo
TBET  0601005M¥/, <005 ° ° o 635 | 238 | 35— e
& == 110204%/, 04 e L e
060101M%/, <01 ° °
, O — 1397 | 159 | 23 50 TPGH  110302%, 02 oo o
060102M%/, <02 o L|e e .
. 110304%, 63531813304 |1° | @|@| @
! < (eI |
Sctihten 060104M%/, 04 ® o o 110308%/, 08 oL |e@
/\ TCMX  090204WP 556 | 238 | 25 | 04 | 7 | @ TPGH  160302%, 02 ° P
AQ& 160304/, 955 [ 318 | 45 | 04 | 1° @ | L | @
TCMX  110204WP 635 | 238 | 28 | 04 | 7 | @ it 160308%/, 08 ° P
Wiper-Kante / Schlichten TPGH 090201LH 01 L L
PAZOI | BT 1103005MFR-USF <005 R Bt '
\ T 090202L-H 556 | 238 | 30 | 02 | 11° | L L
110301MFR-USF | 6,35 | 318 | 28 [<01| 7° | R 090204L-H 04 L L
eringe Zufuhr / Scharfe R-
Sonedtane Prgan 110302MFR-USF <02 R ® s % 02 d L
~ T6T 0800MERU | 476 | 238 | 23 |<02| 7° | R I NOS04AH | 635 1 318 | 33 | 04 | T1° | @ L4
R/ _|
:& e ooy | <02 e UL 08 b L4
° R/ _|
Getnge g Verundete 110304MER-U ' ' T <04 R TP 16BOVAR | o5 | 318 | a5 2] e |® L
dnerante ; el || | 7 |08 D ®
TPGT  080201MP-CF <0,1 PY PY M\lEIéreBeavbel\ung L i
———————1 476 | 238 | 23 1° F TPET  080202L-FSF | 476 | 238 | 23 | 02 | 1° | L
080202MP-CF <02 e oo
Geringste Schnitttiefen / TPGT M 556 238 30 <01 17° [ ] ® o e 1:22233’_’:‘; 635 318 33 (:;015 17° :
Scharfe Sp(gmﬂdka"te/ 090202MP-CF ” i ’ < 012 PY PS PS o L ) ' 2 i
chlichten / Scharfe R
A TPGT  090201MFP-PF <01 Py ° Schneidkante / Przision 110302%/,-FSF 02 ([ ]
O - | ' TPEH  080201M¥/,-P <0,1 ° °
PN O9020IMFPPF | 5,56 | 238 | 30 | <02] T | @ o 08020MY-P | 476 | 238 | 23 [ <02 11° [ @ °
R/ _|
Sehmediane: e 090204MFP-PF <04 ° ° R 080204M%/-P <04 ° °
R
TPMX 090202WP 0 ° O TPEH  090201MP/,-P <01 ) °
TR .
o 190204WP 556 | 238 | 28 | 04 | 10 | @ ¢ ’ 090202MR/-P | 556 | 238 | 30 |<02| 11° | @ °
| R/ |
4 G 08 ° 090204MR/L P <04 ® )
- L - <
ég UK T1030p m ° TPEH  110301MP/,-P 0,1 ) )
— 11030M%,-P | 635 | 318 | 33 | <02| 11° | @ °
110304WP 63531833 |04 | 10° | @ Sclichten/ B
Scharfe Schneidkante 110304MP/,-P <04 ) Y
Wiper-Kante / Schlichten 110308WP 018 [ ] P
\ TPET  080202F%/-USF | 476 | 238 | 23 | 02 | 1° | @
@ TPMX  110304%-WP | 635 | 318 | 33 | 04 | 11° | @ & TPET 110301FL-USF 01 L
—————1635 | 318 | 33 ffiP
i R/, _|
Wiper-Kante / Schlichten Ee""geZ“f“";/Pf;:;;’:: 110302F*/,-USF 0,2 [

Wendeschneidplatten, deren Eckradius (RE) mit,<"-Zeichen versehen sind (z. B. < 0,1, < 0,2 usw.)
bezeichnen Modelle mit einer Minustoleranz fur Eckradius R (RE)

