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Sicherheitsleitfaden zu Hartmetallprodukten
KORLOY Inc. ist standig bemiiht, sichere und qualitativ hochwertige Produkte zu entwickeln. Bitte lesen Sie
sich vor der Benutzung von KORLOY-Produkten diesen Sicherheitsleitfaden sorgfaltig durch.

Die oben aufgeflihrten Hinweise stellen nur eine allgemeine Richtlinie fir den Umgang mit Hartmetallwerkzeugen dar. Fiir weitere Informationen
wenden Sie sich bitte direkt an uns. KORLOY haftet nicht fiir Unfélle, die durch Anderungen an den Produkten oder die unsachgemaBe Benutzung
von Werkzeugen verursacht werden.

1. Produkthaftung

In Ubereinstimmung mit dem Produkthaftungsgesetz haben wir Warnhinweise auf den Verpackungen von KORLOY-Produkten angebracht,
jedoch nicht auf den Werkzeugen selbst. Bitte lesen Sie sich daher vor der Benutzung von Hartmetallwerkzeugen diesen Sicherheitsleitfaden
sorgfaltig durch und stellen Sie ihn auch Ihren Mitarbeitern vor Ort zur Verfligung.

2. Grundlegende Eigenschaften von HARTMETALLWERKZEUGEN

Hartmetallwerkzeuge bestehen aus Karbiden, Nitriden, Karbonitriden, Oxiden von W, Ti, Al, Si, Ta, B usw. sowie metallischen Bestandteilen wie
zum Beispiel Co, Ni, Cr, Mo als Bindemittel. Werkzeuge aus Hartmetall zeichnen sich durch eine hohe Hérte und relative Dichte aus. Sie sind im
Allgemeinen geruchlos, aber je nach Nutzung und Behandlung kdnnen sich das Erscheinungsbild und die Farbe verdndern.

3. VorsichtsmaBnahmen im Zusammenhang mit HARTMETALLWERKZEUGEN

¢ Hartmetalle sind zwar extrem hart, aber gleichzeitig auch sprode.
Schlageinwirkungen und (ibermaBig festes Einspannen kdnnen zu Rissen und einem Bruch des Werkzeugs fihren.

¢ Hartmetalle weisen eine hohe relative Dichte auf; denken Sie daher daran, dass sie schwer sind, wenn Sie es mit groBen Teilen oder Mengen
Zu tun haben.

¢ Hartmetalle haben einen anderen Warmedehnungskoeffizienten als Stahl und Eisenmetalle. Daher kann es mit Schrumpf- oder
Dehnpassungen Probleme geben, wenn sie unter unglinstigen Bedingungen wie extrem hohen oder niedrigen Temperaturen eingesetzt
werden.

¢ \/iele Hartmetallprodukte haben scharfe Schneidkanten. Tragen Sie bei der Handhabung dieser Produkte Handschuhe, um Schnitt-
verletzungen zu vermeiden. Berilhren Sie insbesondere beim Auspacken nicht die Schneidkanten und lassen Sie die Teile nicht fallen.

¢ Die Lagerung von Hartmetallwerkzeugen in korrosiven Umgebungen kann zu Erosion und damit zu einer Herabsetzung der Zahfestigkeit filhren.
e Bitte lesen Sie sich vor der Handhabung der Werkzeuge den Sicherheitsleitfaden in diesem Katalog durch.
e Setzen Sie die Werkzeuge nur zu ihrem vorgesehenen Zweck ein.
4. VorsichtsmaBnahmen bei der Bearbeitung (Schleifen, SchweiBen, EDM)
e Der Zustand der Oberfldche kann die Z&hfestigkeit beeinflussen; verwenden Sie daher nur Diamantschleifscheiben.

¢ Beim Schleifen von Hartmetall entstehen Ddmpfe und Staub. Darin sind Schadstoffe wie z. B. Co enthalten. Tragen Sie daher einen
Atemschutz, sorgen Sie flr eine Absaugung oder treffen Sie andere geeignete Schutzvorkehrungen. Wenn Ddmpfe an die Haut oder in die
Augen gelangen, waschen Sie die entsprechenden Stellen sofort mit Wasser ab.

e Kilhimittel, das beim Schleifen eingesetzt wird, enthélt metallische Schadstoffe, die Umweltprobleme verursachen konnen. Fiihren Sie das
Kiihimittel einer geeigneten Nachbehandlung zu.

e Kontrollieren Sie das Hartmetallwerkzeug nach dem Schleifen auf Risse.
e Eine Kennzeichnung durch Laser oder Gravierstifte kann Risse in dem Werkzeug verursachen. Risse konnen die Standzeit verkirzen.

¢ Die Funkenerosionsbearbeitung von Hartmetall kann zu Oberfldchenrissen auf dem Werkzeug fiihren; entfernen Sie solche Risse durch
Schleifen.

e Das Loten von Hartmetallwerkzeugen bei extrem hohen oder niedrigen Temperaturen im Vergleich zum Schmelzpunkt des Lots kann zum
Abldsen oder Bruch fiihren.

* Die Verwendung eines dlbasierten Kiihimittels kann einen Brand durch Uberhitzung auslosen. Treffen Sie daher Vorbereitungen zur
Brandbekampfung.
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Sicherheitsleitfaden zu Hartmetallprodukten
5. Sicherheit bei der Metallbearbeitung

RISIKOFAKTOR

SICHERHEITSMASSNAHME

- Durch die scharfe Schneidkante von Zerspanungswerkzeugen

besteht die Gefahr von Schnittverletzungen

- Tragen Sie Handschuhe, wenn Sie Schneidplatten aus der Verpackung nehmen

oder an der Maschine montieren

- Ungeeignete Bedingungen oder eine unsachgemaBe Verwendung kénnen dazu

fihren, dass Werkzeuge zersplittern und sich Teile abldsen, die Verletzungen
verursachen konnen

- Tragen Sie eine Schutzbrille oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
- Setzen Sie Werkzeuge nur flir den vorgesehenen Verwendungszweck ein
- Lesen Sie immer erst im Katalog und Sicherheitsleitfaden nach

- Durch eine hohe Lastbeaufschlagung des Werkzeugs und eine vorzeitige

Abnutzung der Schneidkante kdnnen (ibermaBige Schneidkrafte auf das Werkzeug
einwirken, die zu einem Bruch des Werkzeugs und damit zu einer erhghten
Verletzungsgefahr fiihren konnen

- Tragen Sie eine Schutzbrille oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
- Wechseln Sie Werkzeuge rechtzeitig aus

- Wahrend des Zerspanungsprozesses entstehende Spane sind heif und scharf und

- Tragen Sie eine Schutzbrille oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
- Zum Entfernen von Spénen stoppen Sie die Maschine, tragen Sie Handschuhe und

der Bohrung heraus geschleudert werden.

;-:, konnen zu Brand- und Schnittverletzungen fiihren verwenden Sie einen Metallhaken
o
N
8 E';%Egﬁg{y&gggﬁsfmgﬁn Werkstiicks unmittelbar nach der Bearbeitung kann zu | Tragen Sie Handschuhe oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
E,
g - Durch die bei der Bearbeitung entstehenden heiBen Spane und Funken kénnen - Fiihren Sie keine Arbeiten in der Nahe von explosionsgefahrlichen Stoffen durch
§ Brénde und Explosionen ausgeldst werden - Treffen Sie Vorbereitungen zur Brandbekdmpfung
5
e . ; p - Tragen Sie eine Schutzbrille oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
azs%ﬁ?gg?}}gPa%is(?r:gﬁejﬁgnRr;tlttet;?ng?EeargEfsatglﬁgnkonnen durch Unwuchten der | Kontrollieren Sie vor jedem Arbeitsbeginn, dass nichts klappert, vibriert oder
ungewdhnliche Gerdusche verursacht
- Das Beriihren von Graten am Werkstick mit der bloBen Hand kann zu - Bertihren Sie Grate am Werkstiick nicht mit der bloBen Hand
Schnittverletzungen fihren - Tragen Sie Handschuhe oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
. ;ijnvzethe()éE%%snEfigﬁrp;nnen des Werkstticks kann zum Bruch des Werkzeugs und | . Spannen Sie das Werkstiick sicher ein
] S ’ Y i Ei . - Lassen Sie das Werkzeug nicht ohne spezielle Anweisung in Linksrichtung laufen
\é\é%rﬁzﬁr”zgeiegggﬁnkzﬁg ;rb%eéﬁje&ehg \lljvgrr@gggss'mf';&%%ﬁggﬁ:}sgg %ehgrgg : Konyrolli;aretn Sie auf der Verpackung, ob das jeweilige Werkzeug fir den Linkslauf
geeignet is
- Ein zu lockeres Einspannen von Schneidplatten und Werkstlicken kann dazu . ' . : . _—
5 fuhren, dass sich eine Schneidplatte bei der Bearbeitung vom Werkzeug Iést und Kpntrollleren Sledvoréier Beargeltusn.g, das%S.chnelzld;l)Iat‘[en und Teile sicher
=E Verletzungen verursacht eingespannt sind und verwenden Sie nur Originalteile
Es
LT
hacl | ) " y i
E E \;\{Jesr((jjzrrl Sgﬂgf&ﬁzl?&%zu fest eingespannt, kdnnen sie brechen und sich dadurch | Wenden Sie beim Einspannen keine ibermaBige Kraft auf
[X]
58
S |- Bei Bearbeitungsprozessen mit hohen Drehzahlen kinnen sich Teile und - Verwenden Sie Werkzeuge nur innerhalb der vorgegebenen Bedingungen
= Schneidplatten durch die Zentrifugalkraft Idsen - Tragen Sie eine Schutzbrille oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
y \[/)(;Jr:cshogi;t?\?gﬁgféuizg?]eidkante von Zerspanungswerkzeugen bestent die Gefar | . Tragen Sie Handschuhe oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
- Bei der Arbeit an rotierenden Maschinen stellt das Tragen von Handschuhen eine
-} Gefahr dar - Tragen Sie bei der Arbeit an rotierenden Maschinen keine Handschuhe
H - Achten Sie darauf, mit ihrem Korper oder der Kleidung keine rotierenden Teile zu | - Beriihren Sie mit ihrem Korper oder der Kleidung keine rotierenden Teile
= beriihren
S
E - Durch eine Unwucht ausgelste Vibrationen kénnen zu einem Bruch und - Uberschreiten Sie nicht die empfohlenen Drehzahlwerte
= zum Lésen des Werkzeugs flihren, wodurch Verletzungen entstehen kénnen - Kontrollieren Sie rotierende Teile regelmaBig auf Unwuchten
<
2
S |- Beim Bohren konnen Spéne mit hoher Geschwindigkeit aus dem Boden - Tragen Sie Handschuhe oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung

- Die Kanten kleiner Bohrer sind scharf und brechen leicht

- Tragen Sie Handschuhe oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung

Gelotete
Werkz

- Wenn eine geldtete Hartmetallspitze bricht und umher fliegt, kann dies

Verletzungen verursachen

- Kontrollieren Sie gelttete Spitzen vor der Benutzung
- Verwenden Sie diese nicht, wenn bei der Bearbeitung hohe Temperaturen

entstehen

etc.

- Hartmetallspitzen kdnnen nach mehrmaligem Loten brechen

- Verwenden Sie keine geldteten Hartmetallspitzen, die schon mehrmals gelotet

wurden

- UnsachgeméaBe Verwendung kann zum einem geféhrlichen Bruch

des Werkzeugs fihren

- Halten Sie die Sicherheitshestimmungen ein

KORLOY Drehen % 7
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KORLOY stellt sich vor

Der stidkoreanische Hersteller bietet weltweit hoch-
produktive Werkzeuglosungen flr viele Anwendungen
und Branchen an. Dazu gehdren Fabrikationen in Korea,
Indien und China und der Vertrieb in tber 80 Landern.

KORLOQY History

Gegrindet am 11. Juni 1966 etabliert KORLOY die

Herstellung von Zerspanungswerkzeugen in Std-

korea. Der Einsatz von Zerspanungswerkzeu-

gen in einer Vielzahl von Industrien machte
sie zu einem entscheidenden Faktor fir

die Leistungsfahigkeit der Wirtschaft

Stidkoreas.

Die Abhangigkeit von
Herstellern aus dem
Ausland fiinrte in die-
ser Zeit zu groBen
Nachteilen und
Schwierigkeiten.

8 J KORLOY Drehen

Dies war KORLOYs Antrieb zum den Aufbau einer eigenen
Produktion von Zerspanungswerkzeugen in Stidkorea.

Die Etablierung als fihrender Hersteller auf dem stidko-
reanischen Markt fiir Zerspanungswerkzeuge, der bis zu
diesem Zeitpunkt von japanischen Produkten dominiert
wurde, erforderte ein HochstmaB an Einsatz, Willen und
Leidenschaft. Eigenschaften die KORLOY

seit dem auf dem Weg zu einem global fiihrenden
Hersteller von Zerspanungswerkzeugen begleiten

KORLOY Europe GmbH

Die europdische Zentrale von KORLOY mit Vertrieb,
Marketing, Anwendungstechnik und dem Logistikzentrum
wurde 2010 gegriindet. Die Nahe zum internationalen
Flughafen und die gute Infrastrukturanbindung sprechen
fur den Standort Oberursel. Rund 25 Mitarbeiter kiim-
mern sich um die BedUrfnisse der Kunden. Durch die
kurzfristige Belieferung per Luftfracht aus Korea und dem
hochverfligbaren Lager mit etwa 25.000 Artikeln, einer
modernen Lieferkette mit ,same day delivering” sind
KORLOY Produkte auch fiir Sie ein Vorteil.

Unternehmensidentitat

Dank der innovations- und kundenorientierten Unter-
nehmenskultur nimmt KORLOY einen flihrenden Platz in
der Zerspanungswerkzeugindustrie ein. KORLOY steht als
Portmonteau-Wort flr die Verbindung aus ,Korea“ und
,wAlloy“ (Legierung).

Soziale Verantwortung

Seit Unternehmensgriindung sind flir uns die partner-
schaftlichen Beziehungen mit Mitarbeitern, Kunden
und Lieferanten der Kern unseres Bestrebens nach
werte-basierten sowie nachhaltigen Geschaften.

Umwelt- & Qualitditsmanagement
Zertifikate Qualitdtsmanagement:

¢ [S09001

e AS9100 (Luftfahrt)

Zertifikat Umweltmanagement:

¢ [S014001



KORLOY Timeline
1966 2010
Unternehmensgriindung Griindung KORLQY Europe
am 11. Juni 1966. in Deutschland.
1974 2011
Produktionsstart in Cheong-  AS9100 Zertifizierung.
ju. Start weltweiter Exporte. Cheongju Produktion Jincheon Produktion
2012
1987 Griindung KORLOY Indien,
Eroffnung des Instituts fir Produktionsstart in Qingdao.
Forschung und Entwicklung.
2013
1989 KORLOY Brasilien.
Start der Kampagne KI21
zur Filhrung des Unterneh- 2018 KORLOY Chile (2019) KORLOY Mexico (2022)
mens ins 21. Jahrhundert. Produktionsstart in Indien.
1997 2019
ISO 9001 Zertifizierung. Griindung KORLOY Chile
und KORLOY Tiirkei.
2000
Ausgezeichnet als bestes 2020
F&E Insitut KORLOY Russland. KORLOY Indien (2012) KORLOY Produktion Qingdao (2012)
2007 2022
Grindung KORLOY America.  KORLOY in Mexiko
wird gegriindet.
2009
Umweltmanagement nach
ISO 14001 zertifiziert.
KORLOY America (2008) KORLOY Tiirkei (2019)
KORLOY Brasilien (2014) KORLOY Europa (2010)

Firmenzentrale in Seoul

KORLOY Drehen f 9
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Unsere Losungen fiir lhre Herausforderungen

Luft- und Raumfahrt

Spezialisierte Werkzeugtechnologien

in der Luft- und Raumfahrtindustrie flr
eine hohe Produktivitat bei der Bearbeitung
der Triebwerke, Turbinen, Tragflachen,
Fahrwerke und anderer Komponenten.

Formenbau

KORLOY bietet eine Vielzahl an Schneid-
werkzeugen fir die Bearbeitung von Press-,
Spritzguss- und Druckgussformen

sowie Schmiedestucken an.

Rohrbearbeitung

KORLOY bietet Werkzeuge flr die Rohr-
gesamtbearbeitung an. Damit werden
hochspezielle Anforderungen wie Ausfrasen,
Entgraten, Plansenken usw. abgedeckt.

Energieerzeugung

Langlebige Komponenten werden in Wind-,
Gas- und Atomkraftwerken bengtigt.
KORLOY bietet eine Vielzahl von Werkzeug-
losungen fiir die effiziente Bearbeitung
dieser Teile an.

Medizinprodukte- und Gerateindustrie
Erfordert schwer zerspanbare Materialien
wie Titan. KORLOY hat spezielle Werkzeuge,
die die Vorgaben an Produktivitat,
Zuverlassigkeit und Prézision erfiillen

und Ubertreffen.

10 f KORLOY Drehen



Automobilindustrie

Ein Kraftfahrzeug besteht aus tiber 20.000
Teilen. KORLOY produziert Schneidwerk-
zeuge fir die wichtigsten Systeme, wie
Kurbelwellen, Motorbldcke, Kolbenbdden
und andere Elemente.

Eisenbahn & Schienenbau

In der Bahnbranche sind hochwertige
Zerspanungswerkzeuge von KORLQY fir
die Bearbeitung von Schienentrennstiicken,
Ubergéngen, Anschlussstiicken, Rédern etc.
im Einsatz.

Motoren- und Getriebebau
KORLOY stellt umfassende Werkzeug-
losungen fiir die Gesamtbearbeitung
von Stirnradern, Schraubenréadern,
Pfeilrdadern und Zahnstangen bereit.

Informationstechnologie

Hochprazise Schneidwerkzeuge

von KORLQY werden flir die Bearbeitung
von Prazisionsteilen flr IT-Geréte

wie Computer, Smartphones, Tablet-PC
usw. benatigt.

Riistungs- und Verteidigungstechnik
Die Rlstungstechnik erfordert High-Tech
Produkte aus schwer zerspanbaren
Hochtemperaturlegierungen. Die Expertise
von KORLQY in der Luft- und Raumfahrt
ist leicht auf die Verteidigung tibertragbar.

KORLOY Drehen f 11
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Service - Leistungen auf die unsere Kunden vertrauen

Sonderwerkzeuge

Komplexe Bearbeitungen bendtigen maBgeschneiderte
LGsungen!

Fordern Sie uns heraus und (iberzeugen sich selbst
von unserem erstklassigen Service, von der gemeinsamen
Konzeption der Werkzeugldsung bis zum Einfahren der
Werkzeuge vor Ort.

Test und Konfiguration

Hochste Schnittleistung und VerschleiBfestigkeit sowie
Prézision und Qualitat werden von Werkzeugen und
Werkstoffen erwartet — von der GroBserie

bis zur Einzelteilfertigung. Die besten Ergebnisse
erzielt man nur gemeinsam im Team.

Wir mdchten Sie noch besser im Prozess der

Produktionsoptimierung unterstiitzen und bieten auf
Wunsch Testwerkzeuge zu besonderen Konditionen an.

Beschichtungsservice

Zum bestmaoglichen Erhalt der originalen Werkzeug- Werkzeuglosung an! Ob original KORLOY-Beschichtungen
performance ist die Beschichtung der nachgeschliffenen oder eine Sonderbeschichtung nach Ihren Vorstellungen, wir
Werkzeuge essenziell. Nattirlich bieten wir lhnen auf setzen Ihre Wiinsche fiir Sie um!

Wunsch auch Sonderbeschichtungen fiir Ihre individuelle

(0,

3
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Werkzeugvoreinstellung

Das Voreinstellen von Werkzeugen stellt einen nicht
zu unterschatzenden Zeitfaktor in der Fertigung dar.

Wir nehmen Ihnen diese Aufgabe gerne ab
und liefern Ihnen auf Wunsch ausgewdahlte
Werkzeuge bereits voreingestellt.

Somit kdnnen Sie Ihre wertvolle Zeit
in andere Projekte investieren.

Nachschleifservice

Das Nachschleifen von Werkzeugen ist ein wichtiger Prozess
um mdglichst kosteneffizient zu produzieren.

Wir bieten Ihnen die ideale Losung aus
Wirtschaftlichkeit und Erhalt der originalen
Werkzeugperformance durch unseren
Nachschleifservice fir KORLOY-Produkte.

KORLOY Drehen
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KEC - Korloy Engineering Center

Total Tooling L6sung

Seit der Griindung im Jahr 1987 hat sich das Forschungs-
und Entwicklungszentrum zu einem Zugpferd flir technische
Innovationen bei KORLOY Inc. entwickelt. Die Forschung
und Entwicklung hat zu zahlreichen Verbesserungen und
zur Entwicklung ganz neuer Werkzeuge gefihrt.

Dazu gehoren Wendeschneidplatten wie AK, eines der
weltweit besten Qualitatswerkzeuge, fir die Aluminium-
bearbeitung und beschichtete (CVD, PVD) Wende-
schneidplatten zum Drehen und Frasen. Neben den
vielfaltigen Wendeschneidplattenprodukten

wurden auch Drehwerkzeuge flir den

Gesenk- und Formenbau
und Spezialwerkzeuge
flr die Automobil-
industrie auf den Markt
gebracht.

Umfassendes Training
filr Zerspanungswerkzeuge und
Bearbeitung wird angeboten.

* Fertigungsanalyse

 Test-Bearbeitung und Vorschlag
von Losungen; Standortverbesserungs-
und Unterstiitzungsprogramm.

Fertigungs-
analyse

Technisches
Training

Durch die anhaltenden Erfolge und den stetigen innovativen
Strom an technischen Verbesserungen hat das Forschungs-
und Entwicklungszentrum von KORLQY Inc. viele Preise

und Auszeichnungen der Wirtschaft und von der Regierung

durch den Présidenten der Republik Korea erhalten.

Heute ist es eines der flihrenden Forschungs- und Entwick-
lungszentren unter den Herstellern von Hartmetall-Schneid-
werkzeugen in Asien. Andauernde Innovationen und der
Blick auf zukiinftige Entwicklungen hat KORLOY Inc.
zu einer der flihrenden Unternehmen auf dem
koreanischen Markt flir spanabhebende

Werkzeuge gemacht.

Beurteilung und Ldsungsempfehlungen
durch Vorfilhrung echter Produktproben
nach Kundenwunsch.

KEC

Technische
Beratung

Vorschlag der
Fertigungsmittel

Technische
Unterstiitzung
vor Ort

* Umfassendes Angebot fiir Zerspanungs-
werkzeuge und Bearbeitungsmethoden.

Problem-
losung

 Technisches Training mit Fehleranalyse
und Problembehandlung.

14 f KORLOY Drehen



Leitfaden Riicklieferung & Reklamation

Falls Sie Waren an uns zuriicksenden, befolgen Sie bitte die nachfolgenden Schritte. Bitte haben Sie Verstédndnis
dafiir, dass wir keine Riicksendungen akzeptieren konnen, die nicht unserem Riickgabeverfahren entsprechen.

Bitte kontaktieren Sie unseren Kundendienst per E-Mail oder Telefon, um Ihr Problem zu beschreiben und die beste Losung

zu finden. Kontaktangaben: Email: cs@korloyeurope.com - Phone: +49 (0)6171 277 83 0

Bitte flllen Sie das untenstehende Formular aus, drucken Sie es aus und senden Sie es mit der Ware im selben Paket an:

KORLQOY EUROPE GmbH - Kundenbetreuung - Gablonzer Str. 25-27 - D-61440 Oberursel (Deutschland)

Firma
Kundennummer CUS
Ansprechpartner

Telefon / Mailadresse

Unsere AB / RG-Nr. SOR

Artikelbezeichnung Menge (Stk.) Grund*

SIVP

Gutschrift Ersatzwunsch

*Bitte zutreffenden Grund eintragen.

Kennziffer / Begriindung der Riicksendung
@ Reklamation Produktqualitat

@ Reklamation Lieferung

© Falschbestellung

O Sonstiges:

Ich akzeptiere die Bedingungen fiir Riicksendungen gemé&B den AGB der KORLOY Europe GmbH.

Ort und Datum:

Unterschrift und Firmenstempel:

KORLOY Drehen % 15



KORLOY EUROPE

Gablonzer StraBe 25-27

D-61440 Oberursel (Germany)

Phone: +49-6171-27783-0

Fax: +49-6171-27783-59

E-Mail: info@korloyeurope.com

Web: www.korloyeurope.eu
Geschéftszeiten: Mo.- Fr. 08.00 - 17.00 h

Kundenservice / Bestellungen
E-Mail: cs@korloyeurope.com
Phone: +49-6171 277 83 40
Fax: +49-6171 277 83 58

Technischer Support

E-Mail: techsupport@korloyeurope.com
Phone: +49-6171 277 83 60

Fax: +49-6171 277 83 58

Versandinformationen

Alle Bestellungen, die bis 15 Unr MEZ

bei uns eingehen, werden noch am

gleichen Tag verschickt. Fiir weitere
Informationen wie z.B. Expressversand
kontaktieren Sie bitte unseren Kundenservice
E-Mail: cs@korloyeurope.com

Phone: +49-6171 277 83 40

Fax: +49-6171 277 83 58

Ihr Ansprechpartner

& KORLOY
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KORLOY Netzwerk

Firmenzentrale

Holystar B/D, 326, Seocho-daero,
Seocho-gu, 06633, Korea,

Web: www.korloy.com

Cheongju Produktion

55, Sandan-ro, Heungdeok-gu,
Cheongju-si, Chungcheongbuk-do,
28589, Korea

Jincheon Produktion

54, Gwanghyewonsandan 2-gil,
Gwanghyewon-myeon,
Jincheon-gun, Chungcheongbuk-do,
27807, Korea

Seoul Forschung & Entwicklung
Holystar B/D, 326, Seocho-daero,
Seocho-gu, 06633, Korea

Cheongju Forschung & Entwicklung
55, Sandan-ro, Heungdeok-gu,
Cheongju-si, Chungcheongbuk-do,
28589, Korea

Gurgaon Produktion
Plot NO.415, Sector 8, IMT Manesar,
Gurgaon 122051 Haryana, Indien

KORLOY America
620, Maple Avenue, Torrance, CA
90503, USA

KORLOY BRASIL

Av. Aruana 280, conj.12, WLC,
Alphaville, Barueri, CEP06460-010,
SP, Brasilien

KORLOY CHILE
Av. Providencia 1650, Office 1009,
7500027 Providencia—Santiago, Chile

KORLOY EUROPE
Gablonzer StraBe 25-27, D-61440
Oberursel, Deutschland

KORLOY INDIA

Ground Floor, Property No. 217, Udyog
Vihar Phase 4, Gurgaon 122016,
Haryana, Indien

KORLOY RUSSIA

Krasivy Dom office No. 305, Bld. 5,
Novovladykinskiy proezd 8, 127106,
Moscow, Russia

KORLOY TURKEI

Serifali Mahallesi, Burhan Sokak NO:
34 Dudullu OSB/Umraniye/Istanbul,
34775, Tirkei

KORLOY VIETNAM

No. 133 Le Loi street, Hoa Phu
ward, Thu Dau Mot city, Binh Duong
proviende, Vietnam

KORLOY MEXICO

Calle R. M. Clemencia Borja Taboada
522, Jurica Acueducto, 76230
Juriquilla, Qro. Mexico
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Ihre Werkzeuglosung in unseren Katalogen

Der KORLOY Katalog erscheint erstmals unterteilt in Segmente. Dank der neuen Struktur und des vereinfachten
Aufbaus finden Sie lhre Werkzeugldsung noch leichter als bisher. KORLOY bietet Ihnen auch online Zugang zu
Zerspanungswerkzeugen: den digitalen Katalog und die KTS App finden Sie auf den Uberndchsten Seiten.

Premiumwerkzeuge

Drehen

Drehen, Stechen und Gewindedrehen

Drehwendeschneidplatten
Bohrstangen & Drehhalter
Stechwerkzeuge

Premiumwerkzeuge

Bohren
Wendeschneidplattenbohrer
Kronenbohrer, VHM-Bohrer
Reib- und Spindelwerkzeuge
Gewindebohrer

&)

Premiumwerkzeuge

Frasen

Beste Resultate flir hohe Produktivitat
Fraswendeschneidplatten
Wendeplattenfraser

VHM-Fréser

DINOX Katalog Aufnahmen

Frasaufnahmen
Bohraufnahmen
Produkte der DINE Inc.”
(englisch)

* DINE® und die DINE Group® sind eingetragene Warenzeichen der KORLOY KORLQY Inc. Alle Rechte vorbehalten.
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Codesystem - Bezeichnung fiir beschichtetes Hartmetall

Nje)
@@j

Beschichtung

Ultra-CVD @ — CVD
Ultra-PVD @ PVD

Bearbeitungsart

(o][1][2] s

Universal (Frasen + Drehen)

Frasen

U

C|3

)

7

2|5

Bezeichnung des Werkstiicks

Stahl

Gusseisen

Warmfeste Superlegierung (HRSA)

P El-
K B
s [B)-
M 9]
P,M,K [:-

IS0 Sorte
Lo]1)-[s]o]

VerschleiBfestigkeit €————> Zéhfestigkeit

Werkstoff

S— T

M| P

Rostfreier Stahl
Universal
Spanbrecher

Anwendungsbereich
Feinschlichtzerspanung v —_
Schlichtzerspanung ? —
Kopier- / leichte Zerspanung | G | =
Mittlere Zerspanung ﬁ —_—
Schruppzerspanung ? -—
Schwere Zerspanung F —_—

Technische MaBe und Einheiten

I]ﬂ Rostfreier Stahl
W n Gusseisen
> n Nichteisenmetalle

———— @ Warmfeste Superlegierung (HRSA)

Codierung gilt fiir positive und negative Geometrien.

BEGRIFF KURZEL EINHEIT BEGRIFF KURZEL EINHEIT
Durchmesser D mm Leistungsbedarf PkW kw
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min Spezifischer Schnittwiderstand ke MPa
Umdrehungen pro Minute n min™! Drehmoment Mc N.m
Vorschub pro Minute vf mm/min Axialdruck Tc N
Vorschub pro Umdrehung fn mm/U Zykluszeit tc min
Vorschub pro Zahn fz mm/Z Standzeit T min
Zahn z Freifldchenverschlei VB mm
Axiale Schnitttiefe ap mm Kolkverschlei Kt mm
Radiale Schnitttiefe ae mm Eckradius r mm
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Korloy Hauptkatalog Drehen

KORLOY Digitaler Katalog

© Verbindung zum digitalen Katalog online iiber Computer oder Smartphone © Sonderwerkzeuge

https://catalog.korloy.com

® Erkldrung der Startseite

Computer

Sortenleitfaden —— Meine Sammlung
Erlauterungen zu KORLOY Liste der Produkte
Standardsorten

Sonderwerkzeuge wie
Getriebewerkzeuge, Kantenfréser,
Eisenbahnwerkzeuge,
Sonder-Wendeschneidplatten

Artikelsuche

Suchen Sie den gewiinschten
Artikel mit Sortenangabe
oder Bezeichnung

© Nebenanwendung

(o] v Login/ Sprachumschalter
£ Registrierung Wihlen Sie Ihre Sprache
E-Mail/Passwort
Einheiten
Metrisch / Inch

lhre Wahrung
KRW / USD / EUR

Smartphone

Hauptanwendung
Wéhlen Sie Ihre grundsétzliche
Anwendung aus

© Artikelgruppe

G Artikel

@ Artikeldaten, 2D / 3D Modelle etc.
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Service

Immer aktuell mit der KORLOY App

KORLOY Total Service (KTS)

bietet Kunden und Anwendern unserer Werkzeuge wertvolle

Informationen zur Metallverarbeitung. Die Anwendung
ist als App fiir lhr Smartphone und Tablet
flir Android und Apple OS kostenlos erhaltlich.

Als praktischer Begleiter hilft sie Ihnen
dabei, die fir Inren Einsatzzweck optimalen
Schnittbedingungen zu berechnen.

Zudem konnen Sie damit sehr einfach das
passende KORLQY Tool als Alternative
zum aktuell eingesetzten Werkzeug finden.

KTS - Korloy Total Service

Gratis-APP im Store
Einfach kostenlos herunterladen,
installieren und verwenden.

j iy g LN -
} GETITON # Download on the
® Google Play o App Store

Produkte Drehen Hinweise
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Korloy Hauptkatalog Drehen - Neue Produkte

Neues Werkzeug

TPDC-FC (Flach)

Kegelformige Bohrkronen
mit einem Spitzenwinkel von 180°

Merkmale e Planer Bohrungsgrund durch den Spitzenwinkel von 180°.

e Vereinfachung des Bearbeitungsprozesses,
Reduzierung der Stlckzeit - hohere Produktivitat.
e Die TPDC-FC Bohrkrone ist voll kompatibel mit dem TPDC Bohrkorper.

. Optimales Messerdesign
N Oberflallchenbeha"n(.ilun.g Verbesserte Spankontrolle
Gute Widerstandsfahigkeit und VerschleiBfestigkeit
Schraubenférmiges Kiihlsystem
Stabile Spanausbringung /_/T/_/

Uberlappende Dickenabnahme
Ausgezeichnete Zentrierung und Einstich

Polierte Spannut
Besserer Spanfluss

Hoher Steigungswinkel
Geringe Schneidlast und gute Bearbeitbarkeit

Merkmale des Klemmsystems

Klemmbereich e
1-Schritt-Klemmsystem: einfacher und schneller
Werkzeugwechsel mit guter Repetierbarkeit.

Anti-Rotationsbereich e

Agiert als Stopper. Klemmung und Anti-Rotationsbereich 6
bilden einen spitzen Winkel, um Drehung der Wendeschneidplatte
wahrend der Bearbeitung zu verhindern.

22 f KORLOY Drehen



Produkte

Neues Werkzeug

S-Star Endmill

VHM-Schaftfraser fur die Bearbeitung
von rostfreiem Stahl

Merkmale © Prozesssichere Zerspanung durch optimales Schneidkanten-Design bei der Bearbeitung.
¢ Hervorragende Leistung bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan und Nickel durch
eine neue Beschichtung mit hoher Oxidationsbestandigkeit und Harte.

Eigenschaften

Substrat mit hoher Zahigkeit e

- Hohe MaBbestandigkeit und prozesssichere Zerspanung
durch Verwendung eines Substrats mit hoher Z&higkeit

Unterschiedliche Breite und GroBe
der AICrN-basierten Schicht

- Verwendung mehrerer Schichten

- Hohe Schmierwirkung aufgrund des Cr-Gehaltes

- Garantierte Stabilitat gegen Reibungswarme

- Hohe VerschleiBfestigkeit durch massive Beschichtung

Kantenpréparation o O

- Hervorragender Widerstand gegen Schneidenausbriiche
- Bessere VerschleiBfestigkeit und stabile Zerspanleistung
- Hohe Qualitat des Produkts durch innovative Kantenpraparation

Zusitzliche Schlichtkante
- Gute Oberflachengite durch hohe Schleifgenauigkeit der Kante
- Hochwertige Schneidkante gegen AufschweiBungen

Ungleiche Teilung mit speziellem Spanbrecher

- Beste Spanabfuhr durch speziellen Spanbrecher
- Ablolute Stabilitat beim Schulterfrasen

Veher 00 (eclfier

& Weitere Informationen zu diesem Produkt finden Sie im Hauptkatalog Frésen.
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Korloy Hauptkatalog Drehen - Neue Produkte

Neues Werkzeug
Hexa Blade

Einstech- und Abstechwerkzeug
mit sechs prazisen Schneiden

Merkmale e Einzigartige sechs Schneiden pro Stechplatte,
flr eine hohe wirtschaftliche Effizienz.
¢ Hohe Bearbeitungssicherheit und exzellente MaBhaltigkeit
durch prazise geschliffene Schneiden.