@ :Verfugbar

R : Nur Rechtsausfiihrung

L: Nur Linksausfiihrung



Wendeschneidplatten (Positiv)

MEGA MEGA
MEGACOAT MEGACOAT
Abmessungen (mm) COAT Abmessungen (mm) COAT
Form 9 NANO PLUS | 1ot B 9 NANO PLUS | 1ot
Bezeichnung P R Bezeichnung P P N
Abbildung zeigt i |pide | BN | g | PR |2 & Abbildung zeigt i |pide | BN | g | PR [2 &
Linksausfiihrung rung winkel | &£ | & | & Linksausfiihrung rung winkel | &£ | & | &
VBMT 110302PP 02 it it VPGT  110301MFP-GF <01 o oo
110304PP 635 | 318 28 | 04 | 5° | @ ° ———————1635 | 318 | 28 11°
_ Schlichten / Scharfe 4 <
\"‘o}/ 110308PP 08 Ld [ J Schneidkante / Poliert LI Lz e o o
VBMT  160404PP 0,4 ° ° ™) VPGT  110301MFP-SKS <0,1 e o |0
160408PP 9525 | 476 | 44 | 08 | 5 | @ ° == 110302MFP-SKS | 6,35 | 318 | 28 |<02| 1° | @ | @ | ®
o Schlichten / Scharfe I
Shiditen 160412PP 12 °® °® oo 110304MFP-SKS <04 o oo
VBMT  110304GP 635 318 28 | 04 | 5 | @ ° VPGT  080201MP-CK <0,1 oo |o@
LD ———1 476 | 238 | 23 1°
S~ | veur 1604046P 04 ° 080202MP-CK <02 o o |0
1955 | 476 | 44 50 ]
Schlchten 160408GP 08 ® VPGT  110301MP-CK <01 K K
Schlichten / Scharfe —— 635 | 318 | 28 1°
VBMT  110302VF 02 ° ° Schneidkante / Poliert 110302MP-CK <0.2 e o o
110304VF 635 318 28 | 04 | 5 | @ ° VPET  080201MP/i-F <0,1 ° °
— | ———————— 476 | 238 | 23 1°
110308VF 08 ° ° 080202MR/-F <02 ° °
VBMT  160402VF 02 ° \Q/ VPET  1103005MR-F <005 R R
160404VF 0,4 ° 110301MR-F 635 | 318 | 28 |<01| 11° | R R
———— 9525 | 476 | 44 5° Schlichten / |
160408VF 08 [ ) Scharfe Schneidkante 110302M%/-F <0.2 [ ) ()
sehichten 160412VF 12 ° VPET  080201TMF/-U P N L ) °
VBMT  110304HQ 0,4 Y Y 080202MF*/-U | ' "] <02 ® )
— 1635 | 318 | 28 50 —
110308HQ 08 ° Y <0 == VPET  1103005MF*/-U <005 ° °
@ VBMT  160404HQ 04 ° 11030TMF*-U | 635 | 318 | 28 | <01| 11° | @ °
160408HQ 955 | 476 | 44 | 08 | 5 | @ soemgensiv] T10302MF%-U <02 ° °
S(hh;::SET‘{‘\/'l‘\;tlere 160412HQ 12 [ ] @ VPET  1103005MFR-J <0,05 R R
A VBET  1103005M¥/,-F <005 ° ° 11030IMF*-) | 635 | 318 | 28 | <01] 11° | @ °
— M00IMYF | 635 | 318 | 28 [<01| 5 [@ | R | @ St ametloie 110302MF%. <02 ° °
Schlichten / [ ——
; 110302MF/,-F <02 o o |0 A
Scharfe Schneidkante WBGT 060101MPR/L-CF < 0,1 ° °
VBET  1103005M%/,-Y <005 ° °
—_— &2 397 | 159 | 23 5°
W 110301M%/-Y <0 d hd GeringsteSchnittifen/
——————— 635 | 318 | 28 5° e omaiorter 060102MP*/,-CF <02 e L@
Schlichten — Mitlere 110302MR/,-Y <02 ) ° el
SreSomeane 110304y <04 ° ° A WBGT UEMOWRPAPE | 3 o) | g | 53 501 5 1@ =
A 7!2_ 1 r 2
VBGT  160402MR-Y <0 R -O.! 060102MFPR/,-PF <02 ° Py
W 955 | 476 | 44 5 S50 [WeT 08020TMAPYPF s | 2 | a3 159 & [® °
Schlichten — Mittlere B < Schlichten / Scharfe PV 7 % 7
Bearbeitung TR RRY 0’4 R Schneidkante / Poliert OBOZOZMFPR/L'PF < 0:2 [} [}
R/ _|
<@ | VG 0PG <0 ° ° A WBNT O6002%DP | . 0 | 155 | 53 1221 & [ ® d
Gt T 635 | 318 | 28— . 7 ‘)/61 060104%/-DP 04 ° °
It |
e ' ° ° = VWeMT 020FADP | | gy 2] o |® o
6/ VCGT  110301MFP-GF <0,1 ol oo Schlichten 080204%/,-DP 0,4 [ [
= ——— 1635|318 | 28 7 WBET  0601005ML-F <005 L L
s o 10302MFP-GF S bl il vowiF | <o (el ]e
— Y= VCGT  110301MFP-SKS <01 (I R 060102M%-F | ' Tl e|lL|e®
> 110302MFP-5Ks | 635 | 318 | 28 |<02| 7 [@ | @ | ® ]Q " 060104M¥/,-F <04 oL o
Schlichten / Scharfe T |
sonedlnte Pl 110304MFP-SKS <04 e oo WBET  080201MLF <0, L L
VCMT  080202PP w6 | 2 | 23 1L02]  |® ° 080202ML-F 476 | 238 | 23 | <02| 5° | L L
e 080204PP T Tl o4 d ol s 080204M¥/,-F <04 ° °
= Vo tevaonee 04 ° ° 2 TR e prY
T g5 | 476 | 44 7 = 5 g hd hd
Sctichen 160408PP 08 d d EOt 080202MF-P | 476 | 238 | 23 |<02| 5 | @ °
VCMT  080202VF . 02 . L] ° scctenScare 080204M"%,-P <04 [ L
i 080204VF 04 ° ° & WPMT  110204GP 635 | 238 | 28 | 04 | 1° | @
chlichten
&\Pe
<A U GO b2 ° ® WPMT  160304GP 9555 | 318 | 44 | 04 | ° | @
O — 476 | 238 | 23 7° Schlichten
Schlichten — Mittlere 080204HQ 0{4 [ ) WPMT 110202HQ 012 Y
Bearbeitung & 6,35 2,38 2,8 11°
A VCET  110301MR/,-F <0,1 ° ) Q 110204HQ 04 [d
— 110302M%/F | 635 | 318 | 28 | <02| 7° | @ ° - = | WPMT 160304HQ 04 ., | @
Schlichten / —_— Schlichten — Mittlere ————— 9525 | 318 | 44 il
scharfe Schneidkante 110304MP/,-F <04 ° ° Bearbeitung 160308HQ 08 ®
VCET  1103005MP/i-Y <005 ° ° A
@ 110301M%,-Y 635 | 318 | 28 <o) ., |® ) é( ’A WPGT  110204MYY | 635 | 238 | 28 | <04 | 11° | L | @
Schlichten — Mittlere 110302MR/-Y ' ' ’ <0,2 [ ] [ ] Sch\\éhteg — Mittlere
Bearbeitung / T e— earbeitung
e Scoeiante 110304M%/-Y <04 ® ®
@ :Verfugbar R : Nur Linksausfhrung: Nur Rechtsausfuhrung
@ VPGT  110301MP-CF <0,1 oo o
Geringste Schnitttiefen / 6,35 318 28 n
Scharfe Sd;neidkame/ 110302MP-CF <02 [ BN BN J
Poliert