Eigenschaften Spanbrecher

e Abstechen / Einstechen

¢ Ausgezeichnete Spanabfuhr

e Gute Leistung bei hohem Vorschub

—o Breiter Spannbereich

- Verbesserte Stabilitat
der Befestigung

- Weniger Vibrationen
bei der Bearbeitung

- Erhdhte Sicherheit
und langere Standzeit

o Prézisionsschneide Stabile Schneidkante O
- Viele Breiten verfiighar - Hohe Schnittleistung
- Ausgezeichnete MaBhaltigkeit bei hohem Vorschub O
- GleichmaBige Schnittleistung

o Werkzeugrichtung

- Eine Stechplatte
flir rechts / links
Anwendung

6 Schneiden o
- Schneiden pro Werkzeug erhaltlich
- Hohe wirtschaftliche Rentabilitat
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Neues Werkzeug

H-Star Endmill

fur hochharte Stahle
und warmebehandelte Werkstiicke (HRC 40-63)

Merkmale e Hochharte Beschichtung fiir eine stabile Zerspanung mit einem hohen Si-Gehalt.
¢ Hohe VerschleiBfestigkeit und Hitzebestandigkeit durch neue AITiSiN-Beschichtung.
e Enthalt ultrafeines WC und maximiert die Schneidkanteneigenschaften.

e Erhohte Kantenbruchsicherheit und verbesserte VerschleiBfestigkeit flihren
zu stabiler Zerspanung von hochhartem Stahl.

Eigenschaften
o o
INachher} \Vorher

Hochharte Beschichtung Kantenbearbeitung
- Hoher Si-Gehalt - Erhohte VerschleiBfestigkeit und stabile Schnittleistung
- Hohe VerschleiBfestigkeit und stabile beim Bearbeiten von hochhartem Stahl

Zerspanung durch optimale

Warmeleitfahigkeit

[ )
O

Substrat mit groBer Harte

- Enthélt ultrafeines WC + Co 9%
zur Optimierung der
Schneidkanteneigenschaften

& Weitere Informationen zu diesem Produkt finden Sie im Hauptkatalog Frésen.
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Ubersicht Drehwerkzeuge

Un-
beschichtetes
Hartmetall

Beschichtetes
Hartmetall
zum Drehen

Multi-
funktional

28 J KORLOY Drehen

n Stahl ST10 | ST20 | ST30A
M| Rostfreier Stahl U20
n Gusseisen HO1 HO5 G10
E Titan-Legierung HO1 HO5
n Aluminiumlt.agierung HO1 HO5
Kupferlegierung
n Gehérteter Stahl HO1
n Stahl NC3215 | NC3225 | NC3030 | NC5330 | PC5300 | PC5400
M Rostfreier Stahl PC8110 | PC8115 | NC9115 | NC9125 | NC9135 | NC5330 | PC5300 | PC9030 | PC5400
n Gusseisen NC6310 | NC6315 | NC5330 | PC5300 | PC5400
E ‘f:;::ﬁff; PC8110 | PC8115 | NC9125 | NC9135 | PC5300 | PC5400 | UNCS05 |UPCC810
n Nichteisenmetalle | ND3000 | PD1000 | PD1005 | PD1010
n Gehérteter Stahl PC8110 | PC8115
n Stahl NC3225 | NC3030 | NC5330 | PC3035
M| Rostfreier Stahl PC9030 | PC5300
n Gusseisen NC6315 | PC5300
= Warmfeste | pog119 | pes300
Legierung
Nichteisenmetalle HO1 HO5
Gehérteter Stahl PC8110 | PC5300




Ubersicht Drehwerkzeuge

Produkte

n Stahl CN1500 | CN2500
Cermet
n Gusseisen CN1500 | CN2500
n Stahl CC1500 | CC2500
Beschichtetes
Cermet
n Gusseisen CC1500 | CC2500
n Gusseisen DB1000 | DB7000
cBN E LTI DB7000
Legierung
n Geharteter Stahl DB1000 | DB2000 | DBNX20 | DBN250 | DBN300
cBN .
. Geharteter Stahl DNC100 | DNC250 | DNC350 | DNC400
Beschichtet
PKD n Nichteisenmetalle DP90 | DP150 | DP200
=
g . .............................................. Dlamant
(&)
: 0
% @ irrrriiier e Keramik / cBN, PKD
£ >
g @ ccccecrieetiiiiiiiiiiiiitiiittiiitiiiaainns Beschichtetes Cermet
g - .. . Beschichtetes
-’é Hartmetall
=
[&]
2 w
@cvreerininin Hartmetall
., Ultra-feinkdrniges
Hartmetall
Vorschub fn (mm/U)
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Sorteniibersicht Wendeschneidplatten zum Drehen

[ Rostfrei
IS0
PO1 P10 P20 P30 P40 P50 M10 M20 M30 M40 K01 K10 K20 K30
NC3225| PC8110
B PC8115
S
'.E NC3030 NC9115
(7]
@ NC9125 PC5400
NC5330
PC5400 NC9135
PC5300
PC9030
PC5400
UNC805
UPC810
| CC1500 | CC1500
00 CC2500
@
E CN1500
D
o
CN2500
| CN2500 |
DB1000
(=]
4
o
E DB7000
o
% ST10 u20 'Ho1 |
2
[X]
(7]
(-]
=
[
=
Anwendungsbereich
[ Rostfrei
E A = A = A
£ E £
= £ £
4 400 CC150 54 300 — 4 500
300 cczsoo C5215 PC8115 400
NC3225 rﬂd@
200 nca125 @
200 o3120 PC5300 300
NC3030 H
100 NC5330 100 [ 200
) PC5300
\i_)csmo
0 02 04 06 08 0 0.2 0.4 0.6 ~ 0 02 04 06 0.8
fn (mm/U) fn (mm/U) fn (mm/U)
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Korloy Service Produkte Drehen Hinweise

Sorteniibersicht Wendeschneidplatten zum Drehen

N Nichteisenmetalle H Gehartet

IS0
ND3000 PD1000

PC8110 PD1005 PC8110
B PC8115 PD1010 PC8115
=
= NC9125
[X]
(7]
a NC9135

PC5300
PC5400
UNC805

UPC810
®
£
&
o

DB7000
(=]
E DNC250
= DNC400
o
DNC350

-
: .EEEE
]
=
[X]
(7]
(-]
=2
=
=
ND: Diamantbeschichtung (CVD) PD: DLC / DP: PKD (Unbeschichtet) DBN: ¢cBN beschichtet
Anwendungsbereich
E A g 10004 g A
E = E
e S £ 200

3000
150

2000
100

1000 50

> -
» »

0 0.1 0.2 0.3 0 0.2 04 0.6
fn (mm/U) fn (mm/U) fn (mm/U)

ND: Diamantbeschichtung (CVD) DBN: cBN beschichtet
PD: DLC / DP : PKD (Unbeschichtet)
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Korloy Hauptkatalog Drehen

CVD Sorten zum Drehen

NC3215 / NC3225

¢ CVD beschichtete Hochleistungswendeschneidplatte zum Drehen
von geschmiedetem Stahl- und Lagerstahl

¢ Erhdhte Produktivitat durch kontrollierten Spanbruch bei verschiedenen Bearbeitungen

¢ Reduzierte Schnittlast fiir stabile Standzeit bei hohen Geschwindigkeiten
und hohen Vorschiiben

Geschmiedete Stéhle, welche haufig bei Automobilteilen genutzt NC3215/NC3225 sind CVD-beschichtete Sorten zum Drehen
werden, zeichnen sich durch eine harte und zahe Oberflache aus,  von Teilen aus Schmiedestahl und Kugellagerstahl.
wohingegen der Materialkern weich ist. Kugellagerstahl weist

ebenfalls diese Eigenschaften hoher Hérte und Zéhigkeit auf. Die NC3225 ist die erste Wahl als Universalsorte fiir die
Bearbeitung geschmiedeter Teile, die NC3215 ist ideal fiir

Bei der Bearbeitung dieser Stahlarten treten vornehmlich hohe Schnittgeschwindigkeiten bei durchgehendem Schnitt.

Aufbauschneiden und Ausbriiche an der Schneide auf, was zu Die Beschichtung dieser Wendeschneidplatten wurde

einer sinkenden Produktivitit sowie geringer Prozesssicherheit optimiert, was zu einer verbesserten VerschleiBresistenz und

fiihrt. Die Serienfertigung von Automobilteilen erfordert schnelle Schneidkantenstabilitét fiihrt.
Schnittgeschwindigkeiten und hohe Vorschiibe bei guter
Standzeit.

Verteilung der Schnittkrafte Weniger Ausbriiche Standzeiterhohung Erhéhte Produktivitat

NC3215 / NC3225 Technologie

Bisherige Beschichtung Neue Beschichtung

Neue
Beschich-
tung
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Bearbeitung von Schmiedestahlen

Bearbeitungprobleme

Beim Zerspanen von geschmiedetem
Stahl- und Lagerstahl treten
vornehmlich Aufbauschneiden und
Ausbriiche an der Schneide auf, was
zu einer sinkenden Produktivitit sowie
geringer Prozesssicherheit fiihrt.

Problembehebung

Die NC3225 (P25) ist die erste Wahl bei
der Zerspanung von Stéhlen (P). Sie kann
durch die Nachbehandlung auBerdem
flir die Bearbeitung von geschmiedeten
Stahlen, sowie Kohlenstoff- und
Legierungsstéhlen eingesetzt werden.

Anwendungsbereich

Sorten

w
[=]
o

N
a
o

Schnittgeschwindigkeit, vc (m/min)

200 i .

Standzeitschwankungen Hoher VerschleiB
7, - T
/ N\ 727N
B l )\ /
Abschalungen ‘o ! l\ /'
——— - -
e Y Verschlei an der
Se -’ Spanflache
~—TTT =~ 7S
(/ \) / \
S __-" Starker ( |
Aufbauschneide Freiflichenverschlei  _/
NC3215 / NC3225
Weniger Abschélungen Hohe VerschleiBfestigkeit
VRN
/ \,—
l\ A
. . N y 4 )
Weniger Abschalungen S\ /
TSN Weniger Verschleis ~=7
(\\ _ _/’ auf der Spanflache
«C ) / \
) Tem——— Weniger '\ ,'
Kleinere Aufbauschneide Freiflachenverschleif>w_ -7

NC3225

5,0

4,0

3,0

Schnittgeschwindigkeit, vc (m/min)

2,0

MP / LP Spanbrecher

0,1 0,2 0,3

5

0,4 0,

Vorschub, fn (mm/U)

0,1

5

0,2 0,3 0,4 0,

Vorschub, fn (mm/U)
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Drehlosung filr Gussbhearbeitung

NC6310 / NC6315

¢ CVD-Beschichtung mit verbesserter VerschleiB- und Abplatzfestigkeit.

¢ Losungen fiir die hiufigsten Probleme bei der Bearbeitung von Gusseisen:
Verhinderung von iiberméBigem VerschleiB an Span- und Freiflichen
von Wendeschneidplatten, Ausbriichen und Graten.

Die Standzeit der vorhandenen CVD-Sorten fiir das Drehen Die Sorten NG6310 und NC6315 sorgen fiir hochste

von Gusseisen ist aufgrund der prekéren Eigenschaften von Kundenzufriedenheit. NGC6310 ist eine K10-Drehsorte fiir die
Werkstiicken, die einen schnellen VerschleiB und Abplatzungen Hochgeschwindigkeitsbearbeitung ohne oder mit leichter
an der Schneidkante verursachen, instabil. Schnittunterbrechung, was die VerschleiBfestigkeit und die

Standzeitstabilitit verbessert.
Standzeitschwankungen sind eines der groBten Hindernisse zur

Erhohung der Produktivitat, daher hat sich KORLOY auf die NGC6315 ist eine K15-Sorte fiir die allgemeine Bearbeitung von
Entwicklung einer CVD-Beschichtung und Spanleitstufen Grau- und Kugelgraphitguss, die fiir stabile Standzeiten in einem
konzentriert, um Standzeiten zu stabilisieren. breiten Anwendungsbereich sorgt, wie z.B. bei hohen Vorschii-

ben, starker Schnittunterbrechung aber auch glattem Schnitt.

Entwicklungseffekt
NC6310
Hohe Schnittgeschwindigkeit, leicht unterbrochener Schnitt Normaler VerschleiB UbermaBiger VerschleiB
. . auf der Spanflache auf der Spanflache
e Werkstiick Kugelgraphitguss (GGG-50) und am Radius PRl und am Radius. PRl
e Verwendung Schwungrad Vs 1 Vs 1
e Schnittbedingungen  vc = 450 (m/min) - fn = 0,3 (mm/U) ,' ,l " ,I
ap = 2,5 (mm) - trocken, leicht unterbr. Schnitt <.’ « .’
» Verhesserte VerschleiB- und Bruchfestigkeit
auf der Spanflache und des Eckenradius
NC6310 bestehende Sorte (K10)
NC6315
Mittlere u. hohe Geschwindigkeit, stark unterbrochener Schnitt 4 = ~ Widerstand SpanaufschweiBung
o Werkstiick Kugelgraphitguss (GGG-50) \ A?Mgftge“ t =~ N
atiern
* Verwendung Differentialgehduse '\‘\ \ N \ PRl :§ -
o Schnittbedingungen  vc = 400 (m/min) - fn = 0,3 (MM/U) - AN \ AN S - ’
ap = 2 (mm) - nass, stark unterbr. Schnitt v . \\ ~=7 s \
erbesserte™ Verschieis ™ 7
- i iakei VerschleiBfestigkeit erschlei TN -
> Zﬁ:l:‘is;sg;taenagggz und VerschleiBfestigkeit auf der Spanfléi?:he.‘,. auf der Spanfliche
NC6315 bestehende Sorte (K15)
Mittlere u. hohe Geschw., hoher Vorschub, stark unterbr. Schnitt I
* Werkstiick Kugelgraphitguss (GGG-50) " r— ?} ’
ormaier verscniei
¢ Verwendung Achsschenkel an der Freiflache UbermaBiger VerschleiB
¢ Schnittbedingungen  vc = 200 (m/min) - fn = 0,5 (mm/U) - di\erzgltlez‘r:nh: |<
ap = 2 (mm) - nass, stark unterbr. Schnitt P g
» Verbesserte Abplatz- und VerschleiBfestigkeit
an der Freiflache
NC6315 bestehende Sorte (K15)
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Empfohlener Bearbeitungsbereich fiir jede Sorte

Gew(inschte mechanische Steifigkeit und Zahigkeit

A
= 600
g [3} KolkverschleiB (chemisch)
2 500 Plastische Verformung 5
= NC6310 5
g © &
= 400 Freiflachenverschlei s
3 NC6205 (mechanisch) E
£ 300 3
S — £
@ =
200 1;:'3
— - EJ) %
100 | Ayfbadd AR Bruch =
schneide & chipping
0 >
02 04 0,6 Vorschub, fn (mm/U)
o 7 g
Kontinuierlicher Leicht unterbrochener Unterbrochener
Schnitt Schnitt Schnitt
Grau-/Kugelgraphitguss Gusseisen Kugelgraphitguss Kugelgraphitguss
Kontinuierliches Schneiden (250/300) (mehr als GGG-60) (mehr als GGG-60)
bei mittlerer/hoher Hochgeschwindigkeits- Mittlere/hohe Unterbrochener
Geschwindigkeit schnitt Schnittgeschwindigkeit Schnitt
KolkverschleiB
(chemisch)
Stabile Zone
Normaler Plastische .
VerschleiB Verformung an der FreiflichenverschleiB Agszlltt%rnkan tder
Schneidekante (mechanisch) chneidekante

Eigenschaften der Sorten

Q NC6310

Q Titanschicht mit geringem Reibungswiderstand und zur besseren VerschleiBerkennung.
Aluminiumoxidschicht spezialisiert fiir die Warmebestandigkeit.

O———= Titanschicht mit verbesserter Bruchfestigkeit.

0/—~ Funktionssubstrat optimiert flir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
von Gusseisen.

NC6315

O—————= Aluminiumoxidschicht mit besserer Oberflachengiite und verbesserter VerschleiBfestigkeit
und SchweiBbestandigkeit.
(O——— Titanschicht mit verbesserter Bruchfestigkeit.

o_/—' Funktionssubstrat, optimiert fir hohen Vorschub und stark
unterbrochene Gusseisenbearbeitung.
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CVD Sorten zum Drehen rostfreier Stahle

NC9115 / NC9125 / NC9135

¢ Verldngerte Standzeit, hohe Geschwindigkeiten, Vorschiibe und Schnitttiefen.

* Eine groBe Sortenauswahl fiir die meisten WerkstiickgroBen
und Ausfiihrungen, einschlieBlich stark unterbrochenem Schnitt.

¢ Verhindert Aufbauschneidenbildung, KerbverschleiB, plastische Verformung

und Gratentstehung

Rostfreier Stahl, als schwerzerspanbares Material, verursacht
durch seine groBe Scherfestigkeit haufig Kaltverfestigung, Auf-
bauschneiden und Kantenbruch. Die Sorten NC9115 / NC9125 /
NG9135 losen Probleme bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl

mit der Kombination aus drei Beschichtungen. Die Haupt-
beschichtung schiitzt vor AufschweiBung, die beschichteten
Lagen vor VerschleiB, sogar bei hohen Geschwindigkeiten tiber
150m/min und das zéhe Substrat schiitzt vor Abschélung.

Leicht schmierende Beschichtung zur Reduzierung von Aufbauschneiden

Ra 0,16 ym

——® Beschichtung zur Vermeidung von AufschweiBungen.

——@ Schicht aus Aluminiumoxid fiir Hochgeschwindigkeitsbe
arbeitung.

——@ MT CVD-TiCN Beschichtung mit erhdhtem
Abschélungswiderstand.

[1]]

——® Hochzéhes Substrat, optimal fiir alle durchgehenden /

Ra 0,79 ym
Bestehende -
Beschichtung NC9100 Serie
Entwicklungseffekt

o Verbesserter Widerstand gegen Abschéalung
und hochzéhes Substrat

o Weiterentwickelte Aluminiumoxidbeschichtung
— Reduziert KerbverschleiB

o Leicht schmierende Beschichtung
— Hohere AufschweiBresistenz

Hohe Harte (Hohe Schnittwarme)
Schnittgeschwindigkeit, vc (m/min)

Aufbau-
schneide

leicht oder stark unterbrochenen Bearbeitungen.

Chemischer Verschleif besg,‘ﬁ'ﬁ.ete
Qle_)

PVD

: beschichtete
< Nco115 g e
w 1&% }
i ‘ NC9125 )

Bruch

\ NC9135

Vorschub, fn(mm/U)

Glatter Schnitt Allgemeine Zerspanung  Unterbrochener Schnitt

Minimiert Aufbauschneide und Schneidkantenbeschédigung

Hohe Z&higkeit /

Minimiert KerbverschleiB3 und OberflaichenverschleiB

_________ Pl I

" ‘_--------’

————————— Ceccacae="

\
[}
~ 4

coe’

ommemaacam,, Py Ll LD T T

¢ 9

Cecccacae=" Crccccccas=="

Wetthewerb NC9125
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Produkte

Empfohlene Sorten fiir die Zerspanung von rostfreiem Stahl

Austenitischer rostfreier Stahl

Starke Kaltverfestigung (Kantenabschélung beschleunigt VerschleiB)

e Schlechte Warmeleitfahigkeit (3-mal schlechter als Baustahl
— erhoht Temperatur im Zerspanungsbereich)

e Hohe Zahigkeit (GroBe Mdglichkeit der Verformung bei hoher Temperatur
— Lange oder zdhe Spéne)

e Ausfilhrung: X10CrNiS18-9, X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 usw.

Ferritischer / Martensitischer rostfreier Stahl

e Hohes Risiko fiir Kaltverfestigung bei hoher Temperatur
(férdert KolkverschleiB)

e Hohe Zahigkeit durch Harten und Ausgliihen
(Lange Spane bilden sich leicht)

e Hoher Karbonanteil erhoht seine Harte
e Ausfiihrung: X20Cr13, X12Cr13, X12CrS13, X70CrMo15 usw.

Duplex rostfreier Stahl

e Seine Zusammensetzung aus diinner Austenit und Ferrit Matrix erfordert
beide Arten von Schneideigenschaften fiir jedes Materialmerkmal

e Einer der am schwersten zu zerspanenden rostfreien Stahle, da seine

hohere Umformfestigkeit die Spankontrolle schwieriger macht als Austenit

e Ausfiihrung: FeMi35Cr20Cu4Mo2, X2CrNiMoN22.5.3, X2CrNiMoN25.7.4

Ausscheidungsgehartete rostfreie Stahle (PH)

e Hoher Bruchwiderstand (2 mal hoher als anderer rostfreier Stahl)
erhoht Schneidlast

¢ Niedrige Warmeleitfahigkeit verursacht Schaden an der Schneidkante
durch hohen Hitzeeintrag

e Ausfiihrung: X5CrNiCuNb16-4, X7CrNiAI17-7

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Sorte
50 100 150 200 250
NC9115 160 220
NC9125 150‘ 20‘OI
NC9135 m
Schnittgeschwindigkeit (m/min)
Sorte
50 100 150 200 250
NC9115 150 | | | 250
| | |
NC9125 12? | 220 |
NC9135 m
Schnittgeschwindigkeit (m/min)
Sorte
50 100 150 200 250
NC9115 120 160
\
NC9125 100 140 |
NC9135 60 100
Schnittgeschwindigkeit (m/min)
Sorte
50 100 150 200 250
NC9115 50 110
NC9125 40 | 11‘0
NC9135 m
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Auswahlempfehlung CVD

Schnitt- | Empfohlene Empf. Schnitt- .
Werkstoff e Sorte geschw, (m/min) 1S0 Anwendungsbereich
m'fmch NC3215 295 (170 - 420) P10
P15 | < Ne3215 |
NC3225 260 (150 - 370)
Stahl P20 (" Ne3zos
Unter- H NC3120 I
brochen NC3120 260 (120 - 370) P25 /
NC3030 205 (120 - 290) P30 < NC3030 —
NC5330 185 (110 - 260) P35 \
Konti- NC9115 240 (220 - 260) 10 NC9115
. P M20
v R°§g’:|'er nuerlich | ycg125 200090-230 | NCO125 — NC5330
et | K913 180 (160-2000 | pao L
Konti- NC6310 380 (300 - 500) K10 < NC6310 1
i nuierlich NC6315 |
Gusseisen Unter NC6315 280 (200 - 400) K20
brochen NC5330 190 (110 - 270) K30 < NC5330
Konti- NC9125 s10
nuierlich |
HRSA Unt 40 (20 - 60) NC9125 |
brochen | NO9135 520 NC9135
CVD-beschichtete Sorten 1S0 Merkmale
« Fiir die kontinuierliche Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von normalem Stahl und geschmiedetem Stahl.
NC3215 P10 - P15  Geeignet fiir die kontinuierliche Bearbeitung.Kombination aus einem speziellen Substrat mit ausgezeichneter Warmrissbestandigkeit
B und plastischer Verformungsbesténdigkeit und einer Beschichtung mit verbesserter VerschleiBfestigkeit und Eintauchbestandigkeit.
o MT-TIiCN + AI203 + TiN
 Allzweckbearbeitung von normalem Stahl und geschmiedetem Stahl.
NC3225 P20 - P25 | * Empfohlene Sorte fiir universelle Bearbeitung mit hohem Z&higkeit. Verbesserter VerschleiBfestigkeit und Absplitterungsbestandigkeit.
o MT-TIiCN + AI203 + TiN
 Mittlere bis Schruppbearbeitung von Stahl
NC3120 P20 - P25 | * Kombination von Substrat mit hervorragender Hitzebesténdigkeit, Bruch- und Zerspanungsfestigkeit. AI203 erhdht die Stabilitat.
o MT-TIiCN + TiC + Al203
o Aligemeine, unterbrochene und Schruppzerspanung von Stahl und rostfreiem Stahl.
NC3030 PS5 - P35  Hervorragender ReiBfestigkeit des Substrats, Abschélfestigkeit und Warmebestandigkeit des Al203 fiir eine verbesserte Stabilitat
B unter einer Vielzahl von Bearbeitungsbedingungen.
® MT-TIiCN + TiC + Al203 + TiN
P30 - P35
NC5330 M25 - M35 | e Universalsorte zum Bearbeiten von Stahl / allgemeine Bearbeitung von Baustahl & Schmiedestahl.
K15 - K25 | ® MT-TiCN + Al203 + TiN
S$15- 825
* Fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von ferritischen und martensitischen rostfreien Stahlen.
NC9115 M10-M20 |, y7-ticN + AI203 + TN
) o Zur allgemeinen Bearbeitung von Edelstahl und hitzebesténdige Legierungen.
NCO125 M20 - M30 |, MT-TiCN + AI203 + TiN
)  Unterbrochene Bearbeitung von Edelstahl und hitzebesténdigen Legierungen.
NCO135 M30- M40 |, MT-TiCN + AI203 + TiN
* Hochgeschwindigkeits- und kontinuierliches Schneiden von Grauguss.
NC6310 KO1 - K10 | e Erhdhte Werkzeugstandzeit durch Beschichtung mit hoher VerschleiBfestigkeit.
o MT-TIiCN + AlI203 + TiN
 Aligemeine Qualitdt von Grauguss und Sphéroguss.
NC6315 K10 - K20 |  AuBergewdhnliche Leistung durch Auftragen von Aluminiumoxid (AI203) mit hoher Haftung auf dem Substrat.

* MT-TIiCN + Al203
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Produkte

PVD Sorten filr warmebehandelte Legierungen und rostfreien Stahl

PC8105

o Ultrafeines Substrat fiir hohere VerschleiBfestigkeit und
Abschélungswiderstand.

e Ausgezeichnete PVD Beschichtungstechnologie mit hoherer Harte
und Oxidationsbesténdigkeit.

e Verldngerte Standzeit bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung und
beim Schlichten von hitzebestandigen Legierungen und rostfreiem
Stahl.

PC8110

e Substrat mit ausgezeichneter VerschleiBfestigkeit und Widerstand
gegen plastische Verformung bei sehr hohen Temperaturen.

e Ausgezeichnete PVD Beschichtungstechnologie mit hoherer Harte
und Oxidationshestandigkeit.

e Verldngerte Standzeit bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung und
beim Schlichten von hitzebestandigen Legierungen und rostfreiem
Stahl.

Merkmale

PC8105 / PC8110 / PC8115 Serie

VerschleiBminderung bei hoher
Temperatur durch die Beschichtung
mit ausgezeichneter Oberflachen-

glite, hoher Harte und Oxidations-
widerstand.

(O——= Die Beschichtung mit gleichmaBiger

ultrafeinkdrniger Matrix verbessert
die Schneidenstabilitat, erhoht die
VerschleiBfestigkeit und verhindert
Ausbriiche.

Sorteniibersicht

Schnittgeschwindigkeit, vc (m/min)

Hohe Harte (Hohe Schnittwarme)

Aufbau-
schneide

Chemischer VerschleiB

PC8115

o Ultrafeinkdrnige Matrix zur Verbesserung der VerschleiBfestigkeit und
Abschalungswiderstand.

e Ausgezeichnete PVD Beschichtungstechnologie mit hoherer Harte
und Oxidationsbestandigkeit.

o Stabile Bearbeitung durch starke Schneidkanten und
ausgezeichnetem Abschélungswiderstand.

o Verldngerte Standzeit bei mittlerer Bearbeitung mit niedriger
Geschwindigkeit und mittlere Schruppbearbeitung von warmfesten
Legierungen und rostfreiem Stahl.

PC8120%@

e Ultrafeines Substrat erhoht die VerschleiBfestigkeit und
Abschalungswiderstand.

¢ Der neue PVD-Dioxidfilm verstarkt die Oxidation, Widerstand und
Heizebesténdigkeit.

e Beschichtung der Oberfldchenbehandlung verhindert Ausbriiche und
realisiert eine stabile Bearbeitung.

PC8120 @
PVD-Multischicht zur
0/_‘ Reduzierung von Rissen.
PVD-Oxidationsschicht mit einer
O/_. guten Oxidationshestandigkeit
0¥‘ und Heizebestandigkeit.
PVD-Nitrid Schicht bietet eine
gute VerschleiBfestigkeit.

Substrat Schicht

Plastische Verformung

Bruch

Vorschub, fn(mm/U)

Glatter Schnitt

Allgemeine Zerspanung

®

Unterbrochener Schnitt

Hohe Z&higkeit /
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Auswahlempfehlung PVD

Werkstoff Schnitt- Empfohlene Empf. Schnit.lgeschw. IS0 Anwendungsbereich
modus Sorte (m/min)
Kontinuierlich 175 (100 - 250) P30 1
PC5300 PC5300 |
Stahl Unter- 145 (80 - 120) P40 <PC5400 |
brochener
Sehnitt PC5400 125 (80 - 160) P50
Kontinuierlich PC8105 175 (120 - 230) MO1
Unter- PC8110 160 (110 - 210) M10 PC8105
brochener —_PC8110
Rostfreier Sehnitt PC8115/8120 150 (100 - 200) M20 PC8115 PC8120
W " stan — —PC5300
Kontinuierlich PC5300 135 (80 - 190) M30 PC9030
—< PC5400 |-
Unter- PC9030 130 (80 - 180) M40
brochener
Schnitt PC5400 110 (80 - 140) M50
K10 1
Kontinuierlich PC8110 135 (95 - 180) PC8110
Guss PC5300 |
Unter- PC5300 105 (75 - 140) K30
brochener PC5400 |7
Schnitt PC5400 90 (65 - 120) K40
Kontinuierlich PC8105 55(40-70) S01 |
PC8105 |
Unter- PC8110 50 (35 - 65) S10 PC8110
brochener PC8115 PC8120
HRSA Schnitt PC8115/8120 45 (30 - 60) S20 <P05300 |
Unter- PC5300 40 (20 - 60) S30 PC5400
broche.ner
Schnitt PC5400 35 (20 - 50) S40
PC8105 110 (80 - 140) HO1 <P08105 |
Geharteter | | Unter-
Stahl brsoccrf]lr?l?ter PC8110 100 (70 - 130) HO5 <PC81 10 |
PC8115 90 (65 - 115) H10 <PCB115 |
PVD-beschichtete Sorten 1SO Merkmale
MO05-M15 o Fiir hohe Geschwindigkeit / kontinuierliches / Schlichten von harten Materialien und Edelstahl (STS)
PC8105 S01-S10 o Ausgezeichnete Abschélfestigkeit und Oxidationsbesténdigkeit bei hervorragender Schneidleistung
HO1-HO5 ¢ Anwendung von ultra-feinem Substrat und neuem Diinnfilm auf TIAIN-Basis
M10-M20 N - . . )
K10-K20 ¢ Hochgeschwindigkeits- und kontinuierliche Schnitte von rostfreiem Stahl & Warmfestlegierungen
PC8110 S05-15 * Hohe Abschélfestigkeit und AufschweiBbesténdigkeit von Spénen fiir Idngere Standzeiten
© Neue TiAIN-Beschichtung und ultra-feinkorniges Substrat
H05-H10
M15-M25 o Fiir mittlere bis schwere / mittelschwere Bearbeitung von schwer zerspanbaren Werkstoffen und Edelstahl (STS)
PC8115 $10-S20 © Hohe Abschélfestigkeit und Wiederstand gegen Ausbriiche fiir langere Standzeiten
H10-H15 e Anwendung von ultra-feinem Substrat und neuem Diinnfilm auf TiAIN-Basis
@ M15-M25 o Fiir schwer zerspanbare Werkstoffe und STS-Schruppen
PC8120 $10-520 * Ultrafeines Substrat und neue PVD-Oxidationsschicht angewandt
 Bessere Abschélungswiderstand und Bruchfestigkeit als PC8115
P30-P40 ) , ) ) ) )
M20-M30 * Universalsorte fiir Stahl, rostfreien Stahl, Warmfestlegierungen und unterbrochene Schnitte von Gusseisen
PC5300 K20-K25 * Hohe Abschalfestigkeit und AufschweiBbestandigkeit von Spénen fiir ldngere Standzeiten
)  Neue TiAIN-Beschichtung und ultra-feinkdrniges Substrat
$15-525 o 0
o Fiir Mittlere, Schrupp- und haufig unterbrochene Schnitte von rostfreiem Stahl
PC9030 M25-M35 « TiAIN-Beschichtung und ultra-feinkérniges Substrat
* Hohe Abschélfestigkeit und AufschweiBbestandigkeit von Spénen fiir eine stabile Bearbeitung
P35-P45 o Mittlere Bearbeitung von schwer zerspanbaren Materialien, Stahl, rostfreiem Stahl sowie Guss bei mittleren u. niedrigen
PC5400 M30-M40 Geschwindigkeiten
K30-K35 o Stabile Prozessbedingungen durch Widerstand gegen Ausbriiche, Plattenbruch und AufschweiBung
$25-S35 o Ultra-feines Substrat mit hoher Festigkeit und neuer AICrN-Beschichtung
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Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung
von Titanlegierungen und Aluminium, Kupfer,
Nichteisenmetalle

HO1

e Erhohter VerschleiB- und Ausbruchschutz auf der Basis
eines ultrafeinen Substrats.

e QOptimierter AufschweiB- und Ausbruchschutz, spezielle
Oberflachenbehandlung und scharfe Schneide des
VP Spanbrechers.

e Ausgezeichnete Standzeit beim Schlichten von Titan-
legierungen, Aluminium, Kupfer, Gusseisen und hochfestem
Stahl bei hoher Geschwindigkeit.

HOS5

e Erste Wahl zur Bearbeitung von Titanlegierungen
bei verschiedenen Schnittbedingungen.

e Verbesserter AufschweiB- und VerschleiBwiderstand, spezielle
Oberflachenbehandlung und scharfe Schneide des VP
Spanbrechers.

e |deal fiir die mittlere Bearbeitung von Titanlegierungen,
Aluminium, Kupfer, Gusseisen und hochfestem Stahl
bei hoher Geschwindigkeit.

Anwendungsbereich

Titanlegierung Aluminiumlegierung
= A
£ 100 HoO1 N
: g
= 8 £ 1000
= HO5 %
£ 60 i £
b £ s
= S
£ 40 4
@ =

3 .

\/

o - £ = 10 20 30 40 50 Siiziumgehalt

Glatter Schnitt Allgemeine Unterbrochener
Zerspanung Schnitt

Vorschub, fn (mm/U)
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Sortenauswahl Drehen (unbeschichtet)

. Empfohlene Empfohlene Schnitt- .
Werkstiick Sorte geschwindigkeit (m/min) 1SO Anwendungsbereich
ST10 110 (70-140) P10 < stio |
Stahl ST20 80 (50 -110) P20
s120 |
ST30A 70 (40-90) P30 { sT30A |
[l | Rostfreier Stahl u20 70 (40-90) M25 uU20
HO1 105 (60-140) K01
<___Ho1
Gusseisen HO5 105 (60-140) K10
G10 90 (50-120) K20 G10
HO1 600 (450-750) N10 A—
Nichteisenmetall HO1 |
HO5 425 (320-530) N20 < HO5 |
HRSA, Titan- HO1 55 (40-70) SO01 o |
legierung HO5 50 (35-65) $10 ' Hos |
Gehérteter Stahl Hot 80 (55-105) H10
Zusammensetzung und Anwendungsbereich
Werkstoff Zusammensetzung Merkmale Werkstoffe
. Hervorragende Wéarmeschockbesténdigkeit und Kohlenstoffstahl, legierter Stahl,
WC-TiC-TaC-Co Bestindigkeit gegen plastische Verformung rostfreier Stahl
. Allgemeine Sorten mit Wérmeschockbesténdigkeit Kohlenstoffstahl, legierter Stahl,
[m WC-TiC-TaC-Co und Harte rostfreier Stahl, Stahlguss
WC-Co Hohe Harte und {iberragende VerschleiBfestigkeit G 1, Nichteisenmetalle, Nict
WC-Co Ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit und Bestandigkeit gegen Ausbriiche Titaniumlegierung
Physikalische Eigenschaften der Sorten
« Elastizitatsmodul Wérmedehnungs- Warmeleitfahigkeit
2
Werkstoff Sl Harte (HrA) LB (Lt (10°kgf/mm?) koeffizient(10%/°C) | (cal/cm-sec °C)
ST10 921 175 48 6.2 25
ST20 91.9 200 56 5.2 45
ST30A 91.3 230 53 5.2 -
u20 911 210 - - 88
M|
ST30A 91.3 230 53 5.2 -
HO1 92.9 210 66 47 109
G10 90.9 250 63 - 105
HO1 92.9 210 66 47 109
HO5 91.8 250 - - -

1KPa = 102kgf/m?, 1w/mk = 2,39x10-3cal/cm-sec-°C
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DLC-beschichtete Sorte fiir Nichteisenmetalle
PD1005 / PD1010

¢ DLC-Beschichtung mit geringer Reibung, hoher Harte, optimaler Gleitfahigkeit
und maximierte VerschleiBfestigkeit fiir eine hohe Bearbeitungsqualitat.