Wendeschneidplatten, deren Eckradius (RE) mit,<"-Zeichen versehen sind (z. B. < 0,1, < 0,2 usw.) bezeichnen Modelle mit einer Minustoleranz fur Eckradius R (RE)
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Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten (Negativ) (Kleine doppelseitige Werkzeuge)
MEGA MEGA
MEGACOAT MEGACOAT
Abmessungen (mm) COAT Abmessungen (mm) COAT
Form ‘ g NANO PLUS | ot Form ' 9 NANO PLUS | 1ot
Wendeschneidplatte Bezeichnung oo o P Wendeschneidplatte Bezeichnung oo P P A
Dargestellt: IC | Dicke RE = = Dargestellt: IC | Dicke R IZIE|2
Rechtsausfiihrung fung & & Rechtsausfiihrung rung £ |E
CNGG  120402MFP-SK <0,2 [ ] [ ] CNGU  070301MFP-SK <01 | @ ([ ]
— N0 476 516 75 3,18 36
S e 120404MFP-SK <04| @ |@ Sicten  iere Bereiting 070302MFP-SK <02 | @ °
Scharfe i /Poliert Scharfe Schneidkante / Poliert
CNGG  120404FP-TK 04 [ [ CNMU  070302E-GK 02 | @ ()
— N 4,76 516 75 3,18 36
Mittee Bearbeitung — Schruppen 120408FP-TK 08 ) ) Mittere Bearbeitung — Schruppen 070304E-GK 04 | @ )
/Scharfe Schneidkante / Poliert /Verrundete Schneidkante
DNGG  150402MFP-SK <02 ° ) CNGU  0703005MFR-F <0,05 R
N ————— N0 | 476 | 5% —
N 150404MFP-5K <04 o |e@ 070301MFR-F <01 | R|R|R
Scharfe S /Poliert @ 7,5 3,18 36
DNMG  150402R-LD 02 R R 070302MFR-F <02 | R R IR
— 1N 4,76 516
150404R-LD 04 R R Schlichten / Scharfe 070304MFR-F <04 | R R R
GroBe Schnitttiefe Schneidkante
DNGG  150404FP-TK 0,4 (Y ) CNGU  0703005MFR-U <0,05 R
N\ — N0 4,76 5,16
™ 150408FP-TK w| e |e @ AR <OTI R RR
Scharfe Schneidkante / Poliert 7,5 3,18 3,6
A TNGG  16040TMFP-SK < o |@ GRENT Q2| R E
Geringe Zufuhr / Scharfe 070304MFR-U <04 | R R R
4 (@) _5. 160402MFP-SK | 9525 | 476 | 381 | <02 | @ | @ meidonts
Schlichten — Mittlere
Bearbeitung 160404MFP-SK <04 [ ] [ ) DNGU ~ 080301MFP-SK <01 ® °
Scharfe Schneidkante / Poliert
@ 080302MFP-SK | 7,0 3,18 36 | <02 | @ [ J
TNMG  160402R-LD 0.2 R R
Schlichten — Mitts
4 ————— 95 | 46 | 38 bty 080304MFP-SK <04 | @ °
160404R-LD 04 R R Scharfe i /Poliert
Gt @ DNMU  080302€-GK 02 | e °
@ TNGG  160404FP-TK 0,4 ° ° it g 70 | 318 | 36
\ - 080304E-GK 04
—— 952 476 381 Verrunfi(et\‘éusp(‘;v;nei/dkame > >
Mittlere Bearbeitung — 160408FP-TK 08 ) o
Scharfe Sscmveuwﬂﬁs:\‘t/e /Poliert DNGU  080301MFR-F <01 R R
o R/, -
£ TNGG 160402/, 02 e |o \C)) 080302MFRF | 70 | 318 | 36 | <02 | R | R |R
~
LL 160404%5 | 9505 | 476 | 381 | 04 o |o Sctlichten / Scharfe 080304MFR-F <04 | R R
Schneidkante
Schlichten /
Ausn:hslung Oberflichenrauigkeit / 160408R/-S 08 [ ) [ ) DNGU  080301MER-U <0,1 R R R
charfe Schneidkante
< | M s <02 e |e @ 0B030MFRU | 70 | 318 | 36 | <02 | R | R | R
‘ 955 | 476 | 381 ]
Schlichten — Mittlere
Beabeiung 160404MFP-SK <04 [ ® Geringe ufuhr / Scharfe 080304MFR-U <04 | R R
Scharfe S /Poliert Schneidkante

@ : Verfugbar R : Nur Rechtsausfiihrung
Wendeschneidplatten, deren Eckradius (RE) mit,<"-Zeichen versehen sind (z. B. < 0,1, DNGU  080301MER-U <01 | R R

< 0,2 usw.) bezeichnen Modelle mit einer Minustoleranz fur Eckradius R (RE).
080302MER-U 7,0 3,18 36 [ <02 | R | R

¢

Geringe Zufuhr / Verrundete 080304MER-U <04 | R R

Schneidkante

TNGU  09030TMFR-F <01 | R|[R|R

090302MFR-F | 556 | 3,18 30 | <02 | R | R|R

b\

Schlichten / Scharfe 090304MFR-F <04 R R R

Schneidkante

TNGU  09030TMFR-U <01 | R R

090302MFR-U | 556 | 3,18 30 | <02 | R | R|R

>

Geringe Zufuhr / Scharfe 090304MFR-U <04 | R R R

Schneidkante

TNGU  090304MER-U | 556 | 3,18 30 | <04 | R | R

b

Geringe Zufuhr / Verrundete
Schneidkante

@ :Verfugbar R : Nur Rechtsausfihrung

Wendeschneidplatten, deren Eckradius (RE) mit,<"-Zeichen versehen sind (z. B. < 0,1,< 0,2
usw.) bezeichnen Modelle mit einer Minustoleranz flir Eckradius R (RE).
Fur weitere Informationen zu einsetzbaren Werkzeughaltern, siehe den allgemeinen
KYOCERA-Produktkatalog.
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Wendeschneidplatten (Abstechen) TKF12