¢ Optimales Substrat fiir jedes Werkstiick fiir stabile und lange Werkzeugstandzeiten.

PD1005 ist fiir die Bearbeitung von Aluminium und Kupfer mit glattem

Schnitt bestimmt. Durch die neuste DLC-Beschichtung mit héchstem

Widerstand gegentiiber VerschleiB und AufschweiBungen kénnen diese

Materialien mit hohen Schnittgeschwindigkeiten bearbeitet werden.

Produkte

PD1010 ist fiir die Bearbeitung von geschmiedetem Aluminium oder
AISi-Legierungen bei unterbrochenem Schnitt bestimmt. Die Kombi-
nation aus dem Substrat mit groBen Widerstand gegeniiber Ausbriichen
und der DLC-Beschichtung erhoht die Zahigkeit. Gleichzeitig wird so fiir
lange und stabile Standzeiten bei der Bearbeitung von Nicht-Eisen-
metallen mit hoher Harte gesorgt.

Eigenschaften
Glatte Beschichtung Harte DLC-Schicht Sorte VerschleiBfestigkeit Oberflache Spéne
unbeschichtet
DLC
PD1010
Anwendungsbereich A Kontinuierlicher Allgemeine Unterbrochener
- Schnitt Zerspanung Schnitt
PD1000 Serie ,
2000 ' ]
[ ND Serie

e Im Vergleich zu unbeschichtetem Hartmetall
sind héhere Schnittgeschwindigkeiten und
Vorschiibe méglich.

o Mehr Bearbeitungsmoglichkeiten fiir
Werkstoffe mit hgherem Si-Gehalt.

Schnittgeschwindigkeit, vc (m/min)

1500

1000

PD1010

(DLC-beschichtet)

A

e Hohere und stabilere Standzeiten. 500
0 >
7 9 Si Gehalt (%)
Auswahlsystem
Auswahlsystem Sorte 1SO Anwendungsbereich
Aluminium und Kupfer
(Weiche Nichteisenmetalle) PD1005 NOS /—
L PD1005
Nichteisen- Aluminium-Legi PD1005 N10 \_
metall uminium-Legierungen PD1010 /_
Al-Si-Legierung (CLIE.
(Gehértete Nichteisenmetalle) PD1010 N15
Eigenschaften der DLC-beschichteten Sorten
Sorte 1SO Eigenschaften
o Fiir die Hochgeschwindigkeitshearbeitung von Aluminium und Kupfer
PD1005 NO05 * Hohe VerschleiB- und AufschweiBfestigkeit fiir gute Bearbeitbarkeit
- Leistungsstarke DLC-Beschichtung mit hoher Hérte und geringer Reibung
o Fiir die mittlere bis hohe und unterbrochene Bearbeitung von Aluminium- und Al-Si-Legierungen
PD1010 N10 o Stabile Werkzeugstandzeiten durch spanabhebendes Substrat
o Leistungsstarke DLC-Beschichtung mit hoher Harte und geringer Reibung
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Korloy Hauptkatalog Drehen

CVD Sorte mit Ultra Beschichtungstechnologie
UNC805

¢ Gute Leistung bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

¢ Fiir die Bearbeitung mit hoher Geschwindigkeit und geringem Vorschub

¢ Fiir geschmiedete Werkstiicke mit hoher Harte (HRC35 oder hoher) und HRSA
o Zur Bearbeitung von groBnr Werkstiickdurchmessern (8200 oder hdher)

Verbessertes Substrat, um die thermische Risshestandigkeit bei hohen Technologie mit hoher Harte & Gleitfahigkeit. Minimierte Aufbauschneide
Temperaturen zu maximieren und unerwarteten Werkzeugbruch zu durch die optimierte Schneidkante der Wendeschneidplatte.

vermeiden. Erhthtes Spanabtragsvolumen dank der Ultra Beschichtung

PVD Sorte mit Ultra Beschichtungstechnologie
UPC810

¢ Fiir die Bearbeitung mit niedriger Geschwindigkeit und hohem Vorschub
¢ Fiir stark unterbrochene Schnittbedingungen bei Guss und Rundstahl

¢ Fiir niedrige Harten (unter HRC35) bei der Bearbeitung von HRSA

¢ Fiir kleine Werkstiickdurchmesser (unter 8200)

Anwendungsbereich ’g 80
E 70
54
= 60
&)
g 50
£ N .
E 40
2
S 30
£ 20 3 3 3
(=} . . . >
wn Ll
L J 2 7
Kontinuierlicher Allgemeine Unterbrochener
Schnitt Bearbeitung Schnitt
Empfohlene Schnittbedingungen
Inconel Titanlegierung
Anwendung Sorte Spanbrecher
ve fn ap ve fn ap
(m/min) (mm/U) (mm) (m/min) (mm/U) (mm)
VP2
Bearbeitung mit hoher Geschwindigkeit | UNC805 LU 30-60 0,10-0,20 <10 40 - 80 0,10- 0,20 <1,0
MU
Schlichten
VP2
Bearbeitung mit hohem Vorschub UPC810 LU 20-50 0,10-0,30 <10 30-60 0,10-0,30 <10
MU
MM
Bearbeitung mit hoher Geschwindigkeit | UNC805 LU 30-60 0,10-0,25 <15 40 - 80 0,10-0,25 <15
mittlere Y
Bearbeitung VP3
Bearbeitung mit hohem Vorschub UPC810 LU 20 - 50 0,10-0,30 <15 30 - 60 0,10- 0,30 <15
MU
VP4
Bearbeitung mit hoher Geschwindigkeit | UNG805 LU 30 - 60 0,15-0,30 <30 40 - 80 0,15-0,30 <30
Sch Mo
chruppen
PP VP4
Bearbeitung mit hohem Vorschub UPC810 LU 20-50 0,10 - 0,40 <30 30- 60 0,10 - 0,40 <30
MU
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Produkte

Sorten zur Aluminiumbearbeitung
AM Spanbrecher (mittiere Bearbeitung)

¢ Vermeidung von AufschweiBungen und Spéanestau die interne Briickenstruktur
ermdglicht einen reibungslosen Spanfluss

¢ Ausgewogene Oberflachengiite und Zahigkeit durch den Schneidenradius R
und den 2-stufigen seitlichen Spanwinkel

¢ Die geteilte Briickenstruktur verhindert kleine Schneidenbriiche

Eigenschaften AM Spanbrecher

Schneidenradius und 2-stufiger Spanwinkel Spezielle Ausformung
Ausgewogenheit zwischen Oberfldchengiite und Zahigkeit Verhindert AufschweiBungen und Spénestau
Exzellente Spanabfuhr Reibungsloser Spanabfluss und hervorragende
Spankontrolle
_~//
)
®
Doppelter Spanwinkel e Trigonaler hinterer Spanbrecher «———
Langere effektive Schneide Hervorragender Spanbruch bei der mittleren Bearbeitung
Minimaler Schnittwiederstand Minimaler Schnittwiderstand durch gleichméaBigen Spanfluss
Sehr gute Oberflache Optimierte Spanabfuhr
Schutz der Schneide durch Verhinderung von Spénestau
Anwendungsbereich
— A
IS
£
§ 60 p AR Bearbeitung Spanbrecher | ap (mm) | fn (mm/U)
.g
g 50 Schruppbearbeitung AR 0,50-6,00 | 0,05-0,60
w
\ Mittlere Bearbeitung -
Schruppen ) )
40 N Mittlere Bearbeitung - AM 0,30-550 | 0,04-0,55
AM e Be
\ chlichten
30 \ \\\ Miteto Bedrbeitung- AK 0,10-500 | 0,03-0,50
2,0 N AK 1. Empfehlung bei der Bearbeitung von Nichteisenmetallen
AM Fir mittlere Bearbeitung und leicht unterbrochenem Schnitt
J
10 AK \ J AM 1. Empfehlung bei der Bearbeitung von Aluminiumradern
J AR Empfohlen beim Schruppen und bei stark unterbrochenem Schnitt
_ Vorschub,
0 010 020 030 040 050 060 nmmA)
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Sorten zur Aluminiumbearbeitung
AK Spanbrecher (Schiichthearbeitung)

¢ Spanbrecher mit hohem Spanwinkel und geringem Schneidwiderstand
« Sichert lange Standzeiten beim kontinuierlichen Schneiden von Aluminium

Eigenschaften AK Spanbrecher

Schneidenradius und 2-stufiger Spanwinkel
Ausgewogenheit zwischen Oberfldchengite und Zahigkeit
Exzellente Spanabfuhr

O

o

Genaue Toleranz & hohe Oberflachengiite ———

AR Spanbrecher (mittel und Schruppen)

¢ Spanbrecher mit hoher Schneidkantenstabilitét fiir eine gleichbleibende Leistung
bei hohen Schnittgeschwindigkeiten und unterbrochener Bearbeitung.

Eigenschaften AR Spanbrecher

Flache Schneidkanten
Ausgezeichnete Oberflachenqualitat, stabile Schnittkante

—0

Optimale Spanleitstufenauslegung =——

Spezielle Ausformung
Verhindert AufschweiBungen und Spénestau

Reibungsloser Spanabfluss und hervorragende
Spankontrolle

Spezielle Spanflaichenkonstruktion ————
Geringer Schnittwiderstand
Effizienter Spanbruch & guter Spanfluss

Polierte Oberflache

Niedriger Reibungskoeffizient,
verhindert Aufbauschneiden, optimierte Spanabfuhr

e O

Hervorragende Spanabfuhr auch beim Kopier- und Plandrehen
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Produkte

Sorte zum Schlichten von Stahl
FP Spanbrecher

¢ Exzellente Oberflichengiite dank dreidimensionaler Schneidkante

¢ Verbesserte Spankontrolle bei geringen Zustellungen und 30% lédngere Standzeiten
dank der halbkreisformigen Auswdlbungen der Spanleitstufe.

Die Spanleitstufe FP ist in Kombinationen mit verschiedenen Das dreidimensionale Design der Spanleitstufe FP mit der halbkreis-
Schneidstoffen wie Cermet (beschichtet/unbeschichtet) und Hartmetall formigen Auswdlbung ermdglicht auch beim Schlichten eine ideale
(PVD-/CVD-beschichtet) erhaltlich, was den Anwendungsbereich sogar Spankontrolle. Dank der konkaven Form der Spanleitstufe und der seitlichen
auf Werkstoffe wie legierten Stahl und rostfreie Stahle erweitert. Auswdlbung an der Freiflache wird die Bildung von FlieBspédnen selbst beim

Riickwértsdrehen oder Zustellungen kleiner dem Eckenradius verhindert.

Eigenschaften FP Spanbrecher

Konkave Form der N —— Halbkreisformige Auswdlbung
halbk[eisﬁirmigen - Verbesserte Spankontrolle bei niedrigen Zustellungen
Auswblbung - Auch bei Zustellungen kleiner dem Eckenradius

- Verbesserte Spankontrolle wird der Span kontrolliert abgefiihrt

bei niedrigen Zustellungen
und Vorschilben
sowie bei kohlenstoffarmen Stahl

(o Jo)

OO o

Dreidimensionale Unterstiitzende Auswélbung Durchgehende «—
Spanwinkel an der seitlichen Fliche Auswoélbungen
- Ermdglicht hervorragende - Verbesserte Spankontrolle bei hohen - Schneiden langer Spéane
Oberflachengtiten und eine Schnitttiefen & niedrigen Vorschiiben
kontrollierte Spanausbringung - Verhindert die Bildung von Wirrspénen
Anwendungsbereich
e Werkstiick Kohlenstoffarmer Stahl (C20), — 30 A
Innenbearbeitung @30 E c25
¢ Schnittbedingung vc =200 m/min - n = 2000 U/min g ”5 ’ ~
fn=0,03- 0,15 mm/U £ MP |
ap=0,1-1,0mm - nass §
 Werkzeuge WSP:  CCMTO09T304-FP (NC3215) 20
Halter: SCLCR2020-M09 71
15 HMP
1,0 VL ~§ N\
FP
05
> Vorschub,
0 006 010 015 020 025 o030 MMM
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Sorte zum Drehen
FS Spanbrecher (Schiichten)

o Verfiigbar fiir eine Vielzahl von Materialien wie Stahl, rostfreien Stahl
und warmfeste Superlegierungen

¢ Geringe Schnittlast und verbesserte Oberflichengiite dank der scharfen Schneide

Hochprézise Bauteile aus Titan oder Titanlegierungen wie beispielsweise Die Spanleitstufe FS ist die Losung fiir die Bearbeitung anspruchsvollster
Implantate stellen groBe Herausforderungen an die Werkzeuge beziiglich Komponenten aus schwer zerspanbaren Materialien. Das Design der
Oberflachenglite und MaBhaltigkeit. Die verwendeten Werkstoffe sind dabei FS-Spanleitstufe mit der variabel abgestuften Pyramidenform bietet eine
aufgrund der entstehenden Hitze und AufschweiBungen schwer zu hervorragende Spankontrolle und Standzeit beim Schlichten.

zerspanen, was die Werzeugentwicklung komplex gestaltet.

Eigenschaften FS Spanbrecher

Variabel gestufte GroBer seitlicher Spanwinkel

Pyramidenform - Verbesserte Spanausbringung bei Freistichen
- Einsetzbar in unterschiedlichsten - Reduzierte Schnittlast
Bearbeitungen dank des optimalen
Designs der Spanleitstufe

- Ideale Spanausbringung
in allen Schnitttiefen

- Gute Spankontrolle auch bei
geringen Zustellungen 0

- Verringerte Schnittlast
bei hohen Vorschiiben

Geschliffene Freiflichen Scharfe Schneide
- Prézise geschliffene Freiflachen ~Verringerte Schnittiast
in Toleranzklasse G - - Verbesserte Spankontrolle

MaBhaltigkeit und Oberflachengiite

o Werkstiick Rostfreier Stahl (1.4005)
e Schnittbedingungen  vc = 80 m/min - n = 1000 U/min - fn = 0,05 mm/U - ap = 0,1 mm - nass
e Werkzeuge WSP:  VCGT110301-FS (PC8110) Halter: SVJCR1212-X11A
Griie Werkst — FS — Wettbewerb
@ (mm) 1 .
ob glt_{teh 0015 Exzellente
erflachen- ’ MaB-
Ra 5.2um \, qualitdt Ra 7.8um 0,010 haltigkeit
0,005
0,000 ¢
ke o ~, . Normaler ke o ~ -0,005
<. - VerschleiB S<- -’ Ausbruch
! ! ! ! ! ! ! ! >» Schnitte
FS Wettbewerb 1P 8P 16P 24P 32P 40P 48P 56P 64P

» Die dreidimensionale und scharfe Schneidkante ermdglichen hohe Prozesssicherheit und Oberflichengiiten dank der reuzierten
Schnittlast und Warmeentstehung.
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Produkte

Sorte zum Drehen

MS Spanbrecher (mittlere Bearheitung)

¢ Reduzierte AufschweiBungen bei der Bearbeitung schwer zerspanbarer
Materialien dank der scharfen Schneide

¢ Verbesserte Spanausbringungen bei niedrigen und hohen Vorschiiben.

Durch ihre spezielle, dreidimensionale Struktur ist die Spanleitstufe MS In Kombination mit unseren speziell abgestimmten Sorten wie PC8110 oder
fir eine Vielzahl von Aufgaben geeignet. Die sehr scharfe Schneide erzeugt PC5300, die eine hohe Harte und Warmeresistenz aufweisen, erhalten Sie
geringe Schnittlasten, das reduziert die Wérmeentstehung und Aufbau- die umfassende Premiumlésung fir Ihre Zerspanungsaufgabe!

schneidenbildung wahrend der Bearbeitung.

Eigenschaften MS Spanbrecher

Scharfe Schneidkante «~———— ———— = Geschliffene Freiflichen
- Reduzierte Warmeentstehung - Prézise geschliffene Freiflachen
- Minimierte AufschweiBungen in Toleranzklasse G
MSs Wettbewerb
Spanfléche mit zwei Winkeln «—
. 5
19° 8 - Verbesserte Spankontrolle bei niedrigem Vorschub - Reduzierte Schnittlast
- Bessere Spanausbringung bei hohem Vorschub - Schutz der Schneidkante
MaBhaltigkeit und Oberflichengiite
e Werkstiick Reines Titan (5832-2)
e Schnittbedingungen  vc = 100 m/min - n = 3500 U/min - fn = 0,03 mm/U - ap = 0,5 mm - nass
e Werkzeuge WSP: VCGT1203008FN-MS (PC8110) Halter: SVJCR1212-X12A
g o0 f Anwendungsbereich
£ — MS — Wetthewerb » 9
= 0,200 30% besser
< Verschleil = A
s 0,150 Wiederstand £ 40
= 0,100 % 35
=
0,050 / E VP1
» 30
0,000 . L L ‘ L> Schnitte
1000 2000 3000 4000 5000 25
’0 us@
15
10 Fs@
05 ‘ )
Ms Wettbewerb > Vorschub,
0 005 010 015 020 025 030 f (mm/U)

» Ultrafeines Substrat und hochharte Beschichtung
fiir stabile Standzeiten
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Sorte zum Drehen

LP Spanbrecher
(Mittlere Bearheitung und Schlichten)

¢ Spanbrecher fiir Stahl und geschmiedeten Stahl.
¢ ,Quad dots” erhdhen die Produktivitat, gute Spankontrolle bei hohen Vorschiiben.
¢ Positive Spanflache zur Reduzierung der Schneidkréfte.

Eigenschaften LP Spanbrecher

Vorderes ,,Dots“-Paar
Stabilere Spanleitung bei hohen Vorschiiben

Hervorragende Spankontrolle beim Kopierdrehen
Geringere Schneidkréfte bei groBen Schnitttiefen

Verschiedene Spanwinkel
Weniger Kerbverschleil

Flachbereich T 20
GroBerer Spanleitbereich zur besseren Spanabfuhr
Verringerte Schneidkrafte und groBere Kontakflache zum Span Schnitt A - A
Anwendungsbereich Schneidleistung (Beurteilung der Schnittlast)
50 0 Werkstoff C45 Kohlenstoffstahl - AuBenbearbeitung = @100 mm
E Schnitthedingungen vc =250 m/min - ap = 1,0 mm - fn = 0,25-0,40 mm/U - nass
MP Werkzeug CNMG120408 - LP

N~
o

Schnitttiefe, ap (mm)
@©
o

Mittlerer Vorschub (0,25 mm/U)

3 i Geringere
"""""" CNMG120408-LP(NC3225) _ Schnittlast

2,0
LP
1,0 \\ ********************* Wettbewerber A (P25)
> Wetthewerber B (P25)
0,1 062 03 04 05
Vorschub, fn(mm/U) Schnittiast F[N]

1,700

1,900

2,100 2,300

Hoher Vorschub (0,40 mm/U)

onwo120a0e-Leovcszzs) [

Wetthewerber A (P25)

Wettbewerber B (P25)

G gere
Schnittlast

Schnittlast F[N]
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Sorte zum Drehen

MP Spanbrecher (mittiere Bearbeitung)

¢ Spanbrecher fiir Stahl und geschmiedeten Stahl.

¢ ,,Quad dots” erhdhen die Produktivitat, gute Spankontrolle bei hohen Vorschiiben.

¢ Positive Spanflache zur Reduzierung der Schneidkrifte.

Eigenschaften MP Spanbrecher

Vorderes ,,Dots“-Paar
Stabilere Spanleitung bei hohen Vorschiiben

Hervorragende Spankontrolle beim Kopierdrehen
Geringere Schneidkréfte bei groBen Schnitttiefen

Verschiedene Spanwinkel

Weniger Kerbverschlei

Verhindert Ausbriiche der Nebenschneide
Hohere Bestandigkeit bei hohen Schnitttiefen
und unterbrochenem Schnitt

Flachbereich
GroBerer Spanleitbereich zur besseren Spanabfuhr
Verringerte Schneidkréfte und groBere Kontakflache zum Span

Schneidleistung:
Beurteilung Freiflachenverschlei

6% 2Q°

Schnitt A- A

Wettbewerber B
(P25)

Werkstoff 42CrMo4 Legierter Stahl - AuBenbearbeitung = @100 mm
Schnittbedingungen vc = 280 m/min - ap = 1,5 mm - fn = 0,25-0,40 mm/U - nass
Werkzeug CNMG120408 - MP
Mittlerer Vorschub (0,25 mm/U)

£ 0300 Schnittzejt
E 32 min
=
s 0200
& ./r*“’/./. 24 min
£ 0100
1<)
2 12 min

0,000

12 16 20 24 28 32
Schnittzeit (min) CNMG120408-MP  Wettbewerber A
- (NC3225) 25
MP Wettbewerber A Wettbewerber B
Hoher Vorschub (0,40 mm/U)

£ 0500 Schninzelit
£ 15min
£ 0400
£ 0300 )
= 10min
S 0200
g 0100 ./r—'/././. |
= 5min

0,000

25 5 75 10 125 15

Schnittzeit (min)

-@-VP ber A ber B (NC3225)

CNMG120408-Mp Wettbewerber A
(P25) (P25)

Wettbewerber B

Schnitttiefe, ap (mm)

Produkte

Schnittleistung:
Auswertung der ,,Chip map“

Auch bei verschiedenen Schnittbedingungen
bricht der Span zuverldssig.

: R 2,8 >
20 O el T TR
\'}ﬁ &‘6 Col Vel Sl

< ek 2t 5 ’:‘v R

. . e .~

1,5 1 ¢ ""P e T £ ?‘ ’;F_
o0 ‘o wJE 5 e

2 § N y
i ¥ ' t

10 (T % % :ﬁ.lm‘ 0 o
o~ Fag6 R W Ty - =

/ TR
0,5 !“& - l . R TN
( i d \ /7 { ¢ y f 8

Y

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25
Vorschub, fn(mmj/U)
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Sorte zum Drehen
MM Spanbrecher (mittiere Bearbeitung)

e Erste Empfehlung fiir die Bearbeitung von Rostfreiem Stahl

¢ Eine doppelte Spanfliche ermdglicht eine scharfe Schneidleistung
und Zahigkeit der Platte

¢ Weite Spantaschen fiir stabilen Spanfluss bei hohen Vorschiiben / Schnitttiefen

Eigenschaften MM Spanbrecher

Variable Flache

Ausgezeichnete Spankontrolle und scharfe
Schneide bei geringen Schnitttiefen
Verzogert Kolkverschlei

Verhindert plastische Verformung

Duale Fliiche /O

Ausgeglichenheit zwischen Anforderungen von scharfen und zéhen
Schneidkanten

Scharfe Schneidkante fiir Hochgeschwindigkeitsbearbeitung,
verhindert Abschélung bei unterbrochener Bearbeitung

Breite Spantasche
Verhindert die Bildung von Aufbauschneiden

Stabile Spanausbringung bei hohen Geschwindigkeiten /-Vorschilben

Verbesserte Oberflachengilte, reduziert Werkstlckriefen, verursacht durch kaltverfestigte Spane bei groBen Schnitttiefen

Schneidleistung
Aufbauschneide Plastische Verformung
Werkstoff X6CrAI13 (Ferritisch) Werkstoff X5CrNiMo17-12-2 (Austenitisch)
Schnittbedingungen  vc =180 m/min - fn = 0,3 mm/U - ap =3,0mm - nass  geppitthedingungen  vc = 200 m/min - fn = 0,35 mm/U - ap 2 mm - trocken
Werkzeug WSP: CNMG120408-MM (NC9125) Werkzeug WSP: CNMG120408-MM (NC9135)
Halter: PCLNL2525-M12 Halter: PCLNL2525-M12

Schnittlast

MM(NC9125) Wettbewerb MM(NC9135) Wetthewerb

€ 025 € 040

E E O

S 020 =

() Wetthewerb s 030 Wetthewerb

£ 015 £

] 0,20

% 0,10 - % MM

<

s 005 é 0,10 /_/

° k7]

& 000 £ 000

&S 30 60 90 120 150 180 210 240 270 300 330 150 210 330 480 600 720 840
Zerspanungsdauer (sec) Zerspanungsdauer (sec)
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Sorte zum Drehen

RM Spanbrecher (schruppbearbeitung)

¢ Erste Empfehlung zum Schruppen und fiir unterbrochenen Schnitt
von Rostfreiem Stahl

e Verhindert KerbverschleiB und Gratbildung bei hohen Vorschiiben und Schnitttiefen
¢ Reduzierte Schneidlast verlidngert die Standzeit bei der Hochvorschubbearbeitung

Eigenschaften RM Spanbrecher

Variable Flache

Ausgezeichnete Spankontrolle und scharfe
Schneide bei geringen Schnitttiefen
Verzogert Kolkverschlei

Verhindert plastische Verformung

Breite Flache & flacher Frontwinkel ~—/O

Scharfe Schneidkanten und breite Fldchen reduzieren Schnittlast
Reduzierte Grate
Verteilte Schnittlast ermdglicht hdhere Z&higkeit

Stufenférmiges Design

Stufenférmiges Design erleichtert die Spanausbringung
Gute Spanausbringung verhindert plastische Verformung

Produkte

Schneidleistung
KerbverschleiB Grat

Werkstoff X12Cr13 (Martensitisch) Werkstoff Duplex
Schnittbedingungen  vc = 150 m/min - fn = 0,25 mm/U - ap = 3,0 mm - nass Schnittbedingungen vc = 120 m/min - fn = 0,2 mm/U - ap = 2,0 mm - trocken
Werkzeug WSP: CNMG120408-RM (NC9115) Werkzeug WSP: CNMG120408-RM (NC9125)

Halter: PCLNL2525-M12 Halter: PCLNL2525-M12

duzierter
Kerbverschlei
RM(NC9115) Wettbewerb RM(NC9125) Wettbewerb

E 1,00 ’g 0,30
% 075 Wetthewerh o 025
5 g 02 Wetthewerb
€ 025 RM g ) ﬁm
4 0,05
h=]
5 000
=]

30 60 90 120 150 180 210
Zerspanungsdauer (sec)

0
30 60 90 120 150 180 210 240 270 300 330

Zerspanungsdauer (sec)
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Sorte zum Drehen von warmfesten Superlegierungen

MU/LU Spanbrecher

¢ Die neuen Spanbrecher MU und LU verbessern die Span- und Warmeabfuhr
bei der Zerspanung von HRSA.

¢ Spanbrecher MU fiir die mittlere HRSA-Zerspanung, mit optimierter Schneidkante,
reduziert die Schnittwarme und minimiert den KerbverschleiB.

¢ Der Spanbrecher LU gewahrleistet eine stabile Spanabfuhr bei der Zerspanung in alle Richtungen durch durch eine
spezielle Spanbrechergeometrie und eine scharfe Schneidkante, um die Spéne bei instabilen Schnittbedingungen mit
geringer Schnitttiefe und niedrigem Vorschub effektiv zu kontrollieren.

Eigenschaften MU Spanbrecher (mittlere Bearbeitung)

Fasenwinkel

Ausgewogene Schnittleistung und Zahigkeit
Gute VerschleiBfestigkeit durch geringe Schnittbelastung

Verstarkte Schneidkante zur Vermeidung von Ausbriichen \O
0.12
\8" \22"

Spanbrecher mit Noppenstruktur

Geringere Schnittbelastung durch die Noppenstruktur,
gute Spanformung bei geringer Schnitttiefe

Eigenschaften LU Spanbrecher (Schlichtbearbeitung)

Schneidkante mit hohem Fasenwinkel

Bessere Spanform und Spankontrolle im niedrigen Vorschubbereich,
reduzierter Schnittwiderstand

18°

+

14°

Punktférmiger Spanbrecher

Optimierte Spankontrolle bei geringer Schnitttiefe und geringem
Vorschub, stabile Spanabfuhr beim Schneiden in alle Richtungen
durch spezielle Dot-Struktur

Anwendungsbereich
,é A
£ 30
)
Werkstoff Schnittbereich Sorte ap (mm) | fn (mm/U) E 95
Mittlere 3 MU
Bearbeitung MU 01-025 | 02-25 20 S—
Inconel \
Schlichten LU 0,1-0,20 0,2-2,0 1,5
Mittlere
Bearbeitung MU 01-030 | 02-25 10 ]
Titan
Schlichten LU 0,1-0,25 02-2,0 0,5 N ]
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 -

Vorschub, fn (mm/U)
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Sorte zum Drehen von Gusseisen

MK Spanbrecher (mittiere Bearbeitung)

¢ Zur Drehbearbeitung von Gusseisen bei hohen Geschwindigkeiten,
hohem Vorschub und unterbrochenem Schnitt

¢ CVD beschichtete Wendeschneidplatten mit erhohtem VerschleiB-

und Abschéilungswiderstand

¢ Losungen fiir die verbreiteten Probleme bei der Bearbeitung von Gusseisen,
verhindert starken VerschleiB auf Span- und Freifliche der Wendeschneidplatte, Abschélung und Gratentstehung

Eigenschaften MK Spanbrecher

Fasenwinkel

Verbesserte Schnittleistung dank des Fasenwinkels

70

Erhohter VerschleiBwiderstand bei kontinuierlicher Bearbeitung

Hervorragende Oberflachengiite

’—J

Breiter Unterstiitzungsbereich
Hohere Klemmkraft und Stabilitat

Verhindert Abschalung bei Vibrationen wahrend der Bearbeitung

Schneidleistung

Werkstoff
Schnittbedingungen
Schnittdauer
Werkzeug

VerschleiB-Test

500-7 (ISO) Durchmesser = @90 mm (Rohrenfdrmig) — Bearbeitung = @30 mm
vc = 400 m/min - fn = 0,35 mm/U- ap = 2,5 mm - nass

30 Schnitte mit normalem VerschleiBbild an der Freifliche / Flanke
WSP: CNMG120408-MK (NC6315)

Halter: DCLNR2525-M12

Freiflachenverschlei

MK(NC6315)

Anwendungsbereich
8,0
6,0

Schnitttiefe, ap(mm)

4,0

2,0

Standard-Produkt

H + RK
MK ——
0,2 0,4 0,6

Vorschub, fn (mm/U)

Schnitte / Schneide

Produkte

Standard-

MK (NC6315) SRS
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Sorte zum Drehen von Gusseisen

RK Spanbrecher (schruppbearbeitung)

¢ Zur Drehbearbeitung von Gusseisen bei hohen Geschwindigkeiten,
hohem Vorschub und unterbrochenem Schnitt

¢ GVD beschichtete Wendeschneidplatten mit erhéhtem VerschleiB3-
und Abschéilungswiderstand

¢ Losungen fiir die verbreiteten Probleme bei der Bearbeitung von Gusseisen,
verhindert starken VerschleiB auf Span- und Freifliche der Wendeschneidplatte, Abschédlung und Gratentstehung

Eigenschaften RK Spanbrecher

Fasenwinkel
Verbesserte Zahigkeit und Abschalungswiderstand \O
Stabile Bearbeitung bei hoher Schnittlast, hohen Schnitttiefen

und unterbrochenem Schnitt
Optimierte Flachenbreite flr Bearbeitung mit hohen Vorschub

’—\—/

Breiter Unterstiitzungsbereich

Hohere Klemmkraft und Stabilitit
Verhindert Abschélung bei Vibrationen wahrend der Bearbeitung

Schneidleistung
Schock-Test
Werkstoff 500-7 (ISO) Durchmesser = @ 90 mm (Rohrenférmig) — Bearbeitung = @30 mm
Schnittbedingungen vc = 380 m/min - fn = 0,35 mm/U- ap = 2,0 mm - nass
Schnittdauer 15 Schnitte mit normalem VerschleiBbild an der Freiflache und gutem Widerstand gegen Ausbriiche
Werkzeug WSP: CNMG120408-RK (NC6315)  Halter: DCLNR2525-M12
0% verbesserter
Ausbruchwiderstand
RK (NC6315) Standard-Produkt
Anwendungsbereich _
E 80 s 4
5 2
s 6,0 S —— 5
s 1 1 1 3 L
E """""""""" RKG >
& 4,0 £
=
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, A
20 - o
N ]
02 04 06 RK (NC6315) s;e::g:::

Vorschub, fn(mm/U)
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Sorten mit PVD-Beschichtung
VP1 Spanbrecher (Fiir Schlichtbearbeitung)

¢ Hochleistungs Wendeschneidplatten mit PVD-Beschichtung
¢ Fiir die Bearbeitung von schwer zerspanbaren Materialien, wie hitzebestédndige Legierungen und Rostfreier Stahl
¢ Empfohlenen Schnittwerte: fn =0,05-0,2mm/U-ap=0,1-1,5mm

Eigenschaften VP1 Spanbrecher

Design optimiert fiir Schlichten

Hoch positive Spanflache, kleine Kontaktflache
zwischen Spanfldche und Spénen minimiert den Wérmeeintrag
und verbessert die Standzeit.

16°

Breiter Unterstiitzungsbereich

Hervorragende Schnittleistung und Oberflachenqualitét
bei geringer Schnitttiefe und hoher Geschwindigkeit.

VP2 Spanbrecher Fiir Mittel- bis Schlichthearbeitung)

¢ Fiir die Mittlere bis Schlichtbearbeitung
¢ Hoch positive Spanflache und Seitenspanwinkel, guter Spanbruch bei verschiedenen Schnitttiefen fiir einfache Bearbeitung
¢ Empfohlenen Schnittwerte: fn = 0,1 - 0,4 mm/U - ap = 0,5 - 4,5 mm

Eigenschaften VP2 Spanbrecher

Scharfe Schneide und breite Spantaschen \O

Produktivitat erhoht, ideal fiir die
mittlere Bearbeitung bis Schlichten.

13°

Hoch positive Spanfldche

Scharfe Schneidkante und verringern die Hitzeentwicklung
bei der Bearbeitung.
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Sorten zum Drehen
VP3 Spanbrecher (Fiir Mittlere- bis Schwerzerspanung)

e Fiir die mittlere bis schwere Bearbeitung

¢ Hoch positive Spanflache und groBer Spanwinkel verbessern die Bearbeitbarkeit bei unterbrochenem Schnitt
¢ Guter Spanbruch und gute Bearbeitbarkeit bei verschiedenen Schnitttiefen

¢ Empfohlenen Schnittwerte: fn = 0,1 - 0,45 mm/U-ap = 0,5 - 5,0 mm

Eigenschaften VP3 Spanbrecher

Design optimiert fiir Schruppen
Hoch positive Spanflache und groBer Spanwinkel
verbessern die Bearbeitbarkeit bei unterbrochenem Schnitt.

15°

KerbverschleiB reduziert

Die scharfe Schneidkante und der groBe
Spanwinkel verhindern den KerbverschleiB.