MEGACOAT NANO

Form — Abmessungen (mm) Winkel PLUS MEGACOAT NANO Finsetzbare
PR1725 PR1535 Werkzeughalter
Dargestellt: Rechtsausfiihrung w QDA | RE | W1 8 i PR R L R L
TKF12%/, 050-S-16DR 0,5 5 [ ] [ ] [ J [ J
070-S-16DR 0,7 8 [ J [ J [ [J
100-S-16DR 10 03| 3 | 87 5 1 [ J [ [ J [
125-5-16DR 125 2 [ ] [ J [ J [ J
150-S-16DR 15 [ J [ [ J [ J
Freiwinkel rechts 200-S-16DR 2,0 [ ] [ ] [ ] [ ]
TKF12%/, 050-S 0,5 5 [ ] [ ] [ J [ J
070-S 0,7 8 [ J [ J [ [ J
100-S 10 0| 3 | 87 5 s [ J [ [J [
125-S 125 2 [ ] [ J [ J [ J
150-S 15 [ J [ [ J [
200-S 2,0 [ J [ J [ J [
TKF12%/, 100-T-16DR 1,0 [} [ [ [
) 150-T-16DR 15 12 008 | 3 |87 5 16° [} [ J [} [ ]
< NO? 200T-160R 20 o o | oo KTKE... 12
Freiwinkel rechts / Zahe Schneidkante —
o pe PSIRR D1 <
8»; TKF2Y 1007 10 PO P P
-YIQE
« @O\P
TNE 150-T 15 12 008 | 3 87 5 0° [ ] [ ] [} [ ]
—_
200-T 20 [ ] ( ] [ J [ J
Zahe Schneidkante
TKF12®  050-NB-20DR 05 5 e o o o
) 070-NB-20DR 0,7 8 [ J [ J [ [
100-NB-20DR 1,0 0 3 8,7 5 20° [ ] [ ) [ ] o
150-NB-20DR 15 12 [ ] (] [ J [ J
Freiwinkel rechts /
Ohne Spanbrecher 200-NB-20DR 2,0 [ ] [ ] [ ] [ ]
TKF12%/, 050-NB 0,5 5 o [ J [ J [ J
070-NB 0,7 8 [ [ [ [
100-NB 10 0 3|87 5 0° [ J [ J [ J [
150-NB 15 12 [ ] [ ] [ J [ J
Ohne Spanbrecher 200-NB 2,0 [ ] [ ] [ ] [ ]
Fur weitere Informationen zu einsetzbaren Werkzeughaltern, siehe den allgemeinen KYOCERA-Produktkatalog. @ : Verfugbar
Wendeschneidplatten (Abstechen) TKF16
" IMEGACOAT NANO
- Beichmng Abmessungen (mm) Winkel PLUS MEGACOAT NANO Einsetzbare
PR1725 PR1535 Werkzeughalter
Dargestellt: Rechtsausfiihrung w CUTDIA RE w1 S D PSIRR R L R L
TKF16%/, 150-S-16DR 15 [} [ [ [
) 16 [005| 4 | 95| 5 | 16
200-5-16DR 20 o o o | o
Freiwinkel rechts
3 e PSIRR =
35 KIS, 150-S 15 e o oo
B
) 16 005 4 |95 5 0°
200-S 20 [ ] ( ] [ J [ J
O g
35 TFI6Y,  150-T-16DR 15 I I )
&
) o, CUTDIA 16 008 4 |95 5 | 16°
200-T-160R 20 e o o o
Freiwinkel rechts / Zahe Schneidkante KTKFR/L 16
8 pepSRRDL g
+ug TFGY 150 15 o o o o
&
y,) £, CUIDIA 6 |oo| 4 95| 5 | 0
200-T 20 [ ] [ J [} [}
Zahe Schneidkante
3 D1 =
S % R g R
U TKFI%,  150-NB-200R 15 e o oo
16 0| 4 |95 5 20°
Freiwinkel rechts / ““. 200-NB-200R 20 ® L ® L4
Ohne Spanbrecher
3 Ae.PSIRR g
‘ﬂg TKFIGY,  150-NB 15 e o oo
&&= _CUTDIA 16 0 4| 95 5 0
200-NB 2,0 [ J [ J [} [
Ohne Spanbrecher

Fur weitere Informationen zu einsetzbaren Werkzeughaltern, siehe den allgemeinen KYOCERA-Produktkatalog.
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Wendeschneidplatten (Abstechen fiir Nebenspindel) TKFS