VP4 Spanbrecher (Fiir die Inconel-Bearbeitung)

¢ Erste Wahl fiir die Bearbeitung von Inconel, mit hoher Besténdigkeit und bei hohen Temperaturen
¢ Hohe Prozesssicherheit durch verstéarkte Schneiden und breite Spantaschen

Eigenschaften VP4 Spanbrecher

Spanwinkel mit hochfester Schneide
Verstarkte Schneide verhindert Kerbverschleil
bei der Schruppbearbeitung.

Verhindert das Absplittern bei unterbrochenem Schnitt.

80

GroBe Spantaschen

Reduzieren die Schnittlasten und verbessern die Stabilitét
auch bei hoher Schrupptiefe.
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Produkte

Sorten zum Drehen
VH Spanbrecher (Schweres Schruppen)

¢ Spanbrecher fiir schweres Schruppen, geeignet fiir die schwere Zerspanung im Schiffs- und Kraftwerksbau

¢ Geeignet fiir groBe horizontale Maschinen bei der Zerspanung von Wellen, Walzen, Rotoren und optimal zur Zerspanung
groBer Flansche

Eigenschaften VH Spanbrecher
Fiir gute Spankontrolle in der Schwerzerspanung (iibergreifende Ausfiihrung)

Entwicklung basiert auf Studien der Schwerzerspanung

Gleichmé&Bige Spankontrolle durch den groBen Spanwinkel.
Breiterer Schneidkantenrticken fiir einen starkeren Schnitt.

Die einzigartige Behandlung der Schneidkante ermdglicht
einen gleichméasigen Schnitt.

Die optimierte Ausfiihrung der Spantasche gewéhrleistet
einen gleichméBigen Spanfluss.

VT Spanbrecher (Schweres Schruppen)

¢ Fiir hohe Standzeiten und stabile Zerspanung
e Ermdglicht hdhere Vorschiibe und groBe Schnitttiefen in der Schwerzerspanung

Eigenschaften VT Spanbrecher

Entwicklung basierend auf Studien des Zerspanungsmechanismus
bei der schweren Zerspanung

Die harte Schneidkante bietet hohe Standzeiten und eine stabile Zerspanung
durch den zweistufigen Spanwinkel der Schneidkante.

Verschiedene Schneidkantenriicken und eine Verstarkung der Schneidkante

Platzierung der spanbrechenden konvexen Erhebungen lenkt die
Zerspanungswarme ab, optimiert den Wendeschneidplattenverschleil
und absorbiert StoBe.

Anwendungsbereich der Spanleitstufen

A

»

Schnitttiefe, ap (mm)

GH
GH ap = 5,0-12,0 mm - fn = 0,55 - 1,20 mm/U

VH ap =6,0-15,0 mm - fn = 0,70 - 1,40 mm/U
\IT ap=7,0-17,0 mm - fn = 0,75 - 1,60 mm/U

»
'

Vorschub, fn (mm/U)
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Sorten zum Drehen
LW Spanbrecher (wiper fiir Mittlerebearbeitung)

e Steigerung der Produktivitat durch hohe Vorschubgeschwindigkeiten und Oberflichengiite
o Verbesserte VerschleiB- und Zahfestigkeit

Eigenschaften LW Spanbrecher

Kurvenférmige Schneidkante reduziert Schnittkréfte

Die Ausflihrung der Schneidkante erméglicht groBere Schnitttiefen
und geringere Schneidlasten und Wéarmeentwicklung.

Die Ausflihrung des Spanbrechers ermdglicht geringere Schnittiefen
Mit dem gleichm@Bigeren Spanfluss durch die Ausflihrung der Spantasche.

Drei-dimensionales Ecken-Design fiir geringere Schnitttiefen und
Schnittgeschwindigkeiten.

Wiper Wendeschneidplatte

Hohe Produktivitét

Verbesserte Oberfldchenglite

Hohe Vorschiibe verkiirzen Zerspanungszeit
Hohere Standzeiten durch geringere Schneidkrafte

VW Spanbrecher (Wiper fiir Schlichtbearbeitung)

e Steigerung der Produktivitat durch hohe Vorschubgeschwindigkeiten und Oberflichengiite
o Verbesserte VerschleiB- und Zahfestigkeit

Eigenschaften VW Spanbrecher

Hervorragend fiir die Schlichtzerspanung mit
ausgezeichneter Spankontrolle

Sicheres Einspannen der Schneidplatte, der Spanbrecher

ist in unmittelbarer Nahe zur Schneidkante.

Gleiche Schneidkante zum Spanbrecher fir mittlere Zerspanung.

3-dimensionale punktférmige Erhebungen an der Schneidkante reduzieren
die Schneidkréfte und bieten eine gute Spankontrolle bei geringen
Schnitttiefen.

m)

N
k=]
o

—_
o
o

Oberflachengiite (u

2 mal

—_
o
o

2 mal
—=p

o
o

./.

0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6
Vorschub, fn (mm/U)
herkommlicher Spanbrecher  -@- LW/VW Wiper Spanbrecher
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Produkte

Spanbrecher zur Schlichtbearbeitung

VL Spanbrecher

e Verbesserte Spankontrolle fiir die Bearbeitung von Materialien mit hoher
Zahigkeit wie kohlenstoffarmer Stahl, Rohre, Stahlplatten usw

¢ Verbesserte Spankontrolle und verringerte Schnittbelastung beim Anwemdungsbereich
von AuBenbearbeitung, Planenbearbeitung und Kopierenbearbeitung

¢ Verbesserte Schneidkantenfestigkeit fiir messbare Effizienz in der automatisierten Produktion

Eigenschaften
2-stufig ausgebildetete Spanbrecher - Zur Zerspanung von Baustahl

- Stabile Spankontrolle bei geringem Vorschub und Schnitttiefe
Mit speziellen Punkten gestaltet - Stabiler Spanbruch bei geringer Schnitttiefe

Angewandter Seitenspanwinkel - Verbesserte Spankontrolle bei der Plan- und Kopierbearbeitung
- Verringerte Schnittbelastung und bessere Oberfléchengiite

Vergleich der Spankontrolle FEM Schnittsimulationsanalyse im Design
o Werkstiick C22 Bei der Geometriegestaltung sind Spanformen und Spanfluss vorhersagbar.
e Schnittbedingungen  vc = 250 m/min-ap =0,5mm Optimaler Entwurf des Spanbrechers durch verschiedene
fn=0,2 mm/U - trocken Schnittbedingungen und Werkstoffe.
« Werkzeuge =3 DNMG150408-VL

- high

« temperature(C)

VL Spanbrecher ~WettbewerbA  Wettbewerb B Wettbewerb C D i

VB Spanbrecher

e Aligemeiner Spanbrecher, aufgrund der guten Spankontrolle fiir geringe Zerspanungstiefen

¢ 3-dimensionale Spanleitstufe erzielt geringeren Schnittwiderstand, hohe Steifigkeit der
Schnittkante und langere Standzeiten

o Stabile Spankontrolle beim Kopierdrehen und bei der Innenbearbeitung

low

Eigenschaften
6 Erhebungen an den Schneidkanten - Hervorragende Spankontrolle und Spanschnitt beim Kopieren mit verschiedenen Schnitttiefen.
Seitenspanwinkel - Hervorragendes Spanbruch beim Planen und Kopieren, iberlegene Standzeit durch verbesserte
Oberflachenrauheit und geringeren Schnittwiderstand
- Hervorragende Spanabfuhr und Zahigkeit bei der Bearbeitung mit hoher Schnitttiefe
Leistungsiibersicht

Bessere Bearbeitung, gute Spankontrolle, lingere Standzeit

VB Spanbrecher herkdmmlicher Spanbrecher
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Cermet Sorten zum Hochgeschwindigkeitsdrehen von Stahl

Wendeschneidplatte
WSP-Typ Bearbeitung Anwendung KORLOY Wettbewerber | Wetth b Wetth Wetth
A B
Kontinuierlicher Schnitt |  Bearbeitung von Baustahl mit erhdhter Spankontrolle VL FA GP TF FA
’ . Fiir leicht unterbrochenen Schnitt mit starkerer Schneide XP TSF LU
Negativ Allgemeiner STt | ¢ hei VG Spanbrecher B Fé co TS SE
T
» Allgemeiner Schnitt Fiir mittleren Bearbeitung bis Schlichten bei wenig Unterbrechungen va MC HQ AS,ZM SuU
Unterbrochener Schnitt Fiir mittleren Schnitt bis Schruppen bei groBen Unterbrechungen M MT HS ™ GU
Kontinuierlicher Schnitt Bearbeitung von Baustahl mit erhdhter Spankontrolle VL FA GP PF FP
—— . Erhdhte Spankontrolle beim Innendrehen
Positiv Kontinuierlcher Schnit mit stérkerer Schneide als VF Spanbrecher VF FG-PC Ha PS L
T
w Allgemeiner Schnitt Zur mittleren Bearbeitung bis Schlichten bei wenig unterbrochenem Schnitt MP FG HQ PS LU
Unterbrochener Schnitt Zur mittleren Bearbeitung bis Schruppen bei wenig unterbrochenem Schnitt C25 MT GK 24 SC
Empfohlene Schnittbedingungen Anwendungsbereich
Empfohlene Schnittgeschwindigkeit ve (mm/min) = A
Werkstoff Sorte E 400 CN1500
Minimum Empfohlen Maximum =3 Fiir Hochgeschwindigkeits-
o bearbeitung bei kontinuierlichem
CN1500 150 270 400 = p
c10 “‘1_'; 300 Schmitt
CN2500 130 240 350 -cf,,
s CN2500
45 CN1500 150 250 350 B Fiir Hochvorschubbearbeitung
CN2500 130 220 300 § 200 : und unterbrochenen Schnitt
f=2 N
=
CN1500 120 220 300 £
42CrMod A
CN2500 100 200 250 t 3 =
Kontinuierlicher Aligemeine Unterbrochener  \jorschub,
Schnitt Zerspanung Schnitt fn(mm/U)
Negativer Typ Positiver Typ
Schruppen i i Schruppen i C25 > i
Mittlere ; ; Mittlere ; 1
Bearbeitung 0 VQ > 0 Bearbeitung 0 MP > 0
Schlichten VB > Schlichten VL >
Ausgezeichnete — Ausgezeichnete e
Spankontrolle Empfohlen Hohe Stabilitét ) Spankontrolle Empfohlen Hohe Stabilitét /
; / :
Auswahlsystem Cermet Sorten
. Empfohlene Empfohlene Schnitt- .
Werkstoff Bearbeitung Sorte geschwindigkelt (m/min) 1S0 Anwendungsbereich
—— . P10
Kontinuierlicher Schnitt CC1500 325 (200-450) CC1500
Stahl P20 |
Unterbrochener Schnitt | CC2500 265 (180-350) P20 CC2500 |
Kontinuierlicher Schnitt CC1500 270 (180-350) K10 < CC1500
Unterbrochener Schnitt | CC2500 250 (150-300) k20 < cces00 |
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Produkte

Anwendungsbereich negative Wendeschneidplatten (Negative)

Stahl Gusseisen
Schweres Schweres
Schruppen Schruppen
Schruppen Schruppen °
Mittel @ @ Mittel @ ‘
Mittel - Mittel - @
Schlichten @ Schlichten
Schlichten @ @ Schlichten
(Empfohlen) (Empfohlen)
Rostfreier Stahl Nichteisenmetall
Schweres Schweres
Schruppen Schruppen
Schruppen RM Schruppen
Mittel MP MM Mittel
Mittel - Mittel -
Schlichten VP2 Schlichten
Schlichten Schlichten
(Empfohlen) (Empfohlen)
Warmfeste
Superlegierung
Schweres
Schruppen
Schruppen
&
Mittel -
Schlichten
Schlichten
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Anwendungsbereich positive Wendeschneidplatten ( Positive)

Schweres
Schruppen

Schruppen

Mittel

Mittel -
Schlichten

Schlichten

Stahl

OXONOXO),
®

(Empfohlen)

Schweres
Schruppen

Schruppen

Mittel

Mittel -
Schlichten

Schlichten

M

Rostfreier Stahl

C25

HMP MP
VL VF

FP

(Empfohlen)

Schweres
Schruppen

Schruppen

Mittel

Mittel -
Schlichten

Schlichten

Gusseisen

OL -4
@)

(Empfohlen)

Schweres
Schruppen

Schruppen

Mittel

Mittel -
Schlichten

Schlichten

Nichteisenmetall

®EE

(Empfohlen)

Schweres
Schruppen

Schruppen

Mittel

Mittel -
Schlichten

Schlichten

Warmfeste
Superlegierung

e

®
@
®

GIONONO

(Empfohlen)
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KORLQOY Spanbrecher zum Drehen

Produkte

Geometrie

Anwendungsbereich

Schneidkante

0,04 0063 010 016 025 04 063 10 16

Vorschub (mm/U)

25

40 63

0,1

0,16 025 04

Schnitttiefe (mm)

063 10 16 25 40

6,3

100 11,6 13

Merkmale

- E

0,10-0,35
0,2-1,5

Schlichten

Stabile Spankontrolle bei hochzahen Materialien;
kohlenstoffarmer Stahl, Rohrenstahl & Stahlplatten

Verbesserte Spankontrolle beim Plandrehen und bei
der Kopierzerspanung, hohere Oberflachengiite

,15-0,45
0,5-2,0

Schlichten

Verbesserte Spankontrolle fiir geringe Schnitttiefen

Hervorragende Spankontrolle bei der Kopier- und
Eckenbearbeitung

0,05-0,35

0,5-1,5

Schlichten

Gute Spankontrolle bei verschiedenen Schnitttiefen

Hochfeste Schneidkante durch den speziell entwickelten
Spanbrecher

17

l

A
%%

0,1

2-0,45
0,5-3,5

Mittlere Zerspanung bis Schlichten

Stabile Spankontrolle bei der Kopier- und
Innenbearbeitung mit verschiedenen Schnitttiefen

V Serie

0,10-0,40

Mittlere Zerspanung bis Schlichten

Schneidkanten fiir mittlere bis Schlichtbearbeitung bieten
eine verbesserte Kantenhérte

Erhohte Spankontrolle im Bereich geringer Schnitttiefen
Fir Cermet

22

o
N
&
l'w

T
7&

14g°

0,10-0,50

1,0-5,0

Mittlere Zerspanung

Gute Spankontrolle von der mittleren Schlichtzerspanung
bis zur mittleren Schruppzerspanung

Fiir die CNC-Zerspanung geeigneter Spanbrecher

=}
o

0.2

&)

20° 28°

0,70-1,40

6,0-15,0

Schwerzerspanung

Speziell fiir Schwerezerspanung entwickelt

Spezieller Spanbrecher fiir die Schwerindustrie wie
2. B. Schiffsbau und Kraftwerkstechnik

0,75-1,60

Schwerzerspanung

Speziell fir Schwerezerspanung entwickelt

Spezieller Spanbrecher fiir die Schwerindustrie wie z. B.
Schiffsbau und Kraftwerkstechnik

=) Anwendungsbereiche basieren auf dem Hauptzerspanungsmaterial
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KORLQOY Spanbrecher zum Drehen

Geometrie

Anwendungsbereich

Schneidkante

0,04 0063 0,10 0116 025 04 063

Vorschub (mm/U)
1,0

16

2,5

40 63

0,1

016 025 04 063

Schnitttiefe (mm)
10 16 25

4,0

6,3

100 11,6 13

Merkmale

]

0,05-0,20
0,1-

1,5

Schlichten

Hoch positive Schneidkante

Reduzierter Spankontakt minimiert Temperatur
und verbessert Standzeit

VP2

25

l

0,05-0,40

0,5-4,0

Mittlere Bearbeitung bis Schlichten

Stabile Spankontrolle bei der Kopierbearbeitung
mit verschiedenen Schnitttiefen

VP3

V Serie

24

1

0,05-0.

,45

0,5-4,5

Mittlere Bearbeitung

Hoch positive Schneidkante mit breiter Fase

Stabile Zerspanungsleistung im unterbrochenen Schnitt
mit hoher Z&hfestigkeit

Stabile Zerspanung und Spankontrolle bei Prozessen
mit hohen Schnitttiefen

VP4

7|
7(

26

18°

0,15-0,45

1,0-4,5

Schruppbearbeitung

Mittlere Bearbeitung von Inconel / Mittlere Bearbeitung,
Schruppen von rostfreiem Stahl

Spanbrecher erste Empfehlung fiir Inconel

Hohe Harte und stabiler Freiwinkel, um Kerbverschlei
beim Schruppen unebener Oberflachen vorzubeugen

0.32

0,25-0,55
1,2-7,0

Mittlere Bearbeitung und Schruppen

Hochvorschubbearbeitung / Kombination aus groBer
Freifldche und Spantasche

Flaches Spanbrecher-Design verhindert Wirrspéne bei
hohen Vorschiiben

Reduzierter VerschleiB an der Hauptschneide
durch spezielle Kantenbehandlung

10-0,40

0,5-2,5

Mittlere Bearbeitung / Schlichten von Stahl

Freiflachenwinkel reduziert Schneidwiderstand fiir
bessere Oberflachengiite

Spezielles Dot-Design beugt Wirrspanen bei klarem
Spanbruch vor

P Serie

|x

T
7:#

18°

-0,45

0,5-4,5

Mittlere Zerspanung von Stahl

Verbesserte Produktivitat durch ausgezeichnete
Spankontrolle bei verschiedenen Bedingungen

Stabile Standzeit durch reduzierte Schneidlast
bei hohen Vorschiiben und Geschwindigkeiten

2.0

|

18°

0,12-0,35

0,5-3,5

Mittlere Zerspanung bis Schlichten

Spanbrecher mit starker Schneide bei stark
unterbrochenem Schlichten und mittlerem Schnitt

Effektive Spankontrolle bei geringer bis hoher
Schnitttiefe durch 2-stufigen Hinterschnittwinkel

=3 Anwendungsbereiche basieren auf dem Hauptzerspanungsmaterial
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KORLOY Spanbrecher zum Drehen

Produkte

Geometrie

Schneidkante

Anwendungsbereich

0,04 0,063 010 0,16 025 04 063

Vorschub (mm/U)

10 16

25

40 63

0,1

0,16 0,25

Schnitttiefe (mm)

04 063 10 16 25 40

6,3

100 11,6 13

Merkmale

[

2.1

i

20°

0,12-0,45

Mittlere Bearbeitung von rostfreiem Stahl

Erste Wahl fiir kontinuierlichen Schnitt rostfreier Stahle
Optimierte Standzeit und Oberflachen-Finish durch
doppelte Freiflache kombinieren Zerspanbarkeit und
Zéhigkeit

Weite Spantaschen fiir guten Spanfluss bei hoher ap und
hohen Vorschiiben

M Serie

0,15-0,55
2,0-6,0

Schruppen von rostfreiem Stahl

Erste Wahl fiir unterbrochenen Schnitt oder Schruppen von
rostfreiem Stahl

Vermindert KerbverschleiB und Gratbildung bei hoher ap
und hohen Vorschiiben

Reduziert Schneidlasten / hohere Standzeit bei hohen
Vorschiiben

;

2.0

*J

16°

0,10-0,50
1,0-5,0

Mittlere Bearbeitung von Gusseisen

Geeignet fiir kontinuierlichen Schnitt von Kugelgraphit
und Grauguss

Ausgezeichnete Standzeit und Oberflache dank des
Freiflachenwinkels fiir bessere Leistung

Serie

l
mi

25

1

0,20-0,60

Schruppen von Gusseisen

Geeignet zur Bearbeitung von Kugelgraphit und Grauguss
bei hohen Vorschiiben und Geschwindigkeiten

Ausgezeichnete Zahigkeit und Ausbruchswiderstand
aufgrund flacher Freiflédche

25

13°

0,03-0,30

Zerspanung niedriglegierter & rostfreier Stéhle

Die scharfe Schneidkante erzeugt geringe Schneidkrafte,
Speziell entwickelte harte Hauptschneidkante

Geeignet fiir die Zerspanung von kohlenstoffarmen Stahl,
rostfreiem Stahl und Aluminium

i

3.1

21°

0,30-0,80
3,0-8,

Mittlere Zerspanung bis Schruppen

Geeignet fiir groBe Schnitttiefen und hohe Vorschiibe bei
der Zerspanung von Stahl und Gusseisen

Geeignet fiir die unterbrochene Zerspanung

G Serie

0.28

0,30-1,30

3,0-11,0

Schwerzerspanung

Dank harter Schneidkante sehr gut fiir die
Schwerzerspanung geeignet

Gute Spankontrolle durch geringe Schneidkraft

1

|
m;

14°

0,50-1,00

10,0

Allgemeine Bearbeitung

Geeignet fiir die allgemeine Zerspanung

=) Anwendungsbereiche basieren auf dem Hauptzerspanungsmaterial
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Korloy Hauptkatalog Drehen

KORLQOY Spanbrecher zum Drehen

Geometrie

Anwendungsbereich

Schneidkante

0,04 0063 0,10 0,16 025 04 063

Vorschub (mm/U)
1,0

16

25

4,0

6,3

0,1

0,16 0,25

Schnitttiefe (mm)

04 063 10 16 25

4,0

6,3

10,0

116 13

Merkmale

o
o

—

I

19

0,10-0,35
1,0-3,0

Schruppbearbeitung

Geeignet fiir unterbrochenes Schneiden
und Gusseisenbearbeitung

Gute Oberfldchengiite durch geringe Schnittkraft

Geeignet zum Aufbohren und zum Drehen
des AuBendurchmessers

.‘ﬁ’:
T

19

0,08-0,40
0,5-3,5

Mittlere Zerspanung

Geeignet fiir die allgemeine Zerspanung

Serie H-Positiv Serie C-Positiv Serie

0.

0,05-0,25

,1-1,5

Schlichten

Verbesserte Oberfldchengiite und MaBhaltigkeit
durch die stabile Innenbohrung

V-Positiv
H
=

0,05-0,20
0,1-1,0

Schlichten

Erhéhte Spankontrolle bei wenig kohlenstoffhaltigen
Stéhlen, Rohren und Stahlplatten

AO_S_‘

Schlichten

Fiir Spankontrolle bei geringer Schnitttiefe im Feinschnitt
Bessere Oberflachengiite und geringere Schnittbelastung

0,05-0,30

Mittlere Bearbeitung

Verbesserte Produktivitat durch ausgezeichnete
Spankontrolle bei verschiedenen Bedingungen

Stabile Standzeit durch reduzierte Schneidlast bei hohen
Vorschiiben und Geschwindigkeiten

0,03-0,40

0,1-4,0

Mittlere Zerspanung bis Schlichten

Exklusiver Spanbrecher fiir das Schneiden
von Aluminium und Aluminiumlegierungen

0,04-0,45

0,3-4,5

Mittlere Bearbeitung

Exklusiver Spanbrecher fiir das Schneiden
von Aluminium und Aluminiumlegierungen

AL Serie P-Positiv Serie

13°

0,0!

5-0,50
0,5-4,0

Mittlere Zerspanung bis Schruppen

Hohe Stabilitat der Schneidkante fiir gute Leistung bei
hoher Geschwindigkeit und unterbrochener Bearbeitung

Hohe Geschwindigkeit bei mittlerer und unterbrochener
Bearbeitung

=3 Anwendungsbereiche basieren auf dem Hauptzerspanungsmaterial
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Produkte

KORLOY Spanbrecher zum Drehen

Anwendungsbereich

Vorschub (mm/U)

Geometrie Schneidkante 004 0063 010 016 025 04 063 10 16 25 40 63 Merkmale
Schnitttiefe (mm)

o1 o016 025 04 063 10 16 25 40 63 100 116 13

“ Schlichten

1.5
‘ 0,01-0,12 Geringe Schnitttiefe mit scharfer Schneidkante

0,01-1,00 Hohere Standzeiten bei hohen Schnittgeschwindigkeiten
durch geringe Schneidkraft

Hohe Oberflachengiite

m Mittlere Zerspanung bis Schlichten

0,04-0,15

0,05-1,50 Verbesserte Spankontrolle fiir lange Standzeiten
und bessere Zerspanung

1

VP1 Mittlere Zerspanung

2

1
18° 0,05-0,30 . o ) ) .
Schlichten bis mittlere Bearbeitung mit stabiler
0,5-4,0 Schneidkante

Optimaler Spanbrecher fiir jede Schnitttiefe

Auto tool Serie

Mittlere Zerspanung (hohe Rautiefe)

0.5

1

0,03-0,25 Scharfe Schnei verhindert A iBungen
0,3-3,0 und leitet die Temperatur optimal ab

ede

i

Verbesserte Spanabfuhr beim Zerspanen mit niedrigem
bis hohem Vorschub

Schlichten

0,01-0,20 :
1e°3é Zerspanen verschiedener Werkstoffe (P, M, S)
0,1-2,0 Gute Oberflachengiite und geringe Schnittlast

durch scharfe Schneidkante

[
~

Mittlere Zerspanung (Wiper)

.

0,15-0,60
o E . Hervorragende Oberflachengiite und gute Spankontrolle
3 -

Fﬁhs// oG bei hohen Vorschiiben

Schlichten (Wiper)

Wiper Serie

0,15-0,50
0,535 Verbesserte Oberflachengiite bei geringer Schnitttiefe
F’\/J_ R und hohem Vorschub durch harte Schneidkanten

Mittlere Zerspanung bis Schlichten

o

2-0,45 Scharfe Schneide fiir geringe Schnitttiefen

3.0
0,12-0,
. Durch geringe Schneidlast Iangere Standzeiten
s #’\/ 1,0-4,5 bei hohen Vorschiiben

Sehr gute Oberflachenqualitat

Mittlere Zerspanung

Shaft Serie

0,15-0,50
16° 1,5-5,0 Hohe Standzeiten durch optimale Spanabfuhr

=) Anwendungsbereiche basieren auf dem Hauptzerspanungsmaterial
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Fiir den Werkstoff empfohlener Spanbrecher

Materialien: G10E, C15E, G25, St37-2, 17Cr3, 15CrMo5, andere Baustéhle
Stahl
Hérte: unter 180HB
Schnitt- Form der Wendeschneidplatte
Schnitt- Span- . Vorschub geschwin-
tiefe (mm) brecher S (mm/U) Sorten = gigkeit ‘ oo
(m/min)
VL B |
0.2- 010- NC3215 305
0.8 —%—‘ 020 | NC3225 | 250
-15 u,ﬂ : CN1500 | 260
Schlichten s “035 | cnasoo 230
VB
0.5- 015+ NC3215 340
1.0 . A.‘ 020 | NC3225 250
-2.0 sq; § ~0.40 | CN1500 240
Schlichten = | oN2500 | 210
VF
05- 0.05- | NC3215 | 305

1.0 ﬁ o
r— 15 | NC3225 | 270

-15 01|

Sehlichten 36{,%9_/— -0.35| NC5330 | 210

Ve
05-
15 S 012- | NC3215 | 285
-35 02| 025 | NC3225 | 255
Mittel bis GD%P%EV_ 045 NC5330 | 200
Schlichten

P
05-

0.10 - NC3215 300

1.0 16
-35 o3 L‘ 0.25 NC3225 250
Mittel bis e -0.40 | NC5330 200
Schlichten Gt‘J:l#

=
=
> \'[0]
205-
13 13 0.12- NC3215 | 300
35 013 02 | NC3225 | 250
Mittel bis 15 -0.42 | NC5330 200
Schlichten
cP
05-
13 o 0'10’28 NC3215P | 285
=35 ois : NC3225P | 250
Mittel bis T e -0.35
Schlichten
MP
0o . 015- | NC3215 | 300
“us 0] #‘—" 030 | NC3225 | 265
Mitel ol W— -0.45| NC5330 | 200
M
10 NC3215 | 295
0 22 010 - NC3225 | 260
50 oz =12 0.25 | NC5330 | 205
wittel s -0.50 | CN1500 | 220
1 ﬁ&/—/_ CN2500 | 200
HM
15- 22 0.12- NC3215 | 300

‘w‘f

e

25 &.j't’ - 0.28 | NC3225 | 265

Mit-te?ﬁ Aﬁrl_/_ -0.52 | NC5330 200

* Empfohlene Schnittbedingungen
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Fiir den Werkstoff empfohlener Spanbrecher

Produkte

Materialien: G10E, C15E, C25, St37-2, 17Cr3, 15CrMo5, andere Baustéhle
« Stahl
Hérte: unter 180HB
Schnitt- Form der Wendeschneidplatte
Schnitt- Span- . Vorschub geschwin-
tiofe (mm) | brecher |  “crneidkante | gpyy) | Sorten gt | o> oo A\ | & A
(m/min) '
GR
1'03;0 a 0.20 - NC3125 | 180-370
45 028 \ 0.35 | NC3225 | 150-330
-4 ’—3}21_/— -0.50 | NC5330 | 130-280
Schruppen
GH [ cnum EI
3.0-
70 026 0.30 - NC3125 | 180-370 FAKEIRR
-11.0 O 0.80 | NC3225 | 150-330 =
Schweres ° -1.30 | NC5330 | 130-280 600000 )
= | Schruppen
£
g VH E
=60-
10.0 08 070 - NC3215 | 50-250 —
-15.0 0% 100 | NC3225 | 50-150
somueres o e -1.40| NC5330 | 50-150
chruppen
(General)
70- vT B
12.0
J170 025 0.75 - NC3215 O
Schweres 1.20 | NC3225 _
Schruppen 20° 20° -1.60 | NC5330
(Hoch-
vorschub)
ﬂ Negativ
80A
VH

Schnitttiefe ap (mm)
(o]
o

4.0

20

0.2 0.4

« Empfohlene Schnittbedingungen

06 08
Vorschub fn (mm/U)
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Fiir den Werkstoff empfohlener Spanbrecher

Materialien: C10E, C15E, C25, St37-2, 17Cr3, 15CrM05, andere Baustihle
Stahl
Hérte: unter 180 HB
Schnitt- Form der Wendeschneidplatte
Schnitt- . Vorschub geschwin-
tiefe (mm) Spanbrecher Schneidkante (mm/U) Sorten digkeit
(m/min)
FP
01- 001 - NC3215 | 350
0.5 05, 006 | NC3225 | 270
-10 " | 0,20 | CN1500 | 260
Schlichten #T/v_/_ <01 oN2500 | 240
VL
o NC3215 | 305
: (;5 4 0.05 - NC3225 270
: o - 010 | NC5330 | 210
senine0 o -0.20 | CN1500 | 260
r/_ CN2500 | 240
VF
NC3215 | 305
01- NC3225 | 270
05 T 0‘0(;51'5 NC5330 | 210
-15 01 ] 0,25 CC1500 | 260
Schiichten e;!zm/* 251 GN1500 | 250
32 CN2500 | 230
Z
= HMP
06- NC3215 | 320
15 19 0.10- NC3225 | 285
-25 s 0.20 | NC5330 | 225
Mittel bis sa{i_ﬁ* -0.30 | CN1500 | 240
Schlichten CN2500 220
P NC3215 | 300
06-
10 S 019, | NCazes | 250
-25 ~ 030 CN1500 | 240
Mittel ks =01 cn2s00 | 200
€25
08- NC3215 | 320
"0 1o 0.12- NC3225 | 285
Ta0 015 025 | NC5330 | 225
schruoe 5 -0.32| CN1500 | 230
efruppen CN2500 | 210

o
o
e
=
<

IS
o
>»
»

Schnitttiefe ap (mm)
w
o

20

0.2 03

»>
0.4

Vorschub fn (mm/U)

« Empfohlene Schnittbedingungen
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Produkte

Fur den Werkstoff empfohlener Spanbrecher

: L ’ L ) i a
Materialien C45, G55, 34CrM04, 41CrMod4, andere allgemeine Stéhle
. Stahl
Harte: 180-260 HB
Schnitt- Form der Wendeschneidplatte
Schnitt- . Vorschub geschwin-
tiefe (mm) Spanbrecher Schneidkante (mm/u) Sorten | jiokeit
(m/min)
VB
05- 0.5 - NC3215 | 340
1.0 — : NC3225 | 250
01| | 0.20
-2.0 P i 0.4 | CN1500 | 230
Schiichten ﬁL—/_ Y1 CN2500 190
VF
0'51'0 s 0.08- | NC3215 | 305
: 09 015 | NC3225 | 270
-15 o1 |
Schlichten sﬁﬁ%‘is/_/_ -0.35| NC5330 250
Ve
05-
1.0 17 0.12- NC3215 | 285
.35 S 0.25 | NC3225 | 250
Mittel bis o Vo -0.45| NC5330 | 200
Schlichten
LP
05-
1.0 16 0.10- NC3215 | 300
25 L,‘ ‘ 0.25 | NC3225 | 250
0.13
Mittel bis 018 ) -0.40 | NC5330 | 200
Schlichten 6“#W
MP
> 0'51'5 v 015- NC3215 | 300
= ' —j 0.30 | NC3225 | 250
© -45 02 |
8| i . %TF%L&/_ -0.45| NC5330 | 200
M
10 NC3215 | 260
: 2'5 22 0.15 - NC3225 245
To 05— ‘ 0.25 | NC5330 | 205
-9 u,?.; -0.50| CN1500 | 210
e 5”1;(%/—/_ ON2500 | 170
GR
1'03: . » 0.20- | NC3125 | 180-370
Ois 028 \ 0.35 | NC3225 | 150-330
Sehruope l—?}zw_/— -0.50 | NC5330 | 130-280
chruppen
go- |VM
10.0 i NC3215 | 50-250
150 o 0'71000 NG3030 | 50-150
Schweres a0 - ;140 NC500H | 50-150
Schruppen : NC5330 | 50-150
(General)
70- vT
12.0 075 - NC3215 | 50-250
-17.0 o Do | NC3030 | 50-150
gccr?r\ﬁlslr): .160 NC500H | 50-150
20° 20° =0
(Hoch. NC5330 | 50-150
vorschub)
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Fiir den Werkstoff empfohlener Spanbrecher

Materialien: C45, G55, 34CrMo4, 41CrMo4, andere allgemeine Stihle
Stahl
Harte: 180-260 HB
Schnitt- Form der Wendeschneidplatte
Schnitt- . Vorschub geschwin-
tiefe (mm) Spanbrecher Schneidkante (mm/U) Sorten digkeit
(m/min)
FP
01- 001- | NC3215 | 350
0.5 15,‘ 006 | Nc3225 270
-1.0 Zocig “0.20 | CN1500 260
Schlichten r/v_/_ e CN2500 240
VL
04 NC3215 345
e 1 0.05 - NC3225 310

0-_51 . 010 | NC5330 | 240

— AT 0| Qi) e

VF
NC3215 | 265
01- NC3225 | 300
£ o5 T ‘ 0'05’1'5 NC5330 | 230
S -15 o1 0.5 CC1500 | 260
Schlichten 1 71 CN1500 240
CN2500 | 210
MP
0.6-
15 A 010- | Nea215 | 300
-25 L O oap| Ne3225 | 250
Mittel 7{”%/\/_ .
25
08- NC3215 | 320
0 o 012- NC3225 | 285
30 01 015 | NC5330 | 225
oo 5 -0.32 | CN1500 | 230
chruppen CN2500 | 200

« Empfohlene Schnittbedingungen
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Fiir den Werkstoff empfohlener Spanbrecher

Produkte

Materialien: 4NiCr610, 14NiCr614, 40NiCrMo2-2, 40CrNiMo, X210Cr12, X30WCrV9, andere
gehértete Stéhle (z.B. 41CrMo4) Stahl
Hérte: 260-350 HB
Schnitt- Form der Wendeschneidplatte
Schnitt- . Vorschub geschwin-
tiefe (mm) Spanbrecher Schneidkante (mm/u) Sorten | jiokeit
(m/min)
VB
0.5- 0.5 - NC3215 | 200
1.0 19 ‘ ! NC3225 148
o1 | 0.20
=20 &Q* - 040 | CN1500 | 220
Schiichten ﬁL—/_ Y1 CN2500 | 200
VF
05-
0.08 -
1.0 ﬁ NC3215 | 180
0.15
-15 01| NC3225 | 159
Schlichten S{jﬁ%gs/—/_ -0.30
Ve
05-
1.5 17 ‘ 0.12- NC3215 | 168
.35 02| 0.25 | NC3225 | 150
Mitel bis 6”%# - -0.45| NC5330 | 200
Schlichten
LP
05-
1.0 16 0.10 - NC3215 | 250
25 » L,‘ ‘ 0.25 | NC3225 | 200
Mittel bis 08 ) -0.40 | NC5330 | 200
Schlichten 6“#1%&/_
MP
= 0'51'5 v 015 - NC3215 | 250
S : —j 0.25 | NC3225 | 200
(=2 0.2
| 45 5{;?%[&/_ -0.45| NC5330 | 200
VM
1.0- 015.- NC3215 | 174
25 22 “025 | NC3225 | 153
-5.0 %7; 050 ON1500 | 120
Mittel 50{;’ (ﬁ&/_/_ Y| cN2500 | 100
GR
1'03' 0 o 0.20 - NC3125 | 180-370
Cas 028 \ 0.35 | NC3225 | 150-330
- I_#m—/_ -0.50 | NC5330 | 130-280
Schruppen
60 " NC3215 | 50-250
10.0 B -
2150 o] 0'71000 NC3030 | 50-150
Schweres - - L140 NC500H | 50-150
Schruppen Y| NC5330 | 50-150
(General)
70- [T [ snvm 4
12.0 NC3215
0.75 -
-17.0 NC3030
e 25| Mot O
20° 20° i
Hoch. NC5330
vorschub)

« Empfohlene Schnittbedingungen
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Fir den Werkstoff empfohlener Spanbrecher

Materialien: 4NiCr610, 14NiCr614, 40NiCrMo2-2, 40CrNiMo, X210Cr12, X30WCrV9, andere
gehdrtete Stéhle (z.B. 41CrMo4) Stahl
Hérte: 260-350 HB
Schnitt- Form der Wendeschneidplatte
Schnitt- . Vorschub geschwin-
tiefe (mm) Spanbrecher Schneidkante (mm/U) Sorten digkeit
(m/min)
FP
0.1- 0.01- NC3215 350
0.5 E’.‘ 006 | NC3225 | 270
-1.0 Zocig ~0.20 | CN1500 260
Schlichten r/v_/_ ’ CN2500 240
VL
04 NC3215 305
- 4 0.05 - NC3225 310
0-51 5 L —— 010 | NC5330 | 240
Sehichton S -0.25 | CN1500 210
CN2500 190
VF
NC3215 330
0.1 - NC3225 | 300
£ 05 T ‘ 0'05’1'5 NC5330 | 230
gl -5 o1 "o | CC1500 | 260
Schlichten 1 : CN1500 250
CN2500 | 240
mMP
06 NC3215 305
: 1'5 17 0.10 - NC3225 | 285
Tos o0z | ‘ 015 | NC5300 | 225
Mit-tel. 745? 150 -0.30 | CN1500 240
ﬁ[‘/\/_ CN2500 | 220
€25
08- NC3215 320
S0 1o 0.12- NC3225 | 285
Ta0 015 015 | NC5330 | 225
Schruon 150 -0.32 | CN1500 100
chruppen CN2500 80

« Empfohlene Schnittbedingungen
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Fiir den Werkstoff empfohlener Spanbrecher

Produkte

Materialien:

X2CrNi19-11, X2CrNiMo17-13-2, X8Cr17, X5CrNiCuNb16-4

Ferrit, Austenit, Martensit, ausscheidungshértende Stihle Rostfreier Stahl M
Hérte: 135-300 HB
Schnitt- Form der Wendeschneidplatte
Schnitt- . Vorschub geschwin-
tiefe (mm) Spanbrecher Schneidkante (mm/U) Sorten digkeit
(m/min)
VP2
05- PC8105 | 185
1.5 0s 0.10- PC8110 170
40 ! 020 | PC8115 | 160
Mittel bis ﬁ'\/ -0.40| PC5300 | 135
Schlichten PC5400 120
MP
10 PC8105 | 175
: 2'0 22 0.15 - PC8110 160
: 02l - 0.23 | PC8115 | 150
una® ST -045| PC5300 | 130
PC5400 | 110
2
®
g MM By By Y [ [
= NCO115 | 190
05- N g2 | NCot2s | 170
3.0 ﬂ:—" 005 | NCO135 | 130
Milte-lli.ss ﬂ’?v '045 PC8110 160
10° 20 -0.
Schllchisn {j&/_ PC8115 150
PC5300 | 130
RM
NC9115 | 190
2.0 - v 015- NC9125 | 170
40 0a1 ‘—T : NC9135 | 130
-6.0 L 080 | Posiio | 160
Schruppen : PC8115 150
PC5300 | 130
V' Negativ
= 60A
£
= RM
S 50
ko MM
E 40
3
3,0 | BN
2,0 | R
1,0 i
0

01 02 03 04 05 06

Vorschub fn (mm/U)

« Empfohlene Schnittbedingungen
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Fiir den Werkstoff empfohlener Spanbrecher

Materialien: X2CrNi19-11, X2CrNiMo17-13-2, X8Cr17, X5CrNiCuNb16-4
Ferrit, Austenit, Martensit, ausscheidungshirtende Stihle Rostfreier Stahl D\\ﬂ
Hérte: 135-300 HB
Schnitt- Form der Wendeschneidplatte
Schnitt- . Vorschub geschwin-
tiefe (mm) Spanbrecher Schneidkante (mm/U) Sorten digkeit ‘ “ Moo
(m/min) ‘@
VL lscvm 4
PC8105 | 215
01- e 0.05- PC8110 | 195 S—
0.5 o : PC8115 | 190 |
-1.0 . ‘ 0_'100 o0 | PC5300 | 165 :
Schlichten %r/_ ' PC5400 135
NC5330 | 165
HMP Y LY L |
PC8105 | 190
03- . 00s. | PCBI0 | 175 i
10 Con | om0 | PCBIIS | 170 7 @
Mittel ;.30 W -0.25 | PEO300 | 135 4 | ¢
Schiichten o= PC5400 | 120
NC5330 | 150
=
S MP Y Ly | |
PC8105 | 190
03- PC8110 | 175
15 . ‘L" 0'05’1'5 PC8I15 | 170 @
-3.0 = : PC5300 | 135 /
Mittel %TP:E?”/\/_ "035] posago | 120 :
NC5330 | 150
25 Y [y L |
1.0- 0.08 Postio | 10| (7= =
Ny 0] o)
: 015 013 | PC5300 | 155 / @ A
schrup:és Y.%ﬁ_/_ -025| pcoozo | 185 | ([ I (@)

M Positiv

A

>
o
»

w
o

Schnitttiefe ap (mm)

C25

2,0

1,0

01 02 03 04
Vorschub fn (mm/U)

« Empfohlene Schnittbedingungen
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Fiir den Werkstoff empfohlener Spanbrecher

Produkte

Materialien: G625, GG30, GGG40, GGG70, Lamellengraphit (Grauguss),
Kugelgraphit-Gusseisen Gusseisen
Harte: 135 -185 HB Zugfestigkeit: 450 N/mm?
Schnitt- Form der Wendeschneidplatte
Schnitt- . Vorschub geschwin-
tiefe (mm) Spanbrecher Schneidkante (mm/u) Sorten digkeit ‘ “ Moo
(m/min) ‘@
VR
1.03—0 0.20 -
: 0.35 NC6310 | 220-420
-45 - 0.60
Schruppen :
1'53: . 0.20 -
: 0.30 NC6310 | 350-550
-6.0 - 0.60
Schruppen .
C/B none
1.0- 015-
25 0.30 NC6310 | 140 - 420 O
-6.0 ;060 NC6315 | 120 - 290
= Schruppen
s
(=2
2 MK
1'02_5 20 0.10 -
: &'ﬂ’ 0.25 NC6310 | 350-550
- 50 ot te -050
Mittel i Fﬁ—/_
05- B25
2-035 . A‘ 0‘233:5 NC6310 | 140-380
it o AT o0 | NCB315 | 120-290
Schruppen
MP
e 22 010- 1 yee3to | 140-380
-25 St 02 15| NCB315 | 120-290
Mittel 5%#/_ :
MP
1.0 -
3.0 17 0.10 -
'45 o2 | ‘ 0.20 | NC6310 | 225-290
o o 3 -0.35
5| Mitel 7%%
."ﬁ
S c25
8- 115- 010
3.0 e 19 0'25' NC6310 | 285-340
-6.0 15 - 0.40 NC6315 200
Schruppen \ 7
K3 Negativ 3 Positiv
g 60A g 4,0 4
g 50 ‘ RK g
= i i £ 30
E : g >
£ 40 Mk £ €25
3 ) : 3
30 2,0 . MP
20 MP o
10 ~—
~
0 » Vorschub fn (mm/U) 0 » Vorschub fn (mm/U)
01 02 03 04 05 06 0,1 0,2 0,3 0,4

« Empfohlene Schnittbedingungen
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Fiir den Werkstoff empfohlener Spanbrecher

Materialien: Nichteisenmetalle
Nichteisenmetall
Harte: 20-110 HB
Schnitt- Form der Wendeschneidplatte
Schnitt- . Vorschub geschwin-
tiefe (mm) Spanbrecher Schneidkante (mm/U) Sorten digkeit
(m/min)
HA
z 0.52-0 E:L,‘ 010 -
5 20 QQ%%/ 0.20050 Hot | 500
= Mitel e
0.1- AK
1.5 250 0.03 - HO1 1000
-5.0 0.20 | ND1000 | 1000
Mittel bis -0.50 | PD1000 1000
Schlichten
AM vecrisods 4R verz0s20 4
=z |03 o 0.04 - HO1 1000
= 20 e
a 55 > 0.25 ND1000 1000
o L -0.55| PD1000 | 1000
Mittel
0.5- AR
25 0.05 - HO1 1000
6.0 2 0.30 | ND1000 | 1000
Mittel bis -0.60 | PD1000 1000
Schruppen
Materialien: Kupfer-, Bronzelegierungen, Nichteisenmetalle
Hérte: 20-110 HB Nichteisenmetall
Schnitt- Form der Wendeschneidplatte
Schnitt- . Vorschub geschwin-
tiefe (mm) Spanbrecher Schneidkante (mm/u) Sorten digkeit
(m/min)
HA
z 0.52-0 %_<L,‘ 040 -
5 20 QQ%%/ 0_2(;)50 Hot | 1000
= witel e
0.1- AK
15 250 0.03 -
-4.0 0.20 HO1 1000
Mittel bis -0.40
Schlichten
AM  vcaiooios R voorzz0520
0.3- 051
= 20 25, 0.04 -
g as i 0.25 HOT 1000
&1 it -0.45
05- AR
25 15 0.05 -
-5.0 0.30 HO1 1000
Mittel bis -0.50
Schruppen
“ Negativ “ Positiv
—_ A = A
E D0 E 60
g g
% é 50
£ 30 £40
w w
3,0
1,0
2,0
1,0
0 Vorschub fn (mm/U) 0 . . . _

« Empfohlene Schnittbedingungen
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0,3

5

0,

Vorschub fn (mm/U)
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Produkte

Fiir den Werkstoff empfohlener Spanbrecher

Materialien: Inconel, Nimonic, Stellit, Ti Legierung
HRSA, Titanlegierung
Hérte: 160-350 HB
Schnitt- Form der Wendeschneidplatte
Schnitt- . Vorschub geschwin-
tiefe (mm) Spanbrecher Schneidkante (mm/u) Sorten digkeit ‘ “ Moo /(%\ 35 o
(m/min) ‘® %<> ‘
VP1 onee 4
o1 . 005- | PC8110 | 60 —
o e — 0.10 | PC5300 | 50
-1 ’M -020| NC5330 | 50 —
Schlichten
05- VP2 Jonve A
Y s |00 | eostio | 6o
Mittel bis W -0.40 PC5300 4
.= | Schlichten
®
§ VP3
0.05 - 0.05 -
20 05 «L»‘ 045 | PC8110 | 60
-3.0 aﬂ‘ ) PC5300 40
Mittel 'Hgﬁ_/_ -025
VP4
1'02-5 2y | 015 60
: o17| ‘ 020 | PC8115
40 el 035 40
Schruppen s%ﬁ;‘s‘/_ :
VP1
0'52_.0 ] 0'0052'3 PC8110 60
-4.0 = 030 PCB300 | 45
Schlichten .
MS
0.2-
:% 1.0 ﬁ 0'0031'0 PC8110 60
8 =25 . : PC5300 45
S wittel WZ%T/_ -0.25
FS
01-
0.8 = 0'001 og | Po8TIO | 60
15 1w 20| PCB300 | 45
Schlichten :
E Negativ E Positiv
£ 604 =
E E 404
g b F VP1
s 50 o
£ £ 30
S 40 s
3 5
2] [%2]
3,0 20
2,0
10
1,0
0 > 0 : >
01 02 03 04 05 06 0.1 02 03
Vorschub fn (mm/U) Vorschub fn (mm/U)

« Empfohlene Schnittbedingungen

KORLOY Drehen J 81



Korloy Hauptkatalog Drehen

Codesystem (IS0) fiir Drehwendeschneidplatten

C N M G 12

Wendeschneid- Freiwinkel Toleranzen Plattentyp Schneidenldnge,
plattenform Durchmesser Innenkreis
o Wendeschneidplattenform 9 Freiwinkel
C N
© 0 &7 B = E e
5 7 15 20°
B C D E
Spezial-
R S E N P 0

e Toleranzen Plattentyp

©

oo O\ g st“ Q§/ — ]

m: siehe Abb.
g y 3 (W RN
Ansenkung 70°-90°  Ansenkung 70°-90°
Klasse d m t
A B C
A +0,025 +0,005 +0,025
C £0,025 £0,013 +0,025
H +0,013 +0,013 +0,025
E +0,025 +0,025 +0,025 L r\l r/‘ ‘:]
G £0,025 +0,025 +0,13 E
o o
g +0,05-+0,15 +0,005 +0,025 Ansenkung 70°-90
K* +0,05-+£0,15 +0,013 +0,025
F G H
L* +0,05-£0,15 +0,025 +0,025
M +0,05-+0,15 +0,08-+ 0,20 +0,13
N* +0,05-+0,15 +0,08-+ 0,18 +0,025 | ‘ ‘ | | |
U* +0,08-£0,25 +0,18-£0,38 +0,13 E
*Seiten basieren auf ungeschliffener Wendeschneidplatte \ , \ ’
Toleranz fiir C, E, H, M, 0, P, R, S, T, W Plattenform (Ausnahmefall) Ansenkung 70°-90°
- Toleranz fiir d Toleranz fiir m J M N
J,KLMN U M, N U
6,350 +0,05 +0,08 +0,08 +0,13
9,525 +0,05 +0,08 +0,08 +0,13 I\J j | |
12,700 +0,08 +0,13 +0,13 +0,20 E \: :7
15,875 +0,10 +0,18 +0,15 +0,27
Ansenkung 40°-60° Ansenkung 40°-60°
19,050 +0,10 +0,18 +0,15 +0,27
25,400 +0,13 +0,25 +0,18 +0,38 Q

Toleranz fiir D Plattenform (Ausnahmefall)

- G

d Toleranz fiir d Toleranz fiir m
6,350 +0,05 +0,08 IZEZI Spezial-
9,525 +005 +0,08 E ausfiihrung
12,700 +0,08 +0,13 Ansenkung 40°-60°  Ansenkung 40°-60°
15,875 +0,10 +0,15
19,050 +0,10 +0,15 u w X
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Produkte

Codesystem (IS0) fiir Drehwendeschneidplatten

04 08 - MP
@ o

©

Hohe der Schneidkante Eckenradius Spanbrecher zum Drehen
e Schneidenldange, Durchmesser Innenkreis @ Hohe der Schneidkante
12 04
Schneidenldnge —. |
t t
Durchmesser C
g g . ff} @ ﬁ Innenkreis
\ L | [ ) |
. t t
Metrisch @ (mm) | [ |
03 04 03 06 03 02 3,97
04 05 04 08 04 08 03 4,76 Symbol Hohe der Schneidkante (t)
05 06 05 09 05 09 03 5,56 Metrisch mm
06 6,00 01 1,59
06 07 06 11 06 11 04 7,94 0 1,79
08 09 07 13 07 13 05 7,97 T 1,98
08 8,0 02 2,38
09 11 09 16 09 16 06 9,525 ™ 278
10 10,00 03 318
11 13 11 19 11 19 07 11,11 - 397
12 12,00 04 476
12 15 12 22 12 22 08 12,70 05 5,56
o I I I I &
’ 07 7,94
16 16,00 0 05
17 21 17 30 17 30 11 17,46 » 11‘11
19 23 19 33 19 33 13 19,05 0 12’70
A AU () Symbol fiir kleine Wendeschneidplatten
22 27 22 38 22 38 15 22,225
25 25,00
25 | 31 25 | 4 | 25 | a4 | 17 25,40 @ Spanbrecher
32 38 31 54 31 54 21 31,75 MP
32 32,00 -
Negative Spanbrecher
0 Eckenradius
08 VL VF VB Ve va W w
M VR GH VH VT SR B25
r
HA HM GR VP1 VP2 VP3 VP4
Symbol Eckenradius ° ‘
00 0-0,2
01 0,1 LP MP MM RM MK RK cP
02 02 .
Positive Spanbrecher
04 04
08 08
12 1,2
16 1,6 FP VL HMP MP €25 AK AM
20 2,0
24 24
28 28
32 32 AR FS mMs VP1 L MU
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

CN__

r MaRe (mm)
P I d t d'
. 09 9,525 | 3,18 3,81
Rhombisch 80° Negativ IREETINS S AN
q | ‘7 ¢ 19 19,05 | 6,35 7,93
80 I - - 25 254 9,52 9,12
Werkstoff Schnittmodus
Stahl 2l e | % e |3 | @3 | % L NN ] @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl | s ° |3 s | x| |8 |« & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen o x| ezl s s | s ° | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall o | 3
HRSA, Titanlegierung S ° e | o s | & e | s | o
Gehérteter Stahl [ s |3 o | 3
Sorten Schnittbedingungen
" : olologloglwv| v o|l|lo|lw v|w| w o|lo|lo|lw|o|8B|2
Wendeschneldplatten Bezelchnung @ § @ % §> g :9: § % § = g g § % =5 § § é = | w | fn(mml) | ap(mm)
5|5|8|3|8|2|2|2/2|2|2/2/28|RR2|2L|2|5|5|2¢=
CNGG-VP1 CNGG120402-VP1 o A|O o | o 001010 | 0,0-1,00
g CNGG120404-VP1 o ® | O o | O 0,05-0,15 0,10-1,50
§ CNGG120408-VP1 A A | O o | O 0,07-0,20 0,10-1,50
CNGG-VP2 CNGG120408-VP2 o o|o o | o 005030 | 050450
2
E
=
CNGG-VP3 CNGG120404-VP3 o A| A A | O 005-030 | 0,10-3,00
= CNGG120408-VP3 o o | A A | O | 010-040 0,50-4,50
= CNGG120412-VP3 O Ao ® | O | 0,12-050 0,50-5,00
CNMA CNMA120404 [ ] [ ] 0,15-0,60 1,00-5,00
CNMA120408 A | A (] 0,15-0,60 1,00-6,00
CNMA120412 o A | A O 0,15-0,70 1,50-6,00
CNMA120416 A | A 0,20-0,80 2,00-6,00
- CNMA160608 e} 0,15-0,70 2,00-6,00
§ CNMA160612 [ ] 0,15-0,70 2,00-6,00
{:E) CNMA160616 A | A 0,15-0,70 2,00-6,00
@ CNMA160630 o 0,15-0,70 2,00-6,00
CNMA160650 o 0,15-0,70 2,00-6,00
CNMA190608 [ ] 0,15-0,70 2,00-10,00
CNMA190612 ] 0,15-0,70 2,00-10,00
CNMA190616 [ ] 0,20-1,00 3,00-10,00
CNMG-B25 CNMG120404-B25 o | o A| A |A|A o ° 0,17-045 | 1,00-5,00
CNMG120408-B25 e | o A | A A | A e} o o o [ 0,23-0,60 1,50-5,00
- CNMG120412-B25 ol e A | A A | A ¢} 0,25-0,60 2,00-5,00
§ CNMG160608-B25 A | A Ao 0,25-0,60 2,00-6,50
§ CNMG160612-B25 A|A|A|e e} 0,27-0,60 2,00-6,50
2 CNMG160616-B25 A | A [} e} 0,27-0,60 2,00-6,50
E CNMG190604-B25 o A | A 0,20-0,45 3,00-8,00
= CNMG190608-B25 A | A Ao 0,25-0,60 3,00-8,00
CNMG190612-B25 A | A Ao ¢} o o o 0,30-0,60 3,00-8,00
CNMG190616-B25 A | A | O|O 0,23-0,70 3,00-8,00
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Wendeschneidplatten zum Drehen

CN__

r MaRe (mm)
Vo | d t d’
. 09 9525 | 318 | 381
Rhombisch 80° Negativ IREETINNS S S N
W | ‘7JLL 19 19,05 | 6,35 | 7,93
80 I 25 254 | 952 | 912
Werkstoff Schnittmodus
Stahl N e | & | |3 o 3 e | e @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m o |3 s | % | s | & 8 & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen « IS s | s o | 2 |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N o | s
HRSA, Titanlegierung S ] e o 3 = e | s | 0o 3
Geharteter Stahl [ E N o | 3
Sorten Schnittbedingungen
. . olologloglw v o|l|lo|lw v|w v o|lolo|lw|o|B|2
Wendeschneidplatten Bezeichnung @ § @ § §,~ § 683 § % é = g g § % = | 5 § % g = | w | fn(mm) | ap(mm)
§|5|8|8|2/2|2|2|2|2|2/2|2|R|2|R|2|&2|5|5|2 %
CNMG-GR CNMG120408-GR ® | o | A | A o 0,20-0,50 1,00-7,00
CNMG120412-GR O | A | A| A o 0,25-0,50 1,30-7,00
CNMG120416-GR o A | O 0,25-0,60 1,80-6,00
CNMG160608-GR ® | A | A 0,20-0,70 1,00-8,00
- CNMG160612-GR ® (A | A | A o 0,25-0,70 1,30-8,00
§ CNMG160616-GR e | o | A o | o 0,25-0,75 1,80-8,00
% CNMG190608-GR O|O| A | A|O 0,20-0,70 1,70-10,00
@ CNMG190612-GR ® | o | A | A o 0,30-0,75 1,70-10,00
CNMG190616-GR ® | 0 | A | A 0,30-0,80 1,80-10,00
CNMG190624-GR o|o|o 0,35-0,85 2,00-12,00
CNMG250724-GR 0,40-1,00 2,30-15,00
CNMG250924-GR o e |0 0,40-1,00 2,30-15,00
- CNMG-GS CNMG120404-GS ] A o A 0,05-0,25 0,10-3,00
§ CNMG120408-GS o | o OO | A A A 0,10-0,50 1,00-5,00
% CNMG120412-GS o|lo|o A A 0,13-0,65 1,00-5,00
E CNMG160612-GS o o | o o 0,13-0,65 1,00-6,50
g CNMG190612-GS o ® | O| A|O|O 0,13-0,65 1,00-7,80
CNMG190616-GS o | o o 0,13-0,65 1,00-7,80
CNMG-HA CNMG120404-HA A A A A A 0,05-0,20 0,80-3,50
8 é CNMG120408-HA A A A | O | A A 0,10-0,40 0,80-3,50
g § CNMG120412-HA o A A 0,13-0,55 0,80-3,50
CNMG-HS CNMG090304-HS A 0,05-0,20 1,00-2,50
CNMG090308-HS A 0,10-0,20 1,00-2,50
CNMG120404-HS o o A A A 0,05-0,20 1,00-4,50
CNMG120408-HS o O|O|O| A|O| A|O|A 0,10-0,40 1,00-4,50
g CNMG120412-HS O|O| A|O| A A 0,13-0,55 1,00-4,50
CNMG160612-HS o oo A A 0,13-0,55 2,00-6,00
CNMG160616-HS ) A A 0,15-0,60 2,00-6,00
CNMG190612-HS o O|O|O | A|O| A A 0,13-0,55 2,00-7,30
CNMG190616-HS o o|o | o o A 0,15-0,60 2,00-7,30
CNMG-LP CNMG090308-LP [ NN 0,10-0,30 0,30-1,50
CNMG120404-LP A | A [ 0,10-0,35 0,30-2,00
CNMG120408-LP A | A [] 0,10-0,40 0,50-2,50
CNMG120412-LP e e [ 0,13-0,45 0,80-3,00
= CNMG-LW CNMG120408-LW A | A |O| A A 0,15-0,60 1,00-5,00
§ CNMG120412-LW A | A|O A 0,20-0,70 1,00-6,00
2
=
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

CN__

r MaRe (mm)

P I d t d'

. 09 9,525 | 3,18 3,81

Rrombisch 80° Negativ O 8+ ez

q | ‘7JLL 19 19,05 | 6,35 7,93

80 I 25 254 9,52 9,12

Werkstoff Schnittmodus

Stahl e % | 3% | 0 3 = L NN ] @ Kontinuierlicher Schnitt

Rostfreier Stahl s o |3 E N S R & Allgemeine Zerspanung

Gusseisen o x| ezl s s | s ° | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall o | 3
HRSA, Titanlegierung S ° e | o & & 3 |3 e | s | o
Gehérteter Stahl [ s |3 o | 3

Sorten Schnittbedingungen

A : olologloglwv| v o|l|lo|lw v|w| w o|lo|lo|lw|o|8B|2

Wendeschneldplatten Bezelchnung @ § g % §> % :9: § é § g g g § % % g § § é = | w | fn(mml) | ap(mm)
5|5|8|3|8|2|2|2/2|2|2/2/28|RR2|2L|2|5|5|2¢=

CNMG-MK CNMG120404-MK A A 0,05-030 | 0,90-4,00

CNMG120408-MK A | A 0,10-0,50 1,00-5,00

CNMG120412-MK A | A 0,13-0,60 1,30-5,00

CNMG120416-MK ¢} 0,15-0,60 1,30-5,00

5 CNMG160608-MK o 0,28-0,70 1,80-7,00

H CNMG160612-MK o 0,28-0,72 2,00-8,00

CNMG160616-MK e} 0,28-0,74 2,00-8,00

CNMG190608-MK [} 0,33-0,78 2,50-9,00

CNMG190612-MK [ ] 0,35-0,78 2,60-9,50

CNMG190616-MK o 0,35-0,80 | 2,60-10,00

CNMG-MM CNMG090304-MM o 0,08-035 | 050550

CNMG090308-MM e | o ° 0,10-0,40 0,50-5,50

CNMG120404-MM O| A|@®@ | @ o o o 0,10-0,40 0,50-5,50

CNMG120408-MM A | A Ao o o o 0,12-0,45 0,50-5,50

% CNMG120412-MM A|A Ao o | o 0,15-0,60 0,50-5,50

§ CNMG120416-MM e | o | o ° 0,20-0,65 0,50-5,50

2 CNMG160608-MM e | o o [ ) 0,12-0,45 0,50-7,00

g CNMG160612-MM oO|e | e | e e | o 0,15-0,60 0,50-7,00

CNMG160616-MM oO|e | e | e e | o 0,18-0,65 0,50-7,00

CNMG190608-MM e | o o [} 0,12-0,45 0,50-8,50

CNMG190612-MM Ao | o o o o 0,15-0,60 0,50-8,50

CNMG190616-MM e | o | o e | o 0,18-0,65 0,50-8,50

CNMG-MP CNMG090304-MP o | A ° . 010-040 | 040380

CNMG090308-MP o | A ° ° 0,15-0,40 0,50-4,00

CNMG090408-MP 0,15-0,40 0,50-4,00

CNMG120404-MP A | A Ao A | ® | A |O A | A 0,10-0,40 0,40-4,00

CNMG120408-MP A | A A | A e |  ® o O A | A 0,15-0,45 0,50-4,50

CNMG120412-MP A | A A | A O |@®@ | @ @ O A | O 0,15-0,50 0,80-5,00

g CNMG120416-MP oO|le | e ] e | o o 0,28-0,55 1,00-5,00

CNMG160608-MP A | A [ ] e | e o 0,15-0,50 0,50-7,00

CNMG160612-MP A | A [ ) oO|e| e | e 0,18-0,60 0,80-7,00

CNMG160616-MP o | A [ ) o 0,15-0,60 1,00-7,00

CNMG190608-MP e} 0,15-0,60 0,50-8,50

CNMG190612-MP o 0,10-0,40 0,40-3,80

CNMG190616-MP A | A e o o 0,15-0,40 0,50-4,00

CNMG-RK CNMG120404-RK o 0,20-047 | 1,30-6,00

CNMG120408-RK A | A 0,20-0,50 1,50-6,00

CNMG120412-RK A | A 0,28-0,53 1,80-6,00

s CNMG120416-RK A | A 0,28-0,63 2,00-6,00

§ CNMG160608-RK Ao 0,28-0,70 1,80-7,00

§ CNMG160612-RK o | A 0,28-0,72 2,00-8,00

CNMG160616-RK ol e 0,28-0,74 2,00-8,00

CNMG190612-RK (] 0,35-0,78 2,60-9,50

CNMG190616-RK [} 0,35-0,80 2,60-10,00
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Wendeschneidplatten zum Drehen

CN__

r MaRe (mm)
Ve | d t d’
. 09 9525 | 318 | 381
Rhombisch 80° Negativ IREETINNS S S N
W | ‘7JLL 19 19,05 | 6,35 | 7,93
80 I 25 254 | 952 | 912
Werkstoff Schnittmodus
Stahl N e | & | |3 o 3 e | e @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m o |3 s | % | s | & 8 & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen « IS s | s o | 2 |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N o | s
HRSA, Titanlegierung S ] e o 3 = e | s | 0o 3
Geharteter Stahl [ E N o | 3
Sorten Schnittbedingungen
. . olologloglw v o|l|lo|lw v|w v o|lolo|lw|o|B|2
Wendeschneidplatten Bezeichnung @ § @ § §,~ § 683 § % é = g g § % = | 5 § % g = | w | fn(mm) | ap(mm)
5|5|8|3|2|2|2|2/2|2|2/2/ 282222552 ¢=
CNMG-RM CNMG120404-RM e | o o [ 2NN 0,10-0,50 2,00-6,00
CNMG120408-RM A | A | Ao e | o o 0,15-0,55 2,00-6,00
CNMG120412-RM A Ao e | o 0,20-0,60 2,00-6,00
- CNMG120416-RM e | o o o| e 0,25-0,70 2,00-6,00
§ CNMG160608-RM e | o o (] 0,15-0,55 2,00-8,00
E CNMG160612-RM oO|le|e | @ [ 0,20-0,60 2,00-8,00
@ CNMG160616-RM O| A|@®@ | @ [ ] 0,25-0,70 2,00-8,00
CNMG190608-RM e | o o [ ] 0,15-0,55 2,00-10,00
CNMG190612-RM A o |0 [ ] 0,20-0,60 2,00-10,00
CNMG190616-RM e | o o [ ] 0,25-0,70 2,00-10,00
CNMG-VB CNMG120404-VB A | A | A | A | A A [ ] o 0,15-0,35 0,30-2,00
é CNMG120408-VB A | A | A | A | A A [ ] o 0,15-0,45 0,50-2,00
% CNMG120412-VB Ao [ ] 0,20-0,50 0,50-2,00
CNMG-VC CNMG120404-VC A | A [ ] ° 0,10-0,35 0,30-2,00
;_', g CNMG120408-VC A | A ° ° 0,15-0,40 0,50-3,00
= § CNMG120412-VC A | A o 0,15-0,45 0,50-3,00
CNMG-VF CNMG090304-VF A | A A 0,07-0,30 0,50-1,50
é CNMG090308-VF o o 0,1-0,30 0,50-1,50
'-?(_: CNMG120404-VF o) O|O|O| A A A 0,07-0,30 0,50-1,50
@ CNMG120408-VF O| O | A| A o o 0,10-0,40 0,50-1,50
CNMG-VL CNMG120404-VL A | A A 0,05-0,25 0,10-1,00
é CNMG120408-VL Ao A | A A 0,10-0,35 0,20-1,50
S
= CNMG120412-VL A | O o 0,10-0,35 0,20-1,50
ow
CNMG-VM CNMG090304-VM O | A 0,05-0,30 0,90-3,50
CNMG090308-VM A | A 0,10-0,45 1,00-3,50
CNMG120404-VM [ NI A | A A | A A 0,05-0,30 0,90-5,00
CNMG120408-VM [ NI O| O | A| A A | A A A 0,10-0,50 1,00-5,00
CNMG120412-VM O| O | A| A A | A| A o 0,13-0,60 1,30-5,00
3 CNMG120416-VM o A o o 0,20-0,60 1,50-5,50
= CNMG160608-VM A | A A o) 0,10-0,50 1,00-6,70
CNMG160612-VM O|O | A|O A A o) 0,13-0,60 1,30-6,70
CNMG160616-VM o | o 0,13-0,60 1,30-6,70
CNMG190608-VM L] 0,13-0,65 1,30-7,00
CNMG190612-VM o|lo|O| e o A 0,15-0,70 1,50-7,00
CNMG190616-VM o o 0,18-0,75 1,80-7,00
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

CN__

Rhombisch 80° Negativ

80W.'_J7JLL 2

MaRe (mm)

d t d'

9525 | 318 | 381

12,7 | 476 | 516

ya
09
di 12
d 16

15,875 | 6,36 | 6,35

19,05 | 6,35 | 7,93

254 | 952 | 912

Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | & | e |3z o 3 = L NN ] @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m s o |3 E N S R & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen «x IS s | s ° | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall )] |3
HRSA, Titanlegierung S [ e o T | = e | s | o 3
Geharteter Stahl H| s |3 o | 3
Sorten Schnittbedingungen
A . olologloglwv| v o|l|lo|lw v|w| w o|lo|lo|lw|o|8B|2
Wendeschneidplatten Bezeichnung @ § @ % §> g :9: § % é = g g § % = | 5 § § é = | w | fn(mml) | ap(mm)
5|5|8|3|8|2|2|2/2|2|2/2/28|RR2|2L|2|5|5|2¢=
CNMG-VP1 CNMG120404-VP1 [0) A | O ® | O | 005-0,15 0,10-1,50
g CNMG120408-VP1 o) A | O A 0,07-0,20 0,10-1,50
§
CNMG-VP2 CNMG120404-VP2 [ A| A | A | A|O A | O 0,05-0,3 0,10-3,00
;." g CNMG120408-VP2 o o A| A | A A O A | O | 010040 0,50-4,50
=5
ow
CNMG-VP3 CNMG120404-VP3 A| A | A A A | A | 005030 0,10-3,00
b CNMG120408-VP3 O[O | O | A| A | A|A A | A | 010040 0,50-4,50
s CNMG120412-VP3 A| A | A | A A | A | 012050 0,50-5,00
CNMG190612-VP3 o o 0,25-0,55 1,00-8,00
CNMG-VP4 CNMG120408-VP4 [ 0,15-0,35 1,00-4,00
g CNMG120412-VP4 [] 0,20-0,40 1,00-4,00
5 CNMG190608-VP4 [] 0,15-0,45 1,00-8,00
* CNMG190612-VP4 [ ] 0,20-0,50 1,20-8,50
CNMG-vVQ CNMG090304-VQ 0,05-0,30 0,50-3,50
s CNMG090308-VQ 0,08-0,30 0,80-4,00
g CNMG090408-VQ o [ ] 0,05-0,30 0,50-3,50
% CNMG090412-VQ ° 0,08-0,30 0,80-4,00
g CNMG120404-VQ A | A | Ao o 0,05-0,30 0,80-4,00
H CNMG120408-VQ A|lAa|ala o 008040 | 0804,00
CNMG120412-VQ o| o 0,10-0,40 0,80-4,00
CNMG-VR CNMG120412-VR o | O 0,30-0,60 1,50-7,00
g CNMG120416-VR [¢) 0,35-0,65 1,70-7,00
§ CNMG190612-VR o |0 0,35-0,70 2,00-10,00
@ CNMG190616-VR e |0 0,35-0,75 2,20-10,00
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Wendeschneidplatten zum Drehen