Abmessungen (mm) MEGACOTLNANO ecaconrhang)
Fom Bezeichnuni Einsetzhare
b PR1725 PR1535 Werkzeughalter
Dargestellt: Linksausfiihrung w CUTDIA RE w1 s D1 R L R L
TKFS12%,  100-S 1,0 6 [ [} [ [ J
150-S 15 9 005 | 22 8,7 44 [ ) [ ) ) () KTKFS®/,....12
A 200-S 2,0 12 [ ) [ J [ J [ J
TKFS16%/.  150-S 15 14 [} [ J [ ] [ ]
0,05 22 95 44 KTKFSP/L....16
200-S 20 16 [ ] [ ] [ J [ J
Fur weitere Informationen zu einsetzbaren Werkzeughaltern, siehe den allgemeinen KYOCERA-Produktkatalog. @ :Verfugbar
Wendeschneideplatten (Stechen und Liangsdrehen) TKF-Spanbrecher
. [MEGACOAT NANO|
Form . Abmessungen (mm) Winkel PLUS MEGACOAT NANO Finsetzbare
Bezelchnung Werkzeughalter
Dargestellt Rechtsaustuhrung w X RE | W1 | S | D1 | PSIRR PR1725 PR1535
X - TKFI2R  200-GTP 20 | 46 |008| 30|87 50| 0 ° ° KTKFR....12
I el B ] ) ! ) i 2 !}
&
‘l“ v TKF16R 300-GTP 3,0 6,0 008 | 40 | 95| 50 | 0° [ ) [ ] KTKFR...16
Fur weitere Informationen zu einsetzbaren Werkzeughaltern, siehe den allgemeinen KYOCERA-Produktkatalog. @ :Verfiigbar
Wendeschneideplatten (Gewinde TKFT)
| A
o N conindont Steigung Abmessungen (mm) Winkel NANO [\ﬁ\)ﬁ{) Einsetzbare
9 PLUS Werkzeughalter
e e e mm TI | WI|QW | S |DI| RE | PDX|PDXI| PNA | PRI725 | PRIS3S
TKFT  12RA6000 04 | 21 [ ] [ ]
- 02~06 | 64~48 M?:;SEOS
12RB6000 21 1 04 [ ) [ ]
- M |
§ w 12RA60005 N 08 | 1,7 | 60 [ ) [ ]
S ; — 05~125 | 48~24 0,05
5 Fa & 12RB60005 30125(87 |52 17108 [ ] [ ] KTKFR...12
g
12RN6001 1~15 | 24~18 01 125|125 o | o
12RA55005 G.R 08 | 17 [ ] [ )
e ' - 40~16 0,05 55°
= 12RB55005 W 17108 ) )
g Dargestellt: Rec
c TKFT  12LA6000 21 | 04 o | o
- 02~06 | 64~48 M?:;E;]OS
12LB6000 04 | 21 [ ) [ ]
= M
w D1, 8 12LA60005 17 |08 | 60° [ ) [ ]
Shets #; N 05~125 | 48~24 005
9 5 12LB60005 30125(87 |52 08 | 17 [ ) [ ] KTKFL...12
! 7
< t 12LN6001 1~15 24~18 0,1 125 | 1,25 [ ] [ ]
12LA55005 G.R 17108 [} [}
e ' - 40~16 0,05 55°
, 121855005 W 08 | 17 o o
Dargestellt L

Flr weitere Informationen zu einsetzbaren Werkzeughaltern, siehe den allgemeinen KYOCERA-Produktkatalog.
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Wendeschneideplatten (Hinterdrehen) TKFB-GQ Spanbrecher

Abmessungen (mm) MEGACOMLNAN ecaconThanD)
Form Bezeichnun Einsetzbare
9 Werkzeughalter
Dargestellt: Rechtsausfiihrung w d (X RE w1 s D1 0 PR1725 PR1535

TKFB  12R28005P-GQ 0,05 [ [

28 | 15 | 46 30 | 87 | 52 | M4 KTKFR...12
12R28015P-GQ 0,15 [ [
TKFB  16R38005P-GQ 0,05 [ J [

38 | 18] 63 40 | 95 | 52 | 72° KTKFR...16
) 16R38015P-GQ 0,15 [ J [ ]

Poliert

TKFB  12R28005-GQ 0,05 ) )

v 28 | 15 | 46 30 | 87 | 52 | ¥ KTKFR...12
12R28015-GQ 0,15 ° °
TKFB  16R38005-GQ 0,05 ° °

38 | 18 | 63 40 | 95 | 52 | 72° KTKFR...16
16R38015-GQ 0,15 ° °

Fur weitere Informationen zu einsetzbaren Werkzeughaltern, siehe den allgemeinen KYOCERA-Produktkatalog. @ : Verfiigbar
Wendeschneidplatten (Hinterdrehen) TKFB
Abmessungen (mm) MEGACOTL NN gGaconTNAND)
Form Bezeichnun Einsetzbare
9 Werkzeughalter
Dargestellt: Rechtsausfiihrung w d X RE wi S D1 PR1725 PR1535

TKFB  12R15005M 15 1025 | 26 | <005 [ J [ ]

\W N __ = 12R28005M <005 | 30 | 87 | 52 ° ° KTKRR...12

SMANNEIb=dl 28 | 03 | 46

J RE% 12R28010M <01 ° °
\‘ TKFB  16R38005M <0,05 [ ] [ ]

38 1 03 6,3 40 | 95 52 KTKFR...16
16R38010M <01 [ ] [}

Wendeschneidplatten, deren Eckradius (RE) mit,<"-Zeichen versehen sind (z. B. < 0,05, < 0,1 usw.) bezeichnen Modelle mit einer Minustoleranz fir Eckradius R (RE)

Fur weitere Informationen zu einsetzbaren Werkzeughaltern, siehe den allgemeinen KYOCERA-Produktkatalog.