CN__

r MaRe (mm)
Vo | d t d’
. 09 9525 | 318 | 381
Rhombisch 80° Negativ IREETINNS S S N
q | ‘7JLL 19 19,05 | 6,35 | 7,93
80 I 25 254 | 952 | 912
Werkstoff Schnittmodus
Stahl N e | & | |3 o 3 e | e @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m o |3 s | % | s | & 8 & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen « IS s | s o | 2 |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N o | s
HRSA, Titanlegierung S ] e o 3 = e | s | 0o 3
Geharteter Stahl [ E N o | 3
Sorten Schnittbedingungen
. . olologloglw v o|l|lo|lw v|w v o|lolo|lw|o|B|2
Wendeschneidplatten Bezeichnung @ § @ § §,~ § % § % é = g g § % = | 5 § % g = | w | fn(mm) | ap(mm)
5|5|8|3|2|2|2|2/2|2|2/2/ 282222552 ¢=
CNMG-VW CNMG120404-VW A | A o o A 0,10-0,30 0,50-3,00
g g CNMG120408-VW A | A o A 0,15-0,50 0,50-4,00
= CNMG120412-VW A | O 0,20-0,55 1,00-4,50
ow
CNMM-GH CNMM120408-GH A | A 0,30-0,60 2,50-8,00
CNMM120412-GH A | O 0,30-0,70 2,50-8,00
CNMM160612-GH O| O | A 0,30-0,90 2,50-8,00
g CNMM160616-GH O| O | A 0,30-1,20 2,50-8,00
% CNMM160624-GH A 0,30-1,50 2,50-8,00
g CNMM190608-GH A | A 0,30-0,60 2,50-8,00
g CNMM190612-GH A | A Ao 0,30-0,70 3,00-8,00
3 CNMM190616-GH A | A | A | A 0,45-0,90 3,00-8,00
CNMM190624-GH A | A | A A 0,55-1,20 4,00-9,00
CNMM250724-GH ® | A | O 0,55-1,20 5,00-12,00
CNMM250924-GH A | A |0 | A 0,55-1,20 5,00-12,00
CNMM-GR CNMM120408-GR 0,20-0,50 1,00-7,00
g CNMM120412-GR 0,25-0,50 1,30-7,00
_;—: CNMM190612-GR A 0,30-0,75 1,70-10,00
w
CNMM-VH CNMM190612-VH A | A| A 0,50-0,90 5,00-10,00
28 CNMM190616-VH A | A A 0,50-1,10 5,00-10,00
é g CNMM190624-VH A | A A 0,60-1,20 6,00-12,00
DG CNMM250724-VH ® | A | O 0,70-1,40 6,00-15,00
CNMM250924-VH A | A A 0,70-1,40 6,00-15,00
CNMM-VT CNMM190612-VT A | A |0 | A 0,60-1,00 6,00-13,00
8 g,_ CNMM190616-VT A | A|O 0,60-1,10 5,00-10,00
g _§ CNMM190624-VT A | A A 0,60-1,60 7,00-13,00
33 CNMM250724-VT ® | A | O 0,75-16,00 | 7,00-17,00
CNMM250924-VT A | A | A|A 0,75-16,00 | 7,00-17,00
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen
DN _ r

e
—— MaRe (mm)
- 1
@ Rhombisch 55° NegatIV ‘ de 1I1 9,225 3,18f4,76 3?181
SE— 15 | 12,7 |4,76-6,35| 516
55° \ \ \ t \ 19 [15875| 635 | 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl 2l e | % @ 3 0|3 % % |0 O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl M s | s LR SRS A T Y & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen o x| ezl s s 2| s ° | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall o | 3
HRSA, Titanlegierung S ° e | o & & 3 |3 e | s | o
Gehérteter Stahl [ s |3 o | 3
Sorten Schnittbedingungen
" : olologloglwv| v o|l|lo|lw v|w| w o|lo|lo|lw|o|8B|2
Wendeschneldplatten Bezelchnung @ § @ % §> % :9: § % § = g g § % =5 § § é = | w | fn(mml) | ap(mm)
5|5|8|3|8|2|2|2/2|2|2/2/28|RR2|2L|2|5|5|2¢=
DNGG-VP1 DNGG150404-VP1 o o o | o 005015 | 0,0-150
% DNGG150408-VP1 ¢} o | O 0,07-0,20 0,10-1,50
§ DNGG150604-VP1 e} o | O 0,05-0,15 0,10-1,50
DNGG150608-VP1 e} o | O 0,07-0,20 0,10-1,50
w < DNGG-VP2 DNGG150408-VP2 o 0,10-040 | 0,50-4,50
22
]
£3
DNGG-VP3 DNGG150404-VP3 o o | o ® | O 005-030 | 0,10-3,00
DNGG150408-VP3 o e | o ® | O | 010-045 0,50-5,00
© DNGG150412-VP3 o e | o ® | O | 0,12-050 0,50-5,00
H DNGG150604-VP3 o A | A ® | O | 005-030 0,10-3,00
DNGG150608-VP3 e} A | A ® | O | 010-045 0,50-5,00
DNGG150612-VP3 [¢] [ N ® | O | 0,12-050 0,50-5,00
DNMA DNMA150404 o o 0,17-0,55 | 0,40-4,00
- DNMA150408 e} e} 0,25-0,55 0,80-4,00
g DNMA150412 ° 0,25-065 | 0,50-4,00
E DNMA150604 e} 0,17-0,55 0,40-4,00
@ DNMA150608 A 0,25-0,55 0,80-4,00
DNMA150612 A 0,25-0,65 1,20-4,00
DNMG-B25 DNMG150402-825 o o|o 0,15-040 | 050-350
é_ DNMG150404-B25 ol e e | ® O | e e} 0,17-0,45 1,00-4,00
g
2 DNMG150408-B25 ol e ® | A O | @ ¢} 0,17-0,55 1,50-4,00
(53
2 DNMG150412-B25 e | o 0,25-0,55 1,50-4,00
g DNMG150604-B25 ] o | @ A |0 0,17-0,55 1,50-4,00
= DNMG150608-B25 ° A| A | Ao e} (¢} ° 0,17-0,55 1,50-4,00
DNMG150612-B25 A | A ] e} 0,25-0,55 1,50-4,00
DNMG-GR DNMG150408-GR ° A 0,20-0,50 | 1,00-7,00
- DNMG150412-GR o | O 0,25-0,90 1,30-7,00
§ DNMG150416-GR o | O 0,30-0,75 1,80-7,00
-EEJ DNMG150608-GR A | A | A 0,20-0,50 1,00-7,00
@ DNMG150612-GR ® | A | A 0,25-0,70 1,30-7,00
DNMG150616-GR O | A 0,20-0,75 1,80-7,00
DNMG-GS DNMG150404-GS o o o 0,07-0,40 1,00-5,00
o5 DNMG150408-GS ¢} A o o 0,10-0,50 1,00-5,00
§§ DNMG150604-GS A o A 0,07-0,40 1,00-5,00
=3 DNMG150608-GS e} A o A 0,10-0,50 1,00-5,00
DNMG150612-GS o 0,10-0,65 1,00-5,00
DNMG-HA DNMG150404-HA A A A 0,05-0,30 | 0,80-3,50
% §’ DNMG150408-HA o o A A 0,10-0,40 0,80-3,50
g 5 DNMG150604-HA A A A 0,05-0,30 0,80-3,50
DNMG150608-HA A A A 0,10-0,40 0,80-3,50
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Wendeschneidplatten zum Drehen

DN__

- MaRe (mm)
— 1 1
. °N ti d d a5 375476 ¢
/57 Rhombisch 55° Negativ HY O pmmm
55‘,\\ ! ! ! t ! 19 [ 15,875 6,35 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | % | o 3 | 0 | 3 L N ] @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl o s L I N & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen o x| olsl s s | s o | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall o | 3
HRSA, Titanlegierung S ° e | o s & 3|3 e | s | o
Gehérteter Stahl H s | o | 3
Sorten Schnittbedingungen
. . o|lo|lolo|lw| wv| oglolo|w|w|w | L o|lo|lo|lw|o ||
Wendeschineidplatten Bezeichnung @ § @ § 5; § 683 § % é = g g § % A § % g = | w | fn(mm) | ap(mm)
SJEHEBEEIEEEIEEE IR HE I EEHEE
DNMG-HS DNMG110404-HS A A A 0,05-035 | 0,80-2,50
DNMG110408-HS e} e} A 0,10-0,40 1,00-2,50
DNMG150404-HS o ¢} A A 0,05-0,35 0,80-4,00
] DNMG150408-HS e} oO|O]| O A 0,10-0,40 1,00-4,00
= DNMG150412-HS o O (€] o 0,13-0,55 1,00-4,50
DNMG150604-HS A A A 0,05-0,35 0,80-4,00
DNMG150608-HS A | O | A A 0,10-0,40 1,00-4,50
DNMG150612-HS o | O ¢} A A 0,10-0,55 1,00-4,50
DNMG-LP DNMG110404-LP Ale 0,07-0,30 | 0,30-1,50
& DNMG150404-LP A | A [ ) 0,10-0,35 0,30-2,00
% DNMG150408-LP o | A [ ) 0,10-0,40 0,50-2,50
é’; DNMG150412-LP o0 [ ] 0,13-0,45 0,80-3,00
§ DNMG150604-LP A | A [} 0,10-0,35 0,30-2,00
§ DNMG150608-LP A | A [} 0,10-0,40 0,50-2,50
DNMG150612-LP A | A [ 0,13-0,45 0,80-3,00
5 DNMG-LW DNMG150608-LW A | A 0,20-0,60 | 1,00-5,00
= DNMG150612-LW e o 0,20-0,60 1,00-5,00
k)
g
DNMG-MK DNMG150404-MK ° 0,05-0,30 | 0,90-5,00
DNMG150408-MK [} 0,10-0,50 1,00-5,00
o] DNMG150412-MK e} 0,13-0,60 1,30-5,00
s DNMG150604-MK A|a 005030 | 090500
DNMG150608-MK A | A 0,10-0,50 1,00-5,00
DNMG150612-MK A | A 0,13-0,60 1,30-5,00
DNMG-MM DNMG110404-MM A | A|lA|O o e | O 0,08-0,35 | 0,50-5,00
- DNMG110408-MM A | A | A ® | O 0,10-0,40 0,50-5,00
% DNMG150404-MM e | o o e | o 0,10-0,40 0,50-6,40
é)% DNMG150408-MM A | A Ao e | o | o 0,12-0,45 0,50-6,40
2 DNMG150412-MM A|©® A |0 [ ) 0,15-0,60 0,50-6,40
g DNMG150604-MM ole|e]e ole|e|ale 010040 | 050-640
DNMG150608-MM A | A Ao e | o o ° 0,12-0,45 0,50-6,40
DNMG150612-MM A | A Ao e | o 0,15-0,60 0,50-6,40
DNMG-MP DNMG110404-MP o | A ° o0 010040 | 0,40-3.80
DNMG110408-MP o | A ® |  O|O e o 0,15-0,40 0,50-4,00
DNMG150404-MP A | A A e | ® @ O A 0,10-0,40 0,40-4,00
DNMG150408-MP A | A A e | ® @ O ® | O 0,15-0,45 0,50-4,50
g DNMG150412-MP A | A [ ) e |  ® o O A | O 0,15-0,50 0,80-5,00
DNMG150604-MP A | A A | A O |@®@ | @@ @ O A | O 0,10-0,40 0,40-4,00
DNMG150608-MP A | A A | A|O|@®@|@®@ | @® O A | O 0,15-0,45 0,50-4,50
DNMG150612-MP A | A A | A e | o o O A | O 0,15-0,50 0,80-5,00
DNMG150616-MP A 0,15-0,55 0,85-5,00
_ DNMG-RK DNMG150408-RK o 0,15-0,50 | 1,50-5,00
= DNMG150412-RK ° 0,20-060 | 1,80-5,00
E DNMG150608-RK A | A 0,15-0,50 1,50-5,00
@ DNMG150612-RK A | A 0,20-0,60 1,80-5,00
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

DN__

S MaRe (mm)
i 55° Ne ativ dl - e AR AN
@ RhombISCh g v L 15 1‘2,7 4:76-6:35 5:16
55° ! t 19 [ 15875| 6,35 793
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | & | e |3z o 3 = L NN ] @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m s o |3 E N S R & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen «x IS s | s ° | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall )] |3
HRSA, Titanlegierung S ° e | o s | & e | s | o
Geharteter Stahl H| s |3 o | 3
Sorten Schnittbedingungen
A . olologloglwv| v o|l|lo|lw v|w| w o|lo|lo|lw|o|8B|2
Wendeschneidplatten Bezeichnung @ § @ % §> % :9: § % § = g g § % = | 5 § § é = | w | fn(mml) | ap(mm)
SEEEHEEEEEEEHEEE S IHEEEE
DNMG-RM DNMG150404-RM e | o o [ 0,10-0,50 2,00-6,00
- DNMG150408-RM A | A | Ao [] 0,15-0,55 2,00-6,00
§ DNMG150412-RM A oo [] 0,20-0,60 2,00-6,00
-EE: DNMG150604-RM e | o o [] 0,10-0,50 2,00-6,00
@ DNMG150608-RM A|A|A ° e} 0,15-0,55 2,00-6,00
DNMG150612-RM A| A | A o 0,20-0,60 2,00-6,00
DNMG-VB DNMG150404-VB A|lo® | A |0 o A o @) 0,10-0,35 0,30-2,00
DNMG150408-VB e | o o o A o (] [ 0,15-0,45 0,50-2,00
g DNMG150412-VB e |0 ° 0,15-0,45 0,50-2,00
é DNMG150604-VB A | A | A | A | A A [] 0,10-0,35 0,30-2,00
DNMG150608-VB Ao | @ | A | A |A A [ o) 0,15-0,45 0,50-2,00
DNMG150612-VB Ao [ ] 0,20-0,50 0,50-2,50
- DNMG-VC DNMG150404-VC o |0 o [ 0,10-0,35 0,30-2,00
% DNMG150408-VC A | A [ 0,15-0,40 0,50-3,00
50) DNMG150412-VC e |0 o 0,10-0,35 0,50-3,00
2 DNMG150604-VC A | A [ 0,10-0,35 0,30-2,00
g DNMG150608-VC A | A 0,15-0,40 0,50-3,00
DNMG150612-VC e |0 ] 0,15-0,45 0,50-3,00
DNMG-VF DNMG110402-VF o | O 0,05-0,20 0,20-1,00
DNMG110404-VF A A 0,07-0,30 0,50-1,50
DNMG110408-VF 0,10-0,40 0,50-1,50
s DNMG150404-VF ° 0,07-0,30 0,50-1,50
é DNMG150408-VF oo | o ) 0,10-0,40 0,50-1,50
3 DNMG150412-VF o | o 0,15-0,50 0,60-1,50
DNMG150604-VF A A 0,13-0,30 0,50-1,50
DNMG150608-VF O| O | A 0,10-0,40 0,50-1,50
DNMG150612-VF 0,15-0,50 0,60-1,50
DNMG-VL DNMG150404-VL o @) 0,05-0,25 0,10-1,50
DNMG150408-VL e | e O | e 0,05-0,30 0,20-1,50
g DNMG150412-VL [¢) 0,10-0,30 0,25-1,50
5._,) DNMG150604-VL A | O A 0,05-0,25 0,10-1,50
DNMG150608-VL A | O ® | ® | O | A ) 0,05-0,30 0,20-1,50
DNMG150612-VL o | o 0,10-0,30 0,25-1,50
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Wendeschneidplatten zum Drehen

DN__

S MaRe (mm)
0
. o N t' a T4 1o ! 'd 6 d
/357 Rnombisch 55° Negativ B rmama
55° ! t 19 | 15,875 6,35 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P e |2 | e |3 o 3 L N ] @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m o | s s | % |8 |8 |8 & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen « IS s | s o | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N L A
HRSA, Titanlegierung S ] e o 3 = e | s | 0o 3
Gehérteter Stahl H s | o | 3
Sorten Schnittbedingungen
. . o|lo|lolo|lw| wv| oglolo|w|w|w | L o|lo|lo|lw|o ||
Wendeschineidplatten Bezeichnung @ § @ § 5; § 083 § % é = g g § % A § % é = | w | fn(mm) | ap(mm)
5|5|8|3|2|2|2|2/2|2|2/2/ 282222552 ¢=
DNMG-VM DNMG110404-VM A 0,05-030 | 0,90-4,00
DNMG110408-VM A | A o 0,10-0,50 1,00-4,00
DNMG110412-VM o o 0,13-0,50 1,30-4,00
DNMG150404-VM ® | O A | A A | A |O 0,05-0,30 0,90-5,00
g DNMG150408-VM [ I ) A | A A|® | O o 0,10-0,50 1,00-5,00
DNMG150412-VM e | A Ao 0,13-0,60 1,30-5,00
DNMG150604-VM e | o O | A | A o | A A 0,05-0,30 0,90-5,00
DNMG150608-VM ® | O ¢} A | A A | A |O A 0,10-0,50 1,00-5,00
DNMG150612-VM O|O| A| @ ® | @ | O o 0,13-0,60 1,30-5,00
DNMG-VP1 DNMG150404-VP1 A | A . 0,05-0,15 | 0,10-1,50
g DNMG150408-VP1 A | A [} 0,07-0,20 0,10-1,50
§ DNMG150604-VP1 A | A A 0,05-0,15 0,10-1,50
DNMG150608-VP1 A | A (] 0,07-0,20 0,10-1,50
DNMG-VP2 DNMG150404-VP2 A|A|A|A ® | O | 005030 | 0,0-3,00
;.') g DNMG150408-VP2 A | ©® | A | A A 0,10-0,40 0,50-4,50
= § DNMG150604-VP2 e} A | ©® | A | A [ ] 0,05-0,30 0,10-3,00
DNMG150608-VP2 A | A | A | A A | O 0,10-0,40 0,50-4,50
DNMG-VP3 DNMG150404-VP3 Aloe|O|e@ ® | A | 005030 | 0,0-3,00
DNMG150408-VP3 o | o | o A ® | A 0,10-0,45 0,50-5,00
] DNMG150412-VP3 e | o | o o e | o 0,12-0,50 0,50-5,00
= DNMG150604-VP3 A | A A | A A | ® | A | A 0,05-0,30 0,10-3,00
DNMG150608-VP3 O|O | O | A | A| A |A ® | O | A 0,10-0,45 0,50-5,00
DNMG150612-VP3 A | A A | A [ 2NN ) 0,12-0,50 0,50-5,00
_ DNMG-VP4 | DNMG150408-VP4 o 020045 | 1,00-5,00
é DNMG150412-VP4 o 0,25-0,50 1,00-5,00
é DNMG150608-VP4 o Ao 0,20-0,45 1,00-5,00
@ DNMG150612-VP4 [ ) 0,25-0,50 1,00-5,00
DNMG-VQ DNMG110404-VQ A o 0,05-0,30 | 0,50-3,50
g DNMG110408-VQ 0,08-0,40 0,80-4,00
c% DNMG150404-VQ ® | O | A A 0,05-0,30 0,80-3,50
2 DNMG150408-VQ A | A |0 A o 0,08-0,40 0,80-4,00
% DNMG150604-VQ A | A | A A o 0,05-0,30 0,80-4,00
DNMG150608-VQ A | ©® | A | A o 0,08-0,40 0,80-4,00
DNMG-VW DNMG150404-VW o 0,10-035 | 0,30-3,00
;‘Cj g DNMG150408-VW . 0,10-0,40 | 0,30-3,00
§ = DNMG150604-VW A | A 0,10-035 | 0,30-300
DNMG150608-VW A | A |0 0,10-0,40 0,30-3,00
DNMX-SH DNMX150404R-SH o A o 0,150,30 | 1,00-4,00
DNMX150408R-SH O o 0,15-0,50 1,50-5,00
= DNMX150604L-SH A | A A 0,15-0,30 1,00-4,00
= DNMX150604R-SH A | A A e} 0,15-0,30 1,00-4,00
DNMX150608L-SH A | A A [e] 0,15-0,50 1,50-5,00
DNMX150608R-SH A | A A o 0,15-0,50 1,50-5,00
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

KN__

55 ° Negativ T
Parallelogramm g i |oms | as |
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | & | e |3z o 3 = L NN ] @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m s o |3 E N S R & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen «x IS s | s ° | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall )] [ N
HRSA, Titanlegierung S [ e o T | = e | s | o 3
Geharteter Stahl H| s |3 o | 3
Sorten Schnittbedingungen
. . cololololw| v o|lo|lo|lw| wv|w| w|lo|o o | B |2
Wendeschneldplatten Bezelchnung @ § g % § g :9: § % é g g g E % g g § § é = | w | fn(mml) | ap(mm)
SEEEHEEEEEEEHEEE S IHEEEE
KNUX-11 KNUX160405L-11 A | A|A|A o o o 020035 | 1,00-6,00
B KNUX160405R-11 A | A A | A [ ] ¢} A e} 0,20-0,35 1,00-6,00
= KNUX160410L-11 A | A Ao ¢} 0,30-0,60 1,50-6,00
KNUX160410R-11 A | A A | A ¢} 0,30-0,60 1,50-6,00
- KNUX-12 KNUX160405L-12 A | A|O| A 025035 | 1,50-6,00
§ KNUX160405R-12 ® | A O | A 0,25-0,35 1,50-6,00
{:E, KNUX160410L-12 A | A A | A e} 0,40-0,70 1,50-6,00
¢ KNUX160410R 12 o ale|a 040070 | 150600
RN MaRe (mm)
| d t d'
_— ] 09 | 9,525 3,18 3,81
. T i 12 | 127 4,76 5,16
rRund Negativ | | T e ew T
L 25 | 254 16,35-9552| 9,12
. d t 31 [ 3175 [ 952 | 127
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e |z e |3 o |3 e | o @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m £ £ g | % |8 |8 | % & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen x I YRS s | s o | s |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N o | 3
HRSA, Titanlegierung S| [ ] o o T e | 3 | 0o ¢
Gehérteter Stahl H] E I o |3
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung = % = % § § § é % § § § § slg|lg|2|8 % % (o) | ap ()
55|8|8|8|8|2|8|8|8|2|8|8|8|8|8|8|8|2|5/8|8 ’
RNMG-B25 RNMG090300-B25 o 090-450 | 0,09-0,90
§_ RNMG120400-B25 ® | O 1,20-4,80 0,12-1,20
_§' RNMG150600-B25 A O 1,15-1,50 1,50-7,50
<7>; RNMG190600-B25 A 1,90-7,60 0,19-1,90
g RNMG250600-B25 2,50-10,0 0,25-2,50
§ RNMG250900-B25 A 2,50-10,0 0,25-2,50
RNMG310900-B25 3,50-13,0 0,30-2,50
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Wendeschneidplatten zum Drehen

SN MaRe (mm)

| d t d'

_— ; N ] 09 | 9525 3,18 3,81

12 | 127 4,76 5,16

Quadratisch 90° Negativ I am mE

R 25 | 254 [6,35-952| 9,12

Werkstoff Schnittmodus

Stahl e | & | e s @0 3 & % @ O |3 £ @ Kontinuierlicher Schnitt

Rostfreier Stahl m o |3 g | % |8 | s % & Allgemeine Zerspanung

Gusseisen « IS s | s o | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N o | s
HRSA, Titanlegierung S] [ ] e | o 3 | e | s o 3
Geharteter Stahl [ E N o | 3

Sorten Schnittbedingungen

. . olologloglw v o|l|lo|lw v|w v o|lolo|lw|o|B|2

Wendeschneidplatten Bezeichnung @ § @ § §,~ § % § % é = g g § % = | 5 § % g = | w | fn(mm) | ap(mm)
5|5|8|3|2|2|2|2/2|2|2/2/ 282222552 ¢=

SNGG SNGG090308L o | o 0,15-0,35 1,00-3,00

_ SNGG120404L o | o 0,15-0,35 1,00-4,00

% SNGG120404R o | o 0,15-0,35 1,00-4,00

SNGG120408R o | o 0,15-0,35 1,00-4,00

SNGG-VP3 SNGG120404-VP3 o L NN ) A | O | 005-030 0,10-3,00

_ SNGG120408-VP3 o e e A | O 010-045 1,00-5,00

% SNGG120412-VP3 o o | A ® | O | 012-050 1,00-5,00

SNGN SNGN090302 0,05-0,30 0,50-4,00

SNGN090304 0,10-0,35 0,50-4,00

SNGN090308 0,10-0,40 1,00-4,00

SNGN120304 0,13-0,50 1,30-5,00

SNGN120308 0,15-0,60 1,50-6,00

SNGN120312 0,17-0,60 1,70-6,00

SNGN120402 0,10-0,45 1,00-5,00

SNGN120404 0,13-0,50 1,30-5,00

- SNGN120408 0,15-0,60 1,50-6,00

§ SNGN120412 0,17-0,60 1,70-6,00

-FE: SNGN120424 0,20-0,65 2,00-6,00

“ SNGN150402 0,10-0,50 0,50-6,00

SNGN150408 0,15-0,60 1,50-8,00

SNGN150412 0,17-0,60 2,00-8,00

SNGN150416 0,20-0,65 2,50-8,50

SNGN190402 0,10-0,60 2,00-8,50

SNGN190412 0,17-0,70 2,50-10,0

SNGN190416 0,20-0,75 2,50-10,0

SNGN250604 0,30-0,80 3,00-12,0

SNGN250616 0,35-1,00 4,00-12,0

SNMA SNMA120404 o 0,15-0,60 1,00-5,00

SNMA120408 A | A 0,15-0,70 1,00-6,00

SNMA120412 A | A 0,20-0,80 1,50-6,00

SNMA120416 A 0,30-1,00 2,00-6,00

s SNMA120430 o 0,30-0,70 2,50-5,00

§ SNMA150612 @) 0,20-0,80 2,00-8,00

(% SNMA150616 [ 0,25-0,85 2,50-10,0

SNMA190612 ° 0,20-0,80 2,00-10,0

SNMA190616 [ 0,25-0,85 2,50-10,0

SNMA250724 0,40-1,00 3,00-13,0

SNMA250924 o 0,40-1,00 3,00-13,0
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

SN MaRe (mm)
| d t d
— ] 09 | 9,525 3,18 3,81
12 | 127 4,76 5,16
Quadratisch 90° Negativ o [olmesos Lo
— 25 | 254 16,35-952| 9,12
t N[ 3175 ] 952 12,7
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | & | e |3 @ |3 = L NN ] @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m E L N g | % || s % & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen «x IS s | s ° | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N [ N
HRSA, Titanlegierung S ° e | o s | & e | s | o
Gehérteter Stahl [ s |3 o | 3
Sorten Schnittbedingungen
" : olologloglwv| v o|l|lo|lw v|w| w o|lo|lo|lw|o|8B|2
Wendeschneldplatten Bezelchnung @ § @ % §> % :9: § é § = g g § % =5 § § é = | w | fn(mml) | ap(mm)
5|5|8|3|8|2|2|2/2|2|2/2/28|RR2|2L|2|5|5|2¢=
SNMG-B25 SNMG090308-825 A 0,17-045 | 0,80-350
SNMG120404-B25 ol e ® | A Ao 0,17-0,45 1,00-3,50
SNMG120408-B25 A | A A | A e} oo ° 0,23-0,60 1,50-5,00
SNMG120412-B25 A | A Ao ¢} 0,25-0,60 2,00-5,00
- SNMG120416-B25 ® | © | A | A 0,35-0,70 2,50-5,00
;:) SNMG150608-B25 A | O 0,25-0,60 1,50-6,00
é SNMG150612-B25 O | O e} 0,25-0,60 2,00-6,00
2 SNMG150616-B25 0,35-0,70 2,00-6,00
g SNMG190608-B25 A | A | @® O ¢} 0,25-0,60 3,00-8,00
= SNMG190612-B25 ® | A | Ao A (¢} 0,3-0,60 3,00-8,00
SNMG190616-B25 A | A | A | O ° 0,35-0,70 3,00-8,00
SNMG250716-B25 o e} 0,35-0,70 4,00-12,0
SNMG250724-B25 @ |  O|O | e 0,50-1,00 5,00-12,0
SNMG250924-B25 ° o | O 0,50-1,00 5,00-12,0
SNMG-GR SNMG120408-GR A A 020050 | 1,00-7,00
SNMG120412-GR O| O | A 0,20-0,50 1,00-7,00
SNMG150608-GR A 0,25-0,60 1,00-7,00
S SNMG150612-GR O| ® | A o 0,29-0,75 1,40-7,00
;5‘ SNMG190608-GR A 0,30-0,80 1,70-9,00
3 SNMG190612-GR O|® | A o 0,30-0,80 | 1,70-9,00
SNMG190616-GR O|® | A| @ e} 0,31-0,82 1,90-12,30
SNMG250724-GR A 0,45-1,20 2,60-14,00
SNMG250924-GR O| O | A 0,50-1,20 2,60-14,00
SNMG-GS SNMG120404-GS A 0,10-045 | 0,80-4,50
2 §_ SNMG120408-GS o | O o A A 0,10-0,50 1,00-5,00
gg SNMG120412-GS A o 0,13-0,65 1,00-5,00
=3 SNMG190612-GS O | O | A o A 0,30-0,80 1,70-9,00
] SNMG-HA SNMG120404-HA o A 0,10-0,35 | 0,80-350
g—’ SNMG120408-HA o A A 0,10-0,40 0,80-3,50
_‘i’; SNMG120412-HA 0,13-0,55 0,80-3,50
=
SNMG-HS SNMG090304-HS o ° 005025 | 1,00-250
SNMG090308-HS o o 0,10-0,30 1,00-2,50
SNMG120404-HS o A A 0,05-0,30 1,00-4,50
SNMG120408-HS A | O | A A 0,10-0,40 1,00-4,50
g SNMG120412-HS A | O | A A 0,13-0,55 1,00-4,50
SNMG150612-HS o | O A A A 0,13-0,55 1-60,1,00
SNMG150616-HS o | O o 0,15-0,60 1,00-4,50
SNMG190612-HS O|O | A|O| A A 0,13-0,55 1,00-7,60
SNMG190616-HS ¢} o | O A A 0,15-0,60 1,00-7,60
5 SNMG-LP SNMG120404-LP A| A ° 0,10-035 | 0,30-2,00
ks SNMG120408-LP o | A [} 0,10-0,40 0,50-2,50
o"c?’ SNMG120412-LP oo 0,13-0,45 0,80-3,00
E
=
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Wendeschneidplatten zum Drehen

SN MaRe (mm)
| d t d
— ] 09 | 9,525 3,18 3,81
12 12,7 4,76 5,16
Quadratisch 90° Negativ I am mE
T 25 | 254 16,35-9552| 9,12
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P e |2 | e |3 o 3 L N ] @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m o |3 s | % |8 |3 |8 & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen « IS s | s o | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N L A
HRSA, Titanlegierung S ] e o 3 = e | s | 0o 3
Gehérteter Stahl H s | o | 3
Sorten Schnittbedingungen
. . o|lo|lolo|lw| wv| oglolo|w|w|w | L o|lo|lo|lw|o ||
Wendeschineidplatten Bezeichnung @ § @ § 5‘: % % § é é = g g § % A § % g = | w | fn(mm) | ap(mm)
5|5|8|3|2|2|2|2/2|2|2/2/ 282222552 ¢=
SNMG-MK SNMG120404-MK o 0,08-045 | 0,80-4,00
SNMG120408-MK A 0,10-0,50 1,00-5,00
SNMG120412-MK A 0,13-0,60 1,30-5,00
_ SNMG120416-MK e} 0,15-0,63 1,50-6,00
% SNMG150612-MK e} 0,20-0,70 1,80-7,00
SNMG150616-MK e} 0,23-0,70 2,00-7,50
SNMG190608-MK o 0,31-0,75 2,30-9,50
SNMG190612-MK [} 0,33-0,78 2,50-10,00
SNMG190616-MK e} 0,35-0,78 2,70-10,00
SNMG-MM SNMG120404-MM A| A Ao ° o 0,10-040 | 0,50-6,40
SNMG120408-MM A | A Ao [ ) Ao 0,12-0,45 0,50-6,40
s SNMG120412-MM e | o o [ ) e | o 0,15-0,60 0,50-6,40
g SNMG150612-MM O| e | e | e | O [ ) 0,15-0,60 0,50-8,00
S
@ SNMG150616-MM ® | @ | O 0,18-0,65 0,50-8,00
5 SNMG190608-MM oo e . 012045 | 050-950
s SNMG190612-MM Ao |0 [ ) 0,15-0,60 0,50-9,50
SNMG190616-MM e | o 0,18-0,65 0,50-9,50
SNMG250924-MM ° 0,20-0,80 1,00-10,00
SNMG-MP SNMG090304-MP o | e ° 0,10-040 | 040380
SNMG090308-MP e | o [} 0,15-0,40 0,50-4,00
SNMG120404-MP A | A A e |  ® @ O A | O 0,10~0,40 0,40-4,00
] SNMG120408-MP A | A A e |  ® o O A | O 0,15~0,45 0,50-4,50
s SNMG120412-MP A | A ° e o o 0,15~0,50 0,80-5,00
SNMG120416-MP o o ° 0,18-0,60 0,80-7,00
SNMG150612-MP o 0,18-0,60 0,80-8,50
SNMG190612-MP o 0,18-0,60 0,80-8,50
SNMG-RK SNMG120404-RK o 0,15-0,50 | 1,20-6,00
SNMG120408-RK A 0,23-0,53 1,50-6,00
S SNMG120412-RK A 0,28-0,53 1,80-6,00
g SNMG120416-RK A 0,28-0,53 2,00-6,00
1] SNMG150612-RK ¢} 0,20-0,70 1,80-7,00
SNMG190612-RK e} 0,33-0,78 2,50-10,00
SNMG190616-RK e} 0,35-0,78 2,70-10,00
SNMG-RM SNMG120404-RM © | A | A e ° 0,10-0,50 2,00-6,00
SNMG120408-RM A | A Ao e | o e} 0,15-0,55 2,00-6,00
- SNMG120412-RM e o o ° 0,20-0,60 2,00-6,00
§ SNMG150612-RM O|le e | @@ O|O| @ 0,20-0,60 2,00-8,00
% SNMG190608-RM o | o | o [ ) 0,20-0,60 2,00-10,00
@ SNMG190612-RM A | A |0 [ ) 0,20-0,60 2,00-10,00
SNMG190616-RM ® |  ® O 0,27-0,70 2,00-10,00
SNMG250924-RM o|o 0,40-1,20 | 4,00-14,00
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

SN MaRe (mm)
| d t d
— ] 09 | 9,525 3,18 3,81
12 | 127 4,76 5,16
Quadratisch 90° Negativ o [olmesos Lo
— 25 | 254 16,35-952| 9,12
t N[ 3175 ] 952 12,7
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | & | e |3 @ |3 = L NN ] @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m E L N g | % || s % & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen «x IS s | s ° | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N [ N
HRSA, Titanlegierung S ° e | o s | & e | s | o
Gehérteter Stahl [ s |3 o | 3
Sorten Schnittbedingungen
" : olologloglwv| v o|l|lo|lw v|w| w o|lo|lo|lw|o|8B|2
Wendeschneldplatten Bezelchnung @ § @ % §> g :9: § é é = g g § % =5 § § é = | w | fn(mml) | ap(mm)
5|5|8|3|8|2|2|2/2|2|2/2/28|RR2|2L|2|5|5|2¢=
SNMG-VB SNMG120404-VB e  0O|e o 0|6 015-035 | 0,30-2,00
é SNMG120408-VB ® A | A A |0 o0 0,15-0,40 0,50-2,00
§
SNMG-VC SNMG120408-VC o A ° 0,15-040 | 0,50-3,50
SNMG-VF SNMG090304-VF 0,07-0,30 | 0,50-1,50
S SNMG090308-VF e} 0,07-0,30 0,50-1,50
g SNMG120404-VF o o A 0,07-0,30 0,50-1,50
A SNMG120408-VF [ ] 0,10-0,40 0,50-1,50
SNMG120412-VF o | o 0,20-0,50 0,50-1,50
SNMG-VL SNMG120408-VL A 010-035 | 020-1,50
3
SNMG-VM SNMG090304-VM 0,05-0,30 | 0,90-3,50
SNMG090308-VM O | A A 0,10-0,50 1,00-3,50
SNMG120404-VM ® | O A | A Ao 0,05-0,30 0,90-5,00
= SNMG120408-VM ® | O o A | A A A A 0,10-0,50 1,00-5,00
= SNMG120412-VM O | A | A Ao o 0,13-0,60 1,30-5,00
SNMG150612-VM A 0,20-0,60 2,00-6,00
SNMG190612-VM o 0,25-0,60 2,50-7,50
SNMG190616-VM e} e} 0,25-0,60 2,50-7,50
SNMG-VP2 SNMG120404-VP2 A | A|A|A ® | O | 005035 | 0,0-3,00
2 g SNMG120408-VP2 A | A A | A A | O 0,10-0,45 0,50-4,50
g %; SNMG120412-VP2 A|A|A|A A | O] 010050 | 050500
ow
SNMG-VP3 SNMG120404-VP3 A|lo | oA ® | A | 005030 | 0,10-3,00
SNMG120408-VP3 A | A A | A ® | O | A 0,10-0,45 1,00-5,00
g SNMG120412-VP3 A | A A | A e O | e 0,12-0,50 1,00-5,00
SNMG150612-VP3 e} 0,20-0,40 1,00-6,00
SNMG190616-VP3 ¢} e} 0,25-0,45 1,00-7,00
SNMG-VP4 SNMG120408-VP4 ° Ao 015-035 | 1,00-4,00
- SNMG120412-VP4 [ ) e | o 0,20-0,40 1,00-4,00
§ SNMG150612-VP4 o [ ) 0,20-0,45 1,00-5,00
-{ZE) SNMG190608-VP4 [} 0,20-0,50 1,00-9,00
@ SNMG190612-VP4 e} o o| e 0,23-0,55 1,00-9,00
SNMG190616-VP4 o e} e} 0,27-0,60 1,00-9,00
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Wendeschneidplatten zum Drehen

SN MaRe (mm)
| d t d'
— ] 09 | 9,525 3,18 3,81
12 | 127 4,76 5,16
Quadratisch 90° Negativ I am mE
T 25 | 254 16,35-9,52] 9,12
Werkstoff Schnittmodus
Stahl N e | & | |3 o 3 L N ] @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m o |3 s | % | s | & 8 & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen « IS s | s o | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N o | s
HRSA, Titanlegierung S ] e o 3 = e | s | 0o 3
Geharteter Stahl [ E N o | 3
Sorten Schnittbedingungen
. . olologloglw v o|l|lo|lw v|w v o|lolo|lw|o|B|2
Wendeschneidplatten Bezeichnung @ § @ § §,~ § 683 § % é = g g § % = | 5 § % g = | w | fn(mm) | ap(mm)
5|5|8|3|2|2|2|2/2|2|2/2/ 282222552 ¢=
SNMG-VQ SNMG090408-VQ . 008-030 | 0,80-4,00
SNMG090412-VQ L] 0,10-0,30 1,00-4,00
SNMG120404-VQ e | o 0,05-0,30 0,80-4,00
SNMG120408-VQ o 0,08-0,40 0,80-4,00
SNMG-VR SNMG190612-VR °o |0 035070 | 2,00-10,00
§ SNMG190616-VR e o 0,35-0,75 2,20-10,00
g
SNMM-GH SNMM120408-GH A A 030060 | 2,50-8,00
SNMM120412-GH ® | A | A 0,30-0,70 2,50-8,00
§_ SNMM150612-GH A | A | A 0,30-0,70 2,50-8,00
_§ SNMM190612-GH A | A | A | A 0,30-0,70 3,00-8,00
‘;’; SNMM190616-GH A | A A | A 0,45-1,00 4,00-9,00
§ SNMM190624-GH A | A A | A 0,55-1,20 4,00-9,00
£
3 SNMM190916-GH o 0,45-1,00 4,00-9,00
SNMM250724-GH A | A | A A 0,55-1,20 5,00-12,00
SNMM250924-GH A | Ao o 0,55-1,20 5,00-12,00
SNMM-GR SNMM120408-GR o) 020050 | 1,00-7,00
S SNMM120412-GR A 0,25-0,65 1,30-7,00
§ SNMM190612-GR ] 0,25-0,65 1,30-11,50
c% SNMM190616-GR O|O0] 0| O 0,32-0,85 1,80-11,50
SNMM-VH SNMM190612-VH A|A|A 050-0,90 | 5,00-10,00
8 g,- SNMM190616-VH ® | A | A 0,50-1,10 5,00-10,00
E s SNMM190624-VH A | A | O 0,60-1,20 6,00-12,00
@ é SNMM250724-VH A | A |0 0,70-1,40 6,00-15,00
SNMM250924-VH A | A | A 0,70-1,40 6,00-15,00
SNMM-VT SNMM190612-VT ® | A|O| A 0,60-1,00 | 6,00-13,00
2 § SNMM190616-VT ® A | O 0,60-1,10 6,00-13,00
£2 SNMM190624-VT A|A|O|A 0,60-1,60 | 7,00-13,00
ZF] SNMM250724-VT A | A | A 0,75-1,60 7,00-15,00
SNMM250924-VT A | A | A O 0,75-1,60 7,00-17,00
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

TN MaRe (mm)
— | d t d
_— 1" 6,35 3,18 2,40
16 | 9,525 |3,18-4,76| 3,81
Dreieckig 60° Negativ " 7w es e
T 33 | 19,05 9,52 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl 2l e | % e 3 0|3 & | % |0 0 3 ] @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl M s | s LR SRS A T Y & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen o x| ezl s s 2| s ° | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall o | 3
HRSA, Titanlegierung S ° e | o & & 3 |3 e | s | o
Gehérteter Stahl [ s |3 o | 3
Sorten Schnittbedingungen
" : olologloglwv| v o|l|lo|lw v|w| w o|lo|lo|lw|o|8B|2
Wendeschneldplatten Bezelchnung @ § @ % §> g :9: § % § g g g § % g g § § é = | w | fn(mml) | ap(mm)
5|5|8|3|8|2|2|2/2|2|2/2/28|RR2|2L|2|5|5|2¢=
TNGG TNGG160402L o|o 0,08-030 | 050350
TNGG160402R o | O 0,08-0,30 0,50-3,50
TNGG160404L ® | O 0,12-0,30 1,00-3,50
TNGG160404R ® | O 0,12-0,30 1,00-3,50
© TNGG160408L o | O 0,15-0,35 1,30-3,50
H TNGG160408R o | O 0,15-0,35 1,30-3,50
TNGG220404L o | O 0,12-0,30 1,00-5,00
TNGG220404R o | O 0,12-0,30 1,00-5,00
TNGG220408L o | O 0,15-0,35 1,00,3-50
TNGG220408R o|o 0,15-0,35 1,30-5,00
TNGG-VP3 TNGG160404-VP3 o o | A ® | O | 005030 | 0,0-3,00
< TNGG160408-VP3 O e | o ® | O 0,10-0,45 0,50-5,00
£
TNGN TNGN110304 010-030 | 050-2,50
= TNGN110308 o 0,10-0,30 0,80-2,50
§ TNGN160308 0,10-0,40 0,80-4,00
TNGN220408 0,15-0,40 1,50-5,00
TNMA TNMA160404 [ ] 0,10-0,30 1,00-4,00
TNMA160408 A 0,10-0,40 1,00-4,00
- TNMA160412 A 0,10-0,50 1,50-4,50
§ TNMA160416 ° 0,15-0,55 1,50-4,50
E TNMA220404 o | O o | O 0,10-0,35 1,00-4,00
@ TNMA220408 o| e o 0,15-0,40 1,50-5,00
TNMA220412 o ol e o o 0,20-0,50 1,50-5,00
TNMA220416 oO|O| e o 0,25-0,55 1,50-5,00
TNMG-B25 TNMG110308-825 o 0,17-040 | 150300
TNMG160304-B25 0,17-0,45 2,00-3,50
TNMG160308-B25 o 0,17-0,55 2,00-3,50
TNMG160404-B25 e | o A | A o0 o 0,17-0,45 2,00-3,50
TNMG160408-B25 e | o A | A Ao O ° 0,17-0,55 2,00-3,50
TNMG160412-B25 ol e A|©® Ao e} 0,25-0,55 2,00-3,50
- TNMG160416-B25 o 0,30-0,60 2,50-3,00
§ TNMG220404-B25 A | A o0 0o ¢} 0,17-0,45 1,50-5,00
§ TNMG220408-B25 ® | A Ao o 0,17-0,55 2,00-5,00
2 TNMG220412-B25 A | A o0 0o 0,25-0,55 2,00-5,00
E TNMG220416-B25 A | A O |0 O 0,30-0,60 2,00-5,00
= TNMG220432-B25 o 0,40-0,75 3,50-7,00
TNMG270608-B25 A 0,17-0,55 2,00-5,00
TNMG270612-B25 O| A|@®@| @ o 0,25-0,55 3,00-7,00
TNMG270616-B25 oO|OoO|O|O 0,30-0,60 3,00-7,00
TNMG330704-B25 o 0,20-0,45 3,00-8,00
TNMG330716-B25 e | o 0,35-0,70 3,00-9,00
TNMG330924-B25 0,40-0,80 3,00-9,00
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Wendeschneidplatten zum Drehen

TN MaRe (mm)
I | d t d
_— 1 6,35 3,18 2,40
16 | 9,525 |3,18-4,76| 3,81
Dreieckig 60° Negativ " 7 e es o
T 33 | 19,05 9,52 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P e |2 | e |3 o 3 L N ] @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m o |3 s | % | s | & 8 & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen « IS s | s o | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N L A
HRSA, Titanlegierung S ] e o 3 = e | s | 0o 3
Gehérteter Stahl H s | o | 3
Sorten Schnittbedingungen
. . o|lo|lolo|lw| wv| oglolo|w|w|w | L o|lo|lo|lw|o ||
Wendeschineidplatten Bezeichnung @ § @ § 5-,. § § § % é = g g § % A § % g = | w | fn(mm) | ap(mm)
5|5|8|3|2|2|2|2/2|2|2/2/ 282222552 ¢=
TNMG-GR TNMG160408-GR A | A 0,20-050 | 1,00-7,00
TNMG160412-GR O | A | A| A ¢} 0,23-0,54 1,20-8,00
TNMG220408-GR A 0,22-0,61 1,10-7,80
S TNMG220412-GR ® | 0 | A 0,28-0,78 1,20-7,80
§ TNMG220416-GR A e} 0,31-0,75 1,50-7,80
(% TNMG270608-GR L] 0,31-0,75 1,50-7,80
TNMG270612-GR O | ® | A 0,31-0,75 1,50-7,80
TNMG270616-GR A | A o 0,36-1,00 1,60-7,80
TNMG330924-GR O|O| ®]| O 0,40-1,00 2,00-9,00
TNMG-GS TNMG160404-GS o ° 0,05-035 | 1,00-4,50
§ g’ TNMG160408-GS ¢} A A 0,10-0,50 1,00-5,00
%(‘n% TNMG160412-GS o o o 013065 | 100500
TNMG220408-GS o A o 0,10-0,50 1,00-6,80
TNMG-HA TNMG160404-HA A A A 0,05-0,30 | 0,80-3,50
2 g TNMG160408-HA o A A A 0,10-0,40 0,80-3,50
é(%: TNMG160412-HA o [¢] @] A 0,13-0,55 0,80-3,50
TNMG220408-HA ¢} o A o 0,10-0,40 0,80-5,30
TNMG-HS TNMG160404-HS A|O| A A 0,08-0,35 | 0,50-4,00
TNMG160408-HS O|O|O | A|O| A A 0,10-0,40 1,00-4,50
_ TNMG160412-HS o O|O|O|O A 0,13-0,55 1,00-4,50
% TNMG160416-HS o 0,13-0,55 1,00-4,50
TNMG220404-HS o | O 0,10-0,40 1,00-6,30
TNMG220408-HS A | O | A A 0,10-0,40 1,00-6,30
TNMG220412-HS A | O A 0,13-0,55 1,00-6,30
TNMG-LP TNMG160404-LP A | A ° 010-035 | 0,30-2,00
] é TNMG160408-LP A | A [ ) 0,10-0,40 0,50-2,50
% TNMG160412-LP ® 0,13-0,45 0,80-3,00
_ TNMG-LW TNMG160408-LW o|o 0,150,50 | 0,70-4,50
2
=
2
=
TNMG-MK TNMG160404-MK A 0,05-0,30 | 0,90-3,50
TNMG160408-MK O | A 0,10-0,50 1,00-4,00
TNMG160412-MK A | A 0,12-0,60 1,20-4,50
% TNMG160416-MK o 0,13-0,60 1,20-4,50
TNMG220408-MK o 0,21-0,50 1,30-5,50
TNMG220412-MK e} 0,23-0,52 1,40-5,50
TNMG220416-MK o | O 0,25-0,53 1,60-6,00
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

TN MaRe (mm)
— | d t d'
— 1| 635 3,18 240
16 | 9525 |3,18-4,76] 3,81
Dreieckig 60° Negativ " 7w es e
1 33 | 19,05 9,52 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | & | e |3z o 3 = e |0 @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m s o |3 E N S R & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen «x IS s | s o | 2 |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall )] |3
HRSA, Titanlegierung S ° e | o s | & e | s | o
Geharteter Stahl H| s |3 o | 3
Sorten Schnittbedingungen
A . olologloglwv| v o|l|lo|lw v|w| w o|lo|lo|lw|o|8B|2
Wendeschneidplatten Bezeichnung @ § @ % §> % :9: § % § = g g § % = | 5 § § é = | w | fn(mml) | ap(mm)
5§|5|8|8|2|2|2|2|2|2|2/2|2|R|2|_|2|82|5|5|2 &
TNMG-MM TNMG160404-MM A | A | Ao ® | O 0,10-0,40 0,50-4,80
_ TNMG160408-MM A | A | Ao ® | O 0,12-0,45 0,50-4,80
g TNMG160412-MM [ NN ) 0,18-0,65 0,50-4,80
TNMG220408-MM [ 2NN ) [ 0,12-0,45 0,50-6,50
TNMG220412-MM o o o (] 0,15-0,60 0,50-6,50
TNMG-MP TNMG110308-MP e |0 0,15-0,42 0,50-3,50
TNMG160404-MP A | A A e | e | o O A | O 0,10-0,40 0,40-3,50
TNMG160408-MP A | A A e e o O A|O 0,15-0,45 0,50-4,00
TNMG160412-MP A | A A e | e | o O A|O 0,15-0,50 0,80-4,50
g TNMG220404-MP A | A [ o | o | o 0,10-0,35 0,40-5,00
TNMG220408-MP A | A [] o | o | o 0,15-0,45 0,50-5,50
TNMG220412-MP A | A [] e | o | o 0,15-0,50 0,80-6,00
TNMG220416-MP e |0 [ o | o 0,20-0,55 1,00-6,00
TNMG270612-MP o 0,25-0,60 1,20-8,00
TNMG-RK TNMG160408-RK A | A 0,23-0,53 1,50-5,00
- TNMG160412-RK e | A 0,28-0,53 1,80-5,00
§ TNMG160416-RK A 0,28-0,53 1,80-5,00
é TNMG220408-RK A | A 0,23-0,53 1,50-6,00
. TNMG220412-RK O | A 0,28-0,53 1,80-6,00
TNMG220416-RK O | A 0,28-0,63 2,00-6,00
TNMG-RM TNMG160404-RM A A Ao [ ) 0,10-0,50 2,00-5,50
S TNMG160408-RM A | A | Ao e | ® | O 0,15-0,55 2,00-5,50
§ TNMG160412-RM L NN 020-0,60 2,00-5,50
§ TNMG220408-RM e | o o [] 0,10-0,50 2,00-7,50
TNMG220412-RM e | o o [ 0,15-0,55 2,00-7,50
TNMG-VB TNMG160404-VB A | A Ao |0 0,10-0,35 0,30-1,50
§ TNMG160408-VB e | o o o A |0 [] [ 0,15-0,45 0,50-7,00
ii TNMG220408-VB A | A [ ] 0,15-0,45 0,50-2,50
- TNMG-VC TNMG160404-VC e | A [] 0,10-0,35 0,30-2,00
é é’ TNMG160408-VC L ) A 0,15-4,00 0,50-3,00
£5 TNMG160412-VC o |0 ° 0,15-4,50 0,50-3,00
@ TNMG220408-VC A 0,15-0,40 0,50-3,00
TNMG-VF TNMG110304-VF ® | O O | A 0,05-0,20 0,20-1,00
TNMG160404-VF ® | O O| A|O| A A ° 0,07-0,30 0,50-1,50
g TNMG160408-VF o e | O |O | @ A 0,10-0,40 0,50-1,50
§ TNMG160412-VF 0,15-0,50 0,50-1,50
TNMG220404-VF A A [ 0,10-0,40 0,50-1,50
TNMG220408-VF 0,10-0,40 0,50-1,50
TNMG-VL TNMG160404-VL A|O]|O 0,05-0,25 0,10-1,00
g TNMG160408-VL A | O e | ® O | o 0,10-0,35 0,20-1,50
§ TNMG160412-VL [ 0,15-0,40 0,20-1,50
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Wendeschneidplatten zum Drehen

MaRe (mm)
I | d t d
—_— 1 6,35 3,18 2,40
16 | 9,525 |3,18-4,76| 3,81
) . o - I g 22 | 127 | 476 | 516
Dreieckig 60 NegatIV 27 [15875] 635 | 6,35
T 33 | 19,05 9,52 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P e |2 | e |3 o 3 L N ] @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m [ N g | % |8 | s % & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen « IS s | s o | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N L A
HRSA, Titanlegierung S ] e o 3 = e | s | 0o 3
Gehérteter Stahl H s | o | 3
Sorten Schnittbedingungen
. . (Yol o
Wendeschneidplatten Bezeichnung S8 8I8IL KL I|I|S| LI &LBS8 S| g gl
2I8IR2IR I} INSNBNB2 3222 22 2288 |w| nmmu/| apmm
Zz|Z|O0|l0|0|O|l0||o|lg|g|Oo|Q|lo|ojlo|lo|lo|lzla|al|a
(&} (&} (&} (&] =2 = = = = = = =2 = o o o o o =) o x ju
TNMG-VM TNMG110308-VM A 0,05-030 | 0,80-4,00
TNMG160404-VM ® | O O| O | A| A A o | A o 0,05-0,30 0,90-5,00
TNMG160408-VM o ® | A | A Ao 0,10-0,50 1,00-5,00
] TNMG160412-VM O | O | A Ao 0,13-0,60 1,30-5,00
= TNMG220404-VM A | A Ao o 0,05-0,30 0,90-6,60
TNMG220408-VM A | A A | A | A A 0,10-0,50 1,00-6,60
TNMG220412-VM e} A | O 0,13-0,60 1,30-6,60
TNMG220416-VM ¢} 0,10-0,50 1,00-5,00
5 TNMG-VP2 TNMG160404-VP2 A|A|A|A ® | O | 005030 | 0,0-3,00
% TNMG160408-VP2 e} A | A A | A A | O 0,10-0,45 0,50-5,00
ﬁ TNMG160412-VP2 ® | A | A ® | O | 0,13-055 0,80-3,30
; TNMG220404-VP2 A o | A 0,05-0,30 0,80-5,00
=
= TNMG220408-VP2 A| O | A 0,10-0,40 0,80-5,00
TNMG-VP3 TNMG160404-VP3 Ao | A|aA ® | A | 005030 | 0,0-3,00
= TNMG160408-VP3 O| ® | O | A A | A ® | A 0,10-0,45 0,50-5,00
£
TNMG-VP4 TNMG160408-VP4 ° 0.15-0.35 | 1.00-4.00
§ TNMG160412-VP4 [ ) 0.20-0.40 1.00-4.00
g
£
ow
TNMG-VQ TNMG160404-VQ A| Ao e 005030 | 0,80-350
2 é TNMG160408-VQ A | A | A A o 0,08-0,40 0,80-3,50
2= TNMG220404-VQ 0,05-0,35 0,80-4,00
=3
TNMG-VW TNMG160408-VW o 0,10-040 | 0,30-3,00
Sc
§2
5=
ow
s TNMM-GH TNMM160408-GH A 0,20-0,50 | 1,00-7,00
§ TNMM220408-GH A 0,25-0,60 1,30-7,00
§ TNMM220412-GH o | O 0,20-0,50 1,00-8,00
8 TNMM220416-GH O | A 0,25-0,60 1,30-8,00
(<)
% TNMM270616-GH A | O 0,32-0,70 1,80-8,00
@ TNMM330924-GH ¢} 0,35-0,70 2,30-13,00
TNMM-GR TNMM220408-GR o 022061 | 1,10-7,80
§_ TNMM220412-GR o 0,28-0,78 1,20-7,80
g
g TNMM220416-GR o 0,31-0,75 1,50-7,80
ow
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

MaRe (mm)
— | d t d
— 1" 6,35 3,18 2,40
16 | 9,525 |3,18-4,76| 3,81
. . o . i 2 | 127 | 476 | 516
Drelecklg 60 NegatIV 27 [15875] 635 | 635
T 33 | 19,05 9,52 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | & | e |3z o 3 = L NN ] @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m s o |3 g | % || s % & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen «x IS s | s ° | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall )] |3
HRSA, Titanlegierung S [ e o T | = e | s | o 3
Geharteter Stahl H| s |3 o | 3
Sorten Schnittbedingungen
. . v | o
Wendeschneidplatten Bezeichnung S| S8|8I8IL KL IINI|S|L | & B8 8|evw g gl
CIE2IR S IIBB8|32 28 2 =88|8|=|wn|nmmu| apmm
Z| | Z| 0|00 Q|Q|0|O|Q|0|0|lo|o|lo|lo|o|Z|a|lo|s
o|lo|jo|o|lz|lz|lz|lz|lz|z|lz|lz|lZz|la|la|lada|ad|a2&a|3|3| |
TNMN TNMN220408 o 0,15-0,40 1,50-5,00
2
=
TNMX TNMX160402R ° 010-030 | 050-3,00
S TNMX160404L o ° 0,12-0,30 1,00-3,50
=
_§ TNMX160404R o LN ] 0,12-0,30 1,00-3,50
57; TNMX160408L ] 0,15-0,35 1,30-3,40
% TNMX160408R o ] 0,15-0,35 1,30-3,40
= TNMX220404R 0,12-0,30 1,00-5,00
TNMX220408R o 0,15-0,35 1,30-5,00
TNMX-SH TNMX160404L-SH o o e A 015030 | 0,50-4,00
= TNMX160404R-SH e} LN A e} 0,15-0,30 0,50-4,00
§ TNMX160408L-SH oo A 0,15-0,45 1,00-4,00
TNMX160408R-SH e | o o o 0,15-0,45 1,00-4,00
VN Mafe (mm)
| d t d'
9 9,525 | 3,18 3,81
° . di 12 12,7 4,76 5,16
~5~  Rnombisch 35° Negativ | - 6 foers 63 63
WX | t] 19 | 19,05 | 635 | 193
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | & o 3| o |3 e |0 @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m s s s 2|8 |8 | & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen x IS s | s P # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall )] o | 3
HRSA, Titanlegierung S [} e o 3 = o | 3|0 ¢
Gehérteter Stahl H| E I o |3
Sorten Schnittbedingungen
. . o |l o|lo|lo|lw | v olo|lo|lw| w|w v o|lolo|lw|o|RV|S
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglal¥ 8glglgslslsl@l2gleles =gl s
S92 IR |02 R 02253 B DR R S|C|0| | wn| nmmU)| apmm)
Z|Z|0|0|0|Q|Q|o|lo|o|0|Q|Q|lo|o|lo|lo|lo|Z|a|lo|e
o|lo|jo|o|lz|lz|lz|lz|lz|Zz|z|lz|ZzZ|la|la|lada|ada|ad|3|3|I |
0§ VNGG-HA VNGG160408-HA ° A 0,10-040 | 0,80-3,50
S5
==
=4
B VNGG-VP3 VNGG160404-VP3 o A| A A | O 005-030 | 0,10-3,00
é VNGG160408-VP3 e} o 0,10-0,45 0,50-5,00
28| VNMG-B25 VNMG160404-B25 o | e o 0,08-045 | 050350
Eg‘ VNMG160408-B25 o| e 0,10-0,50 1,00-3,50
=3
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Wendeschneidplatten zum Drehen

VN MaRe (mm)
| d t d
9 9,525 | 3,18 3,81
) o - di 12 12,7 4,76 5,16
e Rhombisch 39 Negatlv 16| 15875 636 | 635
19 19,05 | 6,35 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P e | % |3 @ 3 & & | @ 0 3 £ @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m o |3 s | % |8 |3 |8 & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen « IS s | s o | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N L A
HRSA, Titanlegierung S ] e o 3 = e | s | 0o 3
Gehérteter Stahl H s | o | 3
Sorten Schnittbedingungen
. . o|lo|lolo|lw| wv| oglolo|w|w|w | L o|lo|lo|lw|o ||
Wendeschineidplatten Bezeichnung @ § @ § g«‘:‘: § 083 § é é = g g § E A § % g = | w | fn(mm) | ap(mm)
SJEHEBEEIEEEIEEE IR HE I EEHEE
05 VNMG-HA VNMG160404-HA A A A A 0,08-035 | 050300
é g VNMG160408-HA ¢} A A A 0,10-0,40 0,80-3,50
=3
_ VNMG-HS VNMG160404-HS o A | O] O A 0,08-0,35 0,50-4,00
% VNMG160408-HS o o | o o|Oo]|oO A 0,10-0,40 1,00-4,50
S VNMG-LP VNMG160404-LP o | e 0,10-035 | 0,30-1,50
§ é VNMG160408-LP [ 2NN ) 0,10-0,40 0,50-2,00
=3 VNMG160412-LP (] 0,10-0,45 0,80-2,50
_ VNMG-MK VNMG160404-MK A| A 0,08-045 | 050300
% VNMG160408-MK A | A 0,10-0,50 1,00-3,50
VNMG160412-MK A | A 0,20-0,50 1,50-4,00
VNMG-MM VNMG160404-MM o o |0 e | e | O 0,10-040 | 050-4,80
g VNMG160408-MM oO|e | e | e e | o 0,12-0,45 0,504,80
VNMG-MP VNMG160404-MP A | A A o|le|e|e]|O A|O 0,10-0,40 | 0,40-350
z VNMG160408-MP A | A A O|e| e® | e®|O A | O 0,15-0,45 0,50-4,00
= VNMG160412-MP e | o [ ) 0,15-0,50 0,80-4,50
VNMG160416-MP o | O 0,18-0,50 1,00-4,50
5§ VNMG-RM VNMG160404-RM o 0,10-0,50 | 2,00-5,00
5 VNMG160408-RM e} o 0,15-0,55 2,00-5,00
(‘/:5 VNMG160412-RM e} 0,20-0,60 2,00-5,00
IS VNMG-VB VNMG160404-VB ® | A | A|® A A . o 0,100,35 | 0,30-150
E VNMG160408-VB ® | o | o o A |0 [ ) 0,15-0,45 0,50-2,00
2 VNMG160412-VB (] 0,20-0,45 0,80-2,50
S VNMG-VC VNMG160404-VC ° . A | A o 0,10-0,35 | 0,30-2,00
é é VNMG160408-VC ® | O A | A o 0,15-4,00 0,50-3,00
=3 VNMG160412-VC (] 0,15-0,40 0,80-3,00
5 VNMG-VF VNMG160402-VF o o A A 0,06-0,20 | 0,30-1,00
% VNMG160404-VF A | O O|O|O| A A A A 0,08-0,30 0,50-1,50
A VNMG160408-VF ® | O A | A | A A A ¢} 0,10-0,40 0,50-1,50
s VNMG-VL VNMG160404-VL A | A ° ° 0,05-020 | 0,10-1,00
é VNMG160408-VL e | o Ao [ ) 0,10-0,25 0,20-1,50
7 VNMG160412-VL (] 0,15-0,30 0,50-2,00
VNMG-VM VNMG160404-VM e | O A|A A A|O o 0,08-045 | 0,50-3,50
VNMG160408-VM ® | O O|® | A | A A | @ | A ° 0,10-0,50 1,00-4,00
g VNMG160412-VM o 0,20-0,50 1,50-4,00
VNMG220404-VM o 0,08-0,45 1,00-5,00
VNMG220408-VM o | O 0,10-0,50 1,50-5,00
H VNMG-VP1 VNMG160404-VP1 o O | 010030 | 040-350
% VNMG160408-VP1 e} o 0,15-0,35 0,50-3,50
5
ow
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

VN MaRe (mm)
| d t d!
9 9525 | 318 | 381
° . ds 12 12,7 4,76 5,16
o7 Rhombisch 39 Negatlv k! [ 615875 63 | 63
35)(‘ | | i 19 | 1905 | 635 | 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | & | % o 3 8| % @ O 3 ] @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m E L N g | % || s % & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen «x IS s | s ° | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall )] [ N
HRSA, Titanlegierung S [ e o T | = e | s | o 3
Geharteter Stahl H| s |3 o | 3
Sorten Schnittbedingungen
. . Xed o
Wendeschneidplatten Bezeichnung S| S8|8I8IL KL IINI|S|L | & B8 8|evw g gl
CIE2IR S IIBB8|32 28 2 =88|8|=|wn|nmmu| apmm
Z|Z|0|0|0|Q|Q|o|lo|o|0|0|Q|o|vo|lo|lo|lo|Z|la|lo|a
(&} (&) (&} (&) = = = = = = = = = o o o o o o o I I
_ VNMG-VP3 VNMG160404-VP3 o A | A|A|A ® | O | A | 005030 | 010300
g VNMG160408-VP3 ¢} O|O|O|A|A|@®]| A ® | A | A 0,10-0,45 0,50-5,00
. VNMG-VQ VNMG160404-VQ A|A|A @O 0,10-040 | 0,50-350
ow
= g VNMG160408-VQ A | A | A @@ O O 0,12-0,45 0,50-3,50
(&}
WN
| d t d
06 9,525 | 4,76 3,81
) . g 08 12,7 4,76 5,16
Polygonal 80 Negatlv 10 [ 15875] 635 | 63
13 ] 19,05 | 952 | 793
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e % o 3| 0| 3% &8 % | 0 o T Ed @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m 2 'y 'Y NE T & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen x I YRS s | s o | s |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N o | 3
HRSA, Titanlegierung S [ ) e | o |3 | = o | s |0 |3
Gehérteter Stahl H| s | s o | s
Sorten Schnittbedingungen
. . olo|lo|lo|lw v o|log|lo|w| w| w v o|lolo|lw|o|V| 2
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglzslglglglsislslflelgleglglgd g s
I I > B I B I R = B I 2 R B B = B o B B i S e e - S SN RS N R RPN | (mmlU) ap (mm)
Z|lZ|0|lO0|l0|lQ|Q|o|lo|lo|o|C|Q|o|lo|lo|lo|lo|lZzla|la|a
Sc|lo|o|o|lz|lz|Zz|z|lz|Z|2|2|Z|la|la|la|la|a|3 |5 | |x
WNGG-VP3 WNGG080404-VP3 o o | 010045 0,50-5,00
= WNGG080408-VP3 o o 0,15-0,35 0,50-4,00
= WNGG080412-VP3 o 0,20-0,40 0,50-4,00
WNMA WNMA060408 [ ] 0,10-0,30 0,50-3,00
S WNMAO080404 A | A 0,15-0,60 1,00-5,00
=
s WNMA080408 A | A 0,15-0,60 1,00-6,00
£
3 WNMA080412 A | A 0,15-0,70 1,50-6,00
WNMA080416 e} 0,15-0,70 1,50-6,00
g WNMG-B25 | WNMG080404-825 o o | A ° 017-045 | 1,00-5,00
§ WNMG080408-B25 o A | A o0 o 0,23-0,60 1,50-5,00
‘é WNMG080412-B25 A | A O |0 e} 0,25-0,60 2,00-5,00
g WNMG100608-B25 o 0,25-0,60 1,50-5,00
S5 WNMG130612-B25 o 0,30-0,65 2,00-6,00
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Wendeschneidplatten zum Drehen

WN MaRe (mm)
| d t d
06 | 9525 | 476 | 381
o - 08 12,7 4,76 5,16
Polygonal 80 Negatlv 10 15875 635 | 63
13 19,05 | 9,52 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P e |2 | e |3 o 3 L N ] @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m o | s s | % |8 |8 |8 & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen « IS s | s o | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N L A
HRSA, Titanlegierung S ] e o 3 = e | s | 0o 3
Gehérteter Stahl H E 3 o | 3
Sorten Schnittbedingungen
o . o|lo|lolo|lw| wv| oglolo|w|w|w | L o|lo|lo|lw|o ||
Wendeschineidplatten Bezeichnung @ § @ § 5; § 68'; § % é = g g § % A § % g = | w | fn(mm) | ap(mm)
5|5|8|3|2|2|2|2/2|2|2/2/ 282222552 ¢=
WNMG-GR WNMG080404-GR o 0,15-050 | 0,08-6,00
- WNMG080408-GR ¢} A | A |0 0,20,0,50 1,00-7,00
% WNMG080412-GR A 0,25-0,50 1,30-7,00
-FE: WNMG080416-GR 0,25-0,60 1,80-6,00
@ WNMG100612-GR 0,25-0,60 1,80-6,00
WNMG130612-GR A 0,10-0,65 1,00-5,00
§ WNMG-GS WNMG060404-GS A o A 0,05-0,25 0,10-3,00
§' WNMG060408-GS A A A 0,10-0,50 1,00-4,00
(‘n‘: WNMG080404-GS e} A [ A 0,05-0,25 0,10-3,00
% WNMG080408-GS oO|O| O A A 0,10-0,50 1,00-5,00
% WNMG080412-GS o | O A A 0,13-0,65 1,00-5,00
5 WNMG-HA WNMG060404-HA A A A A 0,05-0,30 | 0,10-3,00
% WNMG060408-HA o A A A 0,10-0,40 0,80-3,50
S
o WNMG080404-HA A A A A 0,05-0,30 0,80-3,50
% WNMG080408-HA A A | O | A A 0,10-0,40 0,80-3,50
§ WNMG080412-HA o A 0,13-0,55 0,80-3,50
WNMG-HS WNMG060404-HS A|O| A A 0,05-020 | 1,00-250
WNMG060408-HS e} A | O | A A 0,10-0,20 1,00-2,50
] WNMG060412-HS A o A 0,10-0,30 1,00-3,50
= WNMG080404-HS A| O | A A 0,05-0,30 1,00-4,50
WNMG080408-HS O|O| A|O| A A 0,10-0,40 1,00-4,50
WNMG080412-HS 0] O | O | A A 0,13-0,55 1,00-4,50
k5 WNMG-LP WNMG060404-LP o 007030 | 0,30-150
% WNMG060408-LP e | o 0,10-0,30 0,30-1,50
S
@ WNMG080404-LP A | A [} 0,10-0,35 0,30-2,00
g WNMG080408-LP A | A ° 0,10-0,40 0,50-2,50
= WNMG080412-LP o | A [ ) 0,13-0,45 0,80-3,00
= WNMG-LW WNMG060408-LW A | A A 0,15-0,60 | 0,50-3,50
£ WNMGOB0412-LW o 020070 | 080350
= WNMG080408-LW A | A ° e} A 0,15-0,60 1,00-5,00
= WNMG080412-LW A | A e} ¢} 0,20-0,70 1,00-6,00
WNMG-MK WNMG060408-MK A| A 0,08-0,30 | 0,80-2,50
= WNMG080404-MK A | A 0,10-0,45 1,00-3,00
§ WNMG080408-MK A | A 0,10-0,50 1,00-3,50
WNMG080412-MK A | A 0,10-0,50 1,00-4,00
WNMG-MM | WNMG060408-MM e | e | O o o 0,10-040 | 0,50-4,00
_ WNMG060412-MM e | o 0,12-0,45 0,50-4,00
% WNMG080404-MM e | o o e | o e} 0,10-0,40 0,50-4,00
WNMG080408-MM A | A Ao ] Ao 0,12-0,45 0,50-4,00
WNMG080412-MM A | A A | A [ ] Ao 0,15-0,60 0,50-4,00
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