Wendeschneidplatten (Hinterdrehen) ABS/ABW

@ :Verflgbar

F Abmessungen (mm) MEGACOAT NANO PLUS
orm Bezeichnung Einsetzbare Werkzeughalter
Dargestellt: Rechtsausfiihrung RE PR1725 PR1705
7.0
2.8
ABS 15R4005M <0,05 [ J [ ]
AABSR-40F
b SABSR-40F
15R4015M <0,15 [} [ ]
/ ABW 15R4005M <0,05 [} o
AABWR-40F
<
/ E SABWR-40F
15R4015M <0,15 [} [ ]
ABW 23R5005M <0,05 [}
AABWR-50F
SABWR-50F
23R5015M <0,15 [ J [ ]

Wendeschneidplatten, deren Eckradius (RE) mit,<"-Zeichen versehen sind (z. B. < 0,05, < 0,15 usw.) bezeichnen Modelle mit einer Minustoleranz fur Eckradius R (RE)

Fur weitere Informationen zu einsetzbaren Werkzeughaltern, siehe den allgemeinen KYOCERA-Produktkatalog.
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Wendeschneidplatten (innenstechen kleiner Durchmesser) GC

Abmessungen (mm) MEGA;?_GTSNANO MEGACOAT NANO
Form Bezeichnung PRI725 PRIS35 Einsetzbare Werkzeughalter
w | DX RE W1 | INSL S D1
Dargestellt: Rechtsausfiihrung R L R L
GCO8R/L  100-005 1,00 [} [ [ ] ([ ]
120-005 1,20 0,05 ([ ] [ J [ ] [ ]
SIGCR/.0812-EH
125005 | 125 | 15 Mg e | e | e | e SIGCR/L0806-WH
150-010 1,50 [ J [ ] [ ] [ ]
0,1
200-010 2,00 [ J [ [ ] ([ ]
GC10R/.~ 100-005 1,00 [ J [ ([ ] [ ]
120-005 1,20 0,05 [ J [ ([ ] [ ]
125-005 1,25 ([ ] [ ([ ] [ ]
145-010 1,45 ° Y Y Y SIGCR/L1016-EH
2,2 4,7 9,6 44 35 SIGC?/11008-WH-L85
150-010 1,50 01 ® ® d d SIGCR1008-WH-L100
g 200-010 2,00 [ J [ ] [ ] ([ ]
_ 8 250020 2,50 ° ° ° °
g ] ° 02
= 300-020 3,00 [ J [ ([ ] ([ ]
. I GCT284 100-005 1,00 [ J [ [ ] [ ]
[ / 120005 | 1,20 005 e o | o | o
RE RE
125-005 1,25 o [ ] ® [ ]
cw 005 145-010 1,45 P PY ° PY SIGCR/L1216-EH
I B 2,2 47 | 116 | 54 35 SIGCR1210-WH-L95
150-010 1,50 0,1 ([ ] [ J ([ ] [ ] SIGCR/1210-WH-L110
200-010 2,00 [ J [ ] [ ] ([ ]
250-020 2,50 [ J [ (] [ ]
0,2
300-020 3,00 [} [ J ([ ] ([ ]
CDX gibt mdgliche Stechtiefe an. @ : Verfligbar
Flr weitere Informationen zu einsetzbaren Werkzeughaltern, siehe den allgemeinen KYOCERA-Produktkatalog.
iy Die in dieser Broschure enthaltenen Informationen entsprechen dem aktuelle Stand von Mérz 2020.
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