WN r MaRe (mm)
] | d t d'
06 | 9525 | 476 | 381
80° Negativ g O AR
POlygonal g 80’ [ ‘7 1| 13 1§,05 9:52 7:93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | & | e |3z o 3 = e |0 @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m s o |3 E N S R & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen «x IS s | s o | 2 |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall )] |3
HRSA, Titanlegierung S ° e | o s | & e | s | o
Geharteter Stahl H| s |3 o | 3
Sorten Schnittbedingungen
A . olologloglwv| v o|l|lo|lw v|w| w o|lo|lo|lw|o|8B|2
Wendeschneidplatten Bezeichnung @ § @ % §> % :9: § % § = g g § % = | 5 § § é = | w | fn(mml) | ap(mm)
5§|5|8|8|2|2|2|2|2|2|2/2|2|R|2|_|2|82|5|5|2 &
WNMG-MP WNMG060404-MP e |0 [ ° 0,10- 0,40 0,40-2,80
WNMG060408-MP A | A [] o (] 0,15-0,45 0,50-3,00
_ WNMG060412-MP O | A 0,15-0,50 0,80-3,20
g WNMG080404-MP A | A A e | e o O A | A 0,10-0,40 0,40-4,00
WNMG080408-MP A | A A O|e| e | ®|O A | A 0,15-0,45 0,50-4,50
WNMG080412-MP A | A A e | e | o O A | O 0,15-0,50 0,80-5,00
WNMG080416-MP e |0 [ 0,18-0,55 0,10-5,00
WNMG-RK WNMG080404-RK A | A 0,23-0,50 1,50-6,00
g WNMG080408-RK A | A 0,23-0,53 1,50-6,00
{:e) WNMG080412-RK A | A 0,28-0,53 1,80-6,00
@ WNMG080416-RK Ao 0,25-0,60 2,00-6,00
WNMG-RM WNMG060404-RM ° 0,10-0,50 1,50-3,00
- WNMG060408-RM L NN ) 0,15-0,55 1,50-3,00
§ WNMG060412-RM L NN 0,20-0,60 1,50-3,00
% WNMG080404-RM oO|le|e | @ [] 0,10-0,50 2,00-4,00
. WNMG080408-RM A | A | Ao [] o 0,15-0,55 2,00-4,00
WNMG080412-RM A | A | Ao [] o 0,20-0,60 2,00-4,00
WNMG-VB WNMG080404-VB A | A [ A 0,10-0,35 0,30-1,50
é WNMG080408-VB A | A [ 0,15-0,45 0,50-2,00
% WNMG080412-VB e | e 0,18-0,45 0,80-2,50
ow
WNMG-VC WNMG080404-VC e |0 o 0,15-0,40 0,15-4,00
2 é WNMG080408-VC A o 0,15-0,45 0,15-4,50
%‘j WNMG080412-VC A|l@® | O e 0,15-0,45 0,15-4,50
(2]
WNMG-VF WNMG060404-VF o | o A 0,07-0,30 0,50-1,50
é WNMG060408-VF o | o o | o A A 0,10-0,40 0,50-1,50
% WNMG080404-VF @) O | A @) 0,07-0,30 0,50-1,50
@ WNMG080408-VF A @) @) 0,10-0,40 0,50-1,50
WNMG-VL WNMG080404-VL o o 0,05-0,25 0,10-1,00
é WNMG080408-VL L] 0,10-0,35 0,20-1,50
§
WNMG-VM WNMG060404-VM o O| A | A A | A 0,10-0,45 1,00-3,50
WNMG060408-VM o O|® | A| A A | A 0,10-0,50 1,00-4,00
WNMG060412-VM o o o 0,13-0,60 1,30-4,00
g WNMG080404-VM O | A | A A| A A A 0,05-0,30 0,90-5,00
WNMG080408-VM o | o O|® | A| A A| A A A 0,10-0,50 1,00-5,00
WNMG080412-VM O| O | A A|@® | O 0,10-0,50 1,00-5,00
WNMG080416-VM o | o o 0,10-0,50 1,20-5,00
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Wendeschneidplatten zum Drehen

WN
| d t d
06 9,525 | 476 | 381
o - 08 12,7 4,76 5,16
Polygonal 80 Negatlv 10 15875 635 | 63
13 19,05 | 9,52 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P e |2 | e |3 o 3 L N ] @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m [ N g | % |8 | s % & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen « IS s | s o | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N L A
HRSA, Titanlegierung S ] e o 3 = e | s | 0o 3
Gehérteter Stahl H E 3 o | 3
Sorten Schnittbedingungen
. . (Yol o
Wendeschneidplatten Bezeichnung S8 8I8IL KL I|I|S| LI &LBS8 S| g gl
2I8IR2IR I} INSNBNB2 3222 22 2288 |w| nmmu/| apmm
Zz|Z|O0|l0|0|O|l0||o|lg|g|Oo|Q|lo|ojlo|lo|lo|lzla|al|a
(&} (&} (&} (&] =2 = = = = = = =2 = o o o o o =) o x ju
WNMG-VP2 | WNMG080404-VP2 Ao | A o o 0,10-045 | 050500
c
8 2 WNMG080408-VP2 A | A A | A A A | O 0,12-0,50 0,50-5,00
3o
§§ WNMG080412-VP2 ® | A | A A ® | O 0,05-0,30 0,10-3,00
WNMG-VP3 WNMG080404-VP3 A | A A | A A | A 0,10-0,45 0,50-5,00
_ WNMG080408-VP3 O|O|O| A|A| A| A ® | A | A 0,12-0,50 0,50-5,00
% WNMG080412-VP3 Ao o | A e o o 0,05-0,30 0,10-3,00
WNMG-VP4 | WNMG080408-VP4 ° Ao 0,15-0,35 | 1,00-4,00
c
§ WNMG080412-VP4 [} Ao 0,20-0,40 1,00-4,00
£
3
WNMG-VQ WNMG080404-VQ o Ao |0 005030 | 0,50-4,00
WNMG080408-VQ ® | A |0 A o 0,08-0,40 0,80-4,00
WNMG080412-VQ o 0,10-0,35 0,80-3,50
WNMG-VR WNMG080412-VR o 0,30-0,60 | 1,50-7,00
c
g
2
E
3
WNMG-VW WNMG080404-VW A| A o A 010-030 | 050-3,00
c
25 WNMG080408-VW O | A A 0,15-0,50 0,50-4,00
Se
5
w
WNMM-B25 | WNMM100608-B25 A 0,30-0,80 | 3,00-8,00
8 § WNMM130612-B25 A 0,40-0,90 4,00-10,00
£:=
=3
WNMX-SH WNMX080404R-SH o|o 0,15-0,30 | 1,00-4,00
5 WNMX080404L-SH A 0,15-0,30 1,00-4,00
=
= WNMX080408L-SH A 0,15-0,50 1,50-5,00
WNMX080408R-SH o o 0,15-0,50 1,50-5,00
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Empfohlene Spanbrecher

Sorte MaBe (mm) Schnittbedingungen
E Abbildung Bezeichnung E 5 § , ap fn Konfiguration
g8 9T Y Y om | (mmu
= = |
CNMG-VQ |CNMG  |090408-VQ O|®9525] 476 | 08 | 3,81 | 0,08-0,30 | 0,50-2,50
090412-VQ ® 9525|476 | 12 | 3,81 | 0,10-0,30 | 0,50-2,50
di
L
CNMG-MP  |CNMG  |090408-MP o 9525 | 476 | 08 | 3,81 | 0,08-0,30 | 0,50-2,50
o
2 o
o
N
CNMG-MM  |CNMG  |090404-MM 9525 | 476 | 04 | 3,81 | 0,50-5,00 | 0,08-0,35
090408-MM 9,525 | 4,76 | 0,8 | 3,81 | 0,50-5,00 | 0,10-0,40 ]
090412-MM 9525| 476 | 1,2 | 3,81 | 0,50-5,00 | 0,12-0,45 e
=
DNMG-VQ  |DNMG  |110508-VQ ® 9525|556 | 04 | 3,81 | 0,08-0,30 | 0,50-2,50 -
110512-va ® (9525556 | 08 | 3,81 | 0,10-0,30 | 0,50-2,50 o
Jm
t
DNMG-MP  |DNMG | 110504-MP 9525 | 556 | 04 | 3,81 | 0,50-4,00 | 0,10-0,40 ,
2 110508-MP 9525 | 556 | 08 | 3,81 | 0,50-4,00 | 0,15-0,40 4 -
g 110512-MP 9525 | 556 | 1,2 | 3,81 | 0,50-4,00 | 0,15-0,45 o
.
DNMG-MM  |DNMG | 110504-MM 9525 | 556 | 04 | 3,81 | 0,50-5,00 | 0,08-0,35 -
110508-MM 9525 | 556 | 0,8 | 3,81 | 0,50-5,00 | 0,10-0,40 )
110512-MM 9525 | 556 | 1,2 | 3,81 | 0,50-5,00 | 0,12-0,45 te
_—
SNMG-VQ  |SNMG  |090408-VQ ® 9525 476 | 04 | 3,81 | 0,08-0,30 | 0,50-2,50
090412-VQ ® 9525 476 | 08 | 3,81 | 0,10-0,30 | 0,50-2,50 -
d
<t
SNMG-MP  |SNMG  |090404-MP 9,525 | 476 | 04 | 3,81 | 0,50-4,00 | 0,10-0,40
a 090408-MP 9525 | 476 | 08 | 3,81 | 0,50-4,00 | 0,15-0,40 .
5‘ 090412-MP 9525 | 476 | 1,2 | 3,81 | 0,50-4,00 | 0,15-0,45 o
|-t
SNMG-MM  [SNMG  |090404-MM 9525 | 476 | 04 | 3,81 | 0,50-5,00 | 0,08-0,35
090408-MM 9525 | 476 | 08 | 3,81 | 0,50-5,00 | 0,10-0,40 5
di
090412-MM 9525 | 476 | 1,2 | 3,81 | 0,50-5,00 | 0,12-0,45 -
t
WNMG-VQ  |WNMG  |060404-VQ 9525 | 476 | 04 | 3,81 | 0,30-2,00 | 0,06-0,30
060408-VQ 9,525 | 4,76 | 08 | 381 | 0,50-2,00 | 0,08-0,30 )
060412-VQ 9525 | 476 | 1,2 | 3,81 | 0,50-2,00 | 0,10-0,30 “le
=
WNMG-MP  |WNMG  |060404-MP ® @ | ® 0525|476 | 04 | 381 | 010-0,40 | 0,40-2,80
2 060408-MP A|A|®|9525]476] 08 | 381 | 015045 | 0,50-3,00 |
= 060412-MP olo 9525| 476 | 1,2 | 3,81 | 0,15-0,50 | 0,80-3,20 1
-t
WNMG-MM  |WNMG  |060404-MM 9525 | 476 | 04 | 3,81 | 0,50-4,00 | 0,08-0,35
060408-MM 9525 | 476 | 08 | 3,81 | 0,50-4,00 | 0,10-0,40
060412-MM 9525 | 476 | 1,2 | 3,81 | 0,50-4,00 | 0,12-0,45
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Wendeschneidplatten zum Drehen

cc MaRe (mm)
| d t d'
S 03 35 1,39 1,9
ich 80° Positi 0w 2w 2
Rhombisch osituv 08 794 31 | 34
HYYH . 70 09 | 9525 | 397 44
Freiwinkel: 7 R WY I
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | % |3 @ 3 8 & | 0| 0 3 % @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m E ] [ JNE THEE JREE A & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen x IS s | s o | s |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | 3
HRSA, Titanlegierung S} ° o o 3 & e | s 0o ¢
Gehérteter Stahl H| s | s |
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung § § § § E ﬁ § § g g L& 38 § <8r 2|z § § g
I I > I B I R = B B 2 B < B = B o B < B i S o B I S RS N R S T R RPN i | (mm/U) ap (mm)
5§|5|8|8|2 /2 2|g/2|/2|2/2/2/RRR|2|2|5|5|2 &
CCET CCET030102R A | O 0,01-0,05 0,10-0,30
CCET040102R A | O 0,01-0,10 0,10-0,50
CCET040104R o 0,01-0,10 0,10-0,50
CCET0301005L e} 0,01-0,05 0,10-0,30
< CCETO030101L o A 0,01-0,05 0,10-0,30
é CCET030102L o | o A | A 0,01-0,05 0,10-0,30
@ CCET030104L A 0,01-0,05 0,10-0,30
CCET0401005L o 0,01-0,10 0,10-0,50
CCET040101L o A 0,01-0,10 0,10-0,50
CCETO040102L A o ¢} o A 0,01-0,10 0,10-0,50
CCET040104L o o A | O 0,01-0,10 0,10-0,50
CCGT-VP1 CCGT060201-VP1 A e | A A | O 0,05-0,06 0,06-1,00
CCGT060202-VP1 ¢} oo A A | A ® O 0,03-0,10 0,08-1,50
g CCGT060204-VP1 o A A | A A|O 0,05-0,12 0,10-1,50
5 CCGT09T301-VP1 A e | A A|O 0,03-0,13 0,06-1,00
CCGT09T302-VP1 o A A | A A | O 0,04-0,15 0,08-1,50
CCGT09T304-VP1 o ) A A | A A | O 0,06-0,20 0,10-1,50
CCGT-MU CCGT060202-MU A 0,05-0,12 0,5-1,50
= CCGT060204-MU A 0,08-0,25 | 0,50-3,00
= CCGT09T304-MU A 0,08-0,25 | 0,50-3,00
CCMT-C25 CCMT060202-C25 [ A | A A A | A o e | o | A 0,03-0,12 0,40-2,00
CCMT060204-C25 ° A | A|A A | A | A|A A | Ao A 0,05-0,15 0,60-2,30
CCMT060208-C25 A oo | A ® | A ° ® | A | A 0,07-0,20 0,80-2,30
s CCMT080308-C25 o 0,08-0,25 0,80-2,30
g CCMT09T304-C25 A A | A A A | A | A A A | A A A 0,08-0,25 | 0,80-3,00
3 CCMT09T308-C25 ] Ao | A A | A | A A Ao | A A 0,10-0,30 1,00-3,00
CCMT120404-C25 A A | A | A | A ® | A | A (@) 0,10-0,32 0,80-3,00
CCMT120408-C25 ° ® | A| A A | A | A|A A | Ao o 0,12-0,36 1,20-3,50
CCMT120412-C25 A O | A ° 0,15-0,40 1,40-3,50
CCMT-HMP CCMT060202-HMP A | A O| A | A A A A 0,03-0,12 0,10-1,50
CCMT060204-HMP O| A|O O| A | A A A A 0,06-0,17 0,20-2,40
5 CCMT060208-HMP A | A A ° A 0,08-0,23 0,40-2,40
g CCMTO09T302-HMP O | A o A A 0,07-0,22 0,10-2,00
i CCMTO09T304-HMP Ao O| O | A| A o | o A A A 0,08-0,23 | 0,30-3,00
§ CCMTO09T308-HMP o| e O| O | A | A o | o A A A 0,10-0,30 0,50-3,00
= CCMT120404-HMP O|® | A | A A A 0,09-0,27 | 0,30-3,60
CCMT120408-HMP o A | A A A 0,24-0,36 1,00-3,60
CCMT120412-HMP A 0,14-0,43 0,70-3,60
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

cc MaRe (mm)
| d t d'
— 03 35 1,39 19
ch 80° Positi W 0w 2w | 2
Rhombisch osiuv 08 7ot 31 | 34
HYYH . 70 09 9,525 | 3,97 44
Freiwinkel: 7 R T mE
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | % e |3 @ 3 & & | 0| 0 3 Ed @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m £ ] s s % |8 |8 | & & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen x IS s | s o | s |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N o | 3
HRSA, Titanlegierung S ° oo 3 | & o |z o |2
Gehérteter Stahl il s | s o |
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung § § § § E “g’ § g g g L& 38 § § 2|2 § § g
R I I I B I R = B 2 R B B = B o B - B S o I I S RS RS 1 N RPN i | (mm/U) ap (mm)
5|5|8|8|2 /2 2|g|2|/2|2/2/2|RRR|R2|R|5|5|2 &
CCMT-LU CCMT060202-LU A 0,05-015 | 0,20-1,50
CCMT060204-LU A 0,05-0,20 0,20-1,50
g CCMT09T304-LU A 0,05-0,20 0,20-2,00
§ CCMT09T308-LU A 0,05-0,22 0,22-2,20
CCMT120404-LU A 0,05-020 | 0,20-2,00
CCMT120408-LU A 0,05-0,22 0,22-2,20
CCMT-MU CCMT060202-MU A 0,05-0,12 0,50-1,50
CCMT060204-MU A 0,08-0,25 | 0,50-3,00
o) CCMT09T304-MU A 0,08-0,25 | 0,50-3,00
= CCMT09T308-MU A 0,12-0,35 0,80-3,20
CCMT120404-MU A 0,08-0,25 0,50-3,00
CCMT120408-MU A 0,12-0,35 0,80-3,20
CCMT-MP CCMT060202-MP ®© | A|A|A|A|Aa|O|aA O|A|Aa|A|@e|@|Aa|Aa]|oO 0,04-012 | 0,20-1,50
CCMT060204-MP A | A | A | A A A A | A | A | A A A o |0 A A O 0,05-0,15 0,30-1,50
CCMT060208-MP A | O A | A o | O 0,07-0,15 0,50-2,00
CCMT09T302-MP A | ©® | A | A | A |A A O | A| A | A|O@® | @ | A | A 0,07-0,15 0,30-2,00
g CCMT09T304-MP A A | A | A A A | A | A | A A A 0@ @ A A O]O 0,08-0,25 0,50-2,50
CCMT09T308-MP ® | ® | A | O | A A A | A A | A A A | o@® @ A A O]|O 0,10-0,30 0,50-2,50
CCMT120404-MP A | O ] e | o | O ¢} 0,10-0,30 0,50-3,50
CCMT120408-MP O | A|O ] e | o | O o | O 0,15-0,35 0,80-3,50
CCMT120412-MP e} e o @) 0,25-0,40 1,00-3,50
CCMT-VF CCMT060202-VF A A ol A o A A A 0,06-0,20 | 0,30-1,00
CCMT060204-VF A | A A | A A A A 0,10-0,25 0,30-1,00
g CCMT09T302-VF o A | A A A A e} 0,04-0,16 0,80-1,50
§ CCMT09T304-VF A | A A | A | A O A A A 0,05-0,20 0,30-1,50
CCMT09T308-VF O | A O | A [} A 0,10-0,25 0,30-1,50
CCMT120404-VF A | A e} 0,07-0,22 0,10-2,00
CCMT-VP1 CCMT120408-VP1 oo 010-0,25 | 0,50-2,00
g
3
CCMT-VL CCMT060202-VL o 0,04-018 | 0,20-140
S CCMT060204-VL ® | A | O A | A | A [} A | A | O @ | A | A e} o | O 0,04-0,10 0,08-0,90
g: CCMT060208-VL L NI ] [ ] A o o @) 0,06-0,12 0,10-1,00
a3 CCMT09T304-VL A | A | A | A A A ® A | A | A |0 0 A A A | A 0,05-0,10 0,10-1,00
CCMT09T308-VL ® | ® | ® | A | A |A [ ] A | A | A ® | A | A A | A 0,08-0,15 0,10-1,00
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Wendeschneidplatten zum Drehen

c P MaRe (mm)
| d t d
d 06 635 | 238 28
i o P -t- 08 7,94 2,38 34
Rhombisch 80° Positiv T RRT
T . 440 §
Freiwinkel: 11 [t
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | % |3 @ 3 8 & | 0| 0 3 E @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m E ] [ JNE THEE JREE A & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen x IS s | s o | s |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | 3
HRSA, Titanlegierung S} ° o o 3 & e | s 0o ¢
Gehérteter Stahl H| s | s |
Sorten Schnittbedingungen
. . olo|lo|lo|lw v o|lg|lo|w| wv|w v ololo| w| o |V 2
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglzlglglglsislzlflelgleglgldgl gl
Sl 2| N W0 R0 R L %S B B oo SO0 «|w| nmmU) ap (mm)
Z|l 20|00 Q||| |o|0|Q|lo|lo|lo|lo|lolZzla|la|a
S|lo|o|o|lz|z|z|lz|lz|Z|Z2|Z2|Z|la|la|la|a|a|3|5|xT|x
CPGT CPGT080204 . 0,08-020 | 0,30-2,00
g S CPGT090304 [ ) 0,06-0,25 0,50-2,00
5 il “ G,
= i
"

CPMT-VE CPMT090304-VF ° 0,05-0,20 | 0,30-1,550
£ . "'f“.. CPMT090308-VF Ao 0,10-0,25 0,30-1,50
3 "‘“*-;M
Dc MaRe (mm)

| d t d
07 6,35 2,38 2,8
1 9,625 | 3,97 44
. o P 't'
@ Rhombisch 99° Positiv
HYYH . 70
Freiwinkel: 7
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | % |3 @ 3 8 % | 0| 0 3 ® @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m E] [ JEEE THEE SR SR & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen «x YRS s s o | s |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N L N
HRSA, Titanlegierung S) ° o o 3 & e s 0o ¢
Gehérteter Stahl H| s | s e |
Sorten Schnittbedingungen
q . ool o|lw | w| 9| |(Q|w| wv| v vl ololo|w|lo|B|2
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglslfIg glslssl ¥ egleglsl2 gl =
Sl 2| N @R R0 Q| 0 %S SR8 B oo SO0 «|w| nmmU) ap (mm)
Z|lZ|O0|l0|l0|Q|0|o|lo|o|o|0|Q|lo|lvo|lo|o|lolZzla|la|a
So|lo|o|o|lz|z|z|lz|lz|Z|Z2|2|lZ|la|la|lada|a|a|S3|5|xT|x
DCGT-MU DCGT070202-MU A 0,05-012 | 0,50-150
p DCGT070204-MU A 0,08-0,25 0,50-3,00
£ V DCGT11T302-MU A 0,06-0,20 | 0,30-2,00
DCGT11T304-MU A 0,08-0,25 0,50-3,00
DCGT11T308-MU A 0,12-0,35 0,80-3,20
DCGT-VP1 DCGT070201-VP1 A A|e ® | O | 003006 | 0,06-100
DCGT070202-VP1 e} A Ao A | O 0,03-0,10 0,08-1,50
% DCGT070204-VP1 e} A A | A ® | O 0,05-0,12 0,10-1,50
§ DCGT11T301-VP1 A [} 0,03-0,13 0,06-1,00
DCGT11T302-VP1 e} A Ao A | O 0,04-0,15 0,08-1,50
DCGT11T304-VP1 e} e} A A | A A | O 0,06-0,20 0,10-1,50
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen
Dc_ | Z'a”’e(m”:) d’

07 635 | 238 28

1 9,525 | 397 44
@ Rhombisch 955° Positiv
Freiwinkel: 7°
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e & | @ 3|0 8 8 % | 0 0 T Ed @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m £ ] s s % |8 |8 | & & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen x IS s | s o | s |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N o | 3
HRSA, Titanlegierung S ° oo 3 | & o |z o |2
Geharteter Stahl il E 2N L N
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung (S 1818 |8|2/8(8/8|2/2(2/8|8/8/8/2/2/8|8|8
R I I I B I R = B 2 R B B = B o B - B S o I I S RS RS 1 N RPN i | (mm/U) ap (mm)
5|5|8|8|2 /2 2|g|2|/2|2/2/2|RRR|R2|R|5|5|2 &
DCMT-C25 DCMT070202-C25 ® (@ O | A | A | A |O|A e} oo | A o 0,03-0,15 0,30-2,00
DCMT070204-C25 ® | © | 0 | O | A | A | A A (] Ao |0 A 0,05-0,20 0,50-2,50
g DCMT070208-C25 ® | ® | 0 @ A | A A |0 [ ] ® | A | O o 0,06-0,25 0,80-2,50
§ DCMT11T302-C25 A | A | ® | A | 0@ A A o ¢} o o |0 A 0,04-0,25 0,50-2,50
DCMT11T304-C25 ® | A | A | ® | A | A | A A A A A | Ao A 0,08-0,30 0,80-3,00
DCMT11T308-C25 A | A | A | A | A A A A A2 A | A | A A 0,10-0,30 1,00-3,00
DCMT-HMP | DCMT070202-HMP | A | A A A A A A 0,03-012 | 0,0-1,50
H DCMT070204-HMP o | O O| A| @ A A A 0,06-0,17 0,20-2,30
;—’ DCMT070208-HMP A | A A A A 0,08-0,23 0,40-2,30
i DCMT11T302-HMP O | A | A A A A 0,04-0,22 0,10-2,00
= DCMTHT304-HMP | A | A ole|ala olo]o Alo|a Alo]o 0,08-0,23 | 0,30-3,00
= DCMT11T308-HMP A | A O| O | A| A oO|O]| O A | O | A A (e] 0,10-0,30 0,50-3,00
DCMT11T312-HMP A A |O|O 0,25-0,35 0,80-3,00
DCMT-MU DCMT070204-MU A 0,08-0,25 | 0,50-3,00
] DCMT11T302-MU A 0,06-0,20 0,30-2,00
H DCMT11T304-MU A 0,08-0,25 0,50-3,00
DCMT11T308-MU A 0,12-0,35 0,80-3,20
DCMT-LU DCMT070204-LU A 0,05-015 | 0,20-150
g DCMT11T302-LU A 0,05-0,20 0,20-1,50
(-(/_C; DCMT11T304-LU A 0,05-0,20 0,20-2,00
DCMT11T308-LU A 0,05-0,22 0,22-2,20
- DCMT-VP1 DCMT11T304-VP1 o|o 0,06-0,20 | 0,10-1,50
g DCMT11T308-VP1 o | O 0,08-0,23 0,10-1,50
3
DCMT-MP DCMT070202-MP A|lo®| o | @ | A|A|O]| A O|A|A|A|@®|@® A |A]|O 0,04-012 | 0,12-1,80
DCMT070204-MP ® | A | A | A | A | A | O] A O| A | A | A|©® |  ®@ | A A |O|O 0,05-0,15 0,30-1,80
= DCMT070208-MP A | A|O® | 0| A A A O | ® | A | A|lo@®@ | @®@ | @® | A O 0,08-0,22 0,30-1,80
= DCMT11T302-MP A | A A | A | A A O | A O|A| A | A|@®@ | ®@ | A | A | O 0,04-0,15 0,30-2,00
DCMT11T304-MP A | A | A | A | A A O |A|A | A A A |A | @ 0 A |A|OfO 0,08-0,20 0,50-2,30
DCMT11T308-MP A | A | O 0 | A A A | A A | A A A 0@ @ A A |O]|O 0,10-0,30 0,50-2,30
DCMT-VF DCMT070202-VF A|AloO O | A o A A 0,03-0,10 | 0,06-1,00
s DCMT070204-VF A | A A | A A A 0,05-0,20 0,30-1,20
i—’ DCMT11T302-VF A | A A | A e} A 0,04-0,15 0,08-1,50
3 DCMT11T304-VF A | A | O |O| A | A e} A A A 0,05-0,20 0,30-1,50
DCMT11T308-VF A | A | O A A A 0,10-0,25 0,30-1,50
DCMT-VL DCMT070202-VL o o | o 002010 | 0,06-0,80
DCMT070204-VL A | ® | A 0 A |A o Al A |0 |0 0 0 A A | A | 004010 | 0,08-0,90
5 DCMT070208-VL oo . . 006-012 | 010,00
§ DCMT11T302-VL o | O e} o | O 0,03-0,10 0,07-0,80
DCMT11T304-VL A | A | A | A | A A [} A | A | A |0@® @ A O O|O| O | A 0,05-0,10 0,10-1,00
DCMT11T308-VL A | A | A |0® | A A [ ] A | A | A | ® | @@ A A | O|O|O|@®| A 0,08-0,15 0,10-1,00
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Wendeschneidplatten zum Drehen

R MaRe (mm)
| d t d
- I Y ] 08 80 | 318 | 335
Lﬁ* 10 100 | 318 36
o OSi iv 1d1 12 120 | 476 42
RuN R P t ‘L—f ) 16 | 160 | 635 | 52
und T:}7 20 | 200 | 635 | 65
Wi - 7° 25 | 250 | 794 | 7,25
Freiwinkel: 7 ‘ B BILIM |18
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | % |3 @ 3 8 & | 0| 0 3 % @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m E ] [ JNE THEE JREE A & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen x IS s | s o | s |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | 3
HRSA, Titanlegierung S} ° o o 3 & e | s 0o ¢
Gehérteter Stahl H| s | s |
Sorten Schnittbedingungen
. . olo|lo|lo|lw v o|lg|lo|w| wv|w v ololo| w| o |V 2
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglzlglglglsislzlflelgleglgldgl gl
Sl 2| N W0 R0 R L %S B B oo SO0 «|w| nmmU) ap (mm)
Z|l 20|00 Q||| |o|0|Q|lo|lo|lo|lo|lolZzla|la|a
S|lo|o|o|lz|z|z|lz|lz|Z|Z2|Z2|Z|la|la|la|a|a|3|5|xT|x
RCMT-VM RCMT0803M0-VM o 0,05-0,30 | 0,80-2,50
= RCMT10T3MO0-VM o | O ¢} 0,05-0,35 0,90-3,00
g
RCMX RCMX1003M0 O | A | A | A o e} ¢} 0,25-0,50 1,50-4,00
RCMX1204M0 A | A | A e} e} e} 0,30-0,60 2,50-5,00
] RCMX1606M0 O | ® | A | A o o | O o 0,40-0,70 3,00-7,00
= RCMX2006M0 O| O | A | A ¢} e} o 0,48-0,90 3,05-9,00
RCMX2507M0 ¢} A | A ¢} e} 0,55-1,20 4,00-12,00
RCMX3209M0 A | A OoO|O]| O 0,65-1,50 5,00-15,00

MaRe (mm)
| d t d'

09 9,525 | 397 44

- 12 12,7 | 476 55
i o mpgm -— di
Quadratisch  90° Positiv .
Freiwinkel: 7° Lt
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | & | e T o 3 & % O o |3 £ @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m s s [ EEREIE K. & Aligemeine Zerspanung
Gusseisen x IS s | s | s o | s |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N o | 3
HRSA, Titanlegierung S} L[] e 3 | % e | s 0o ¢
Gehérteter Stahl H| s | s |
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung § § § § "K’ ﬁ § § g g e\ &3 § § 2|z § § g
I I > I B I R = B B 2 B < B = B B B - B i S e I I S RS J RS I N RPN i | (mm/U) ap (mm)
5§|8|8|8|2|z|2|8|2|2|2/2|2|2|2|R|2|2|5|5|2|%
SCMT-C25 SCMT060204-C25 A ] o 0,08-0,25 0,40-2,50
SCMT09T304-C25 A | A | A | A A | A |A A A ® | A | A o 0,08-0,25 0,60-3,00
§’ SCMT09T308-C25 o (0 o |0 |0 A | A A A A | A| A o 0,10-0,30 1,00-3,00
§ SCMT120404-C25 Ao @ |0 A | A | A A [ e | Ao A 0,10-0,30 0,80-3,80
SCMT120408-C25 A | ® | A | A | A|A A A A A Ao A 0,12-0,38 1,20-3,80
SCMT120412-C25 o 0,12-0,35 1,20-4,00
s SCMT-HMP SCMT09T304-HMP A o A | O A | O A 0,08-0,23 0,30-3,00
S SCMT09T308-HMP o O| O | A| A A A 0,10-0,30 0,50-3,00
% SCMT120404-HMP o A 0,09-0,27 0,30-3,60
g SCMT120408-HMP o A | A o A A 0,12-0,36 0,60-3,60
=
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

MaRe (mm)
r | d t d'

09 | 9525 | 397 44

12 12,7 | 476 55
i o) mpgm d -— 1d1
Quadratisch 90° Positiv .
HYYH . 70
Freiwinkel: 7 Lt
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | % e |3 @ 3 & & | 0| 0 3 Ed @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m £ ] s s % |8 |8 | & & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen x IS s | s o | s |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N o | 3
HRSA, Titanlegierung S] [ o o 3 | e | s | 0o ¢
Gehérteter Stahl il s | s o |
Sorten Schnittbedingungen
. . olo|lo|lo|lw v o|lg|lo|w| v| w v ololo|w|o|V| 2
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglzslglglglsislzlflelglglglgdg s
Sl PN W R R B Q| LSR8 B oo SO0« w| nmmU) ap (mm)
Z|Z|Q|0|l0 Q||| |Q|Q|lo|lo|lo|o|lo|Z2|a|o|e
S|o|o|o|lz|lz|lz|z|z|2|z2|Z2|Z2|la|jla|la|la|a|>3|3|I|I
SCMT-MP SCMT09T304-MP A | A A | A Ao A 0,05-0,25 0,30-2,80
_ SCMT09T308-MP o | o A | A A ® | A | Ao ] 0,10-0,30 0,50-2,80
[+]
B SCMT120404-MP e e e | o | o 0,10-0,30 0,50-2,80
SCMT120408-MP A | A A | A | A A A 0,15-0,35 0,80-3,50
SCMT-LU SCMT09T304-LU A 0,05-0,20 0,20-2,00
o] SCMT09T308-LU A 0,05-0,22 0,22-2,20
§ SCMT120404-LU A 0,05-0,20 0,20-2,00
@ SCMT120408-LU A 0,05-0,22 0,22-2,20
SCMT-MU SCMT09T304-MU A 0,08-0,25 | 0,50-3,00
= SCMT09T308-MU A 0,12-0,35 0,80-3,20
£ SCMT120404-MU A 0,08-0,25 | 0,50-3,00
SCMT120408-MU A 0,12-0,35 0,80-3,20
SCMT-VF SCMT09T304-VF o| e A o 0,05-0,20 0,30-1,50
8
<]
=
3
SCMT-VL SCMTO09T304-VL A o | o o 0o o ° ® | A o (@ | A | A O | O] 0,05-0,10 0,10-1,00
é SCMT09T308-VL e | o o o A o [] Ao e | o o A o | O | 008015 0,10-1,00
s
3
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Wendeschneidplatten zum Drehen

MaRe (mm)
| d t d'
— 06 6,35 2,38 28
07 7,94 2,38 -
o o 1 T 09 | 952 | 318 | 34
. 12 12,7 4,76 -
Quadratisch 90 POSItIV v 15 | 15875 | 476 | -
HYYH . o 19 19,05 | 4,76 -
Freiwinkel: 11 [t 25 | 254 | 635 | -
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | % |3 @ 3 8 & | 0| 0 3 E @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m E ] [ JNE THEE JREE A & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen x IS s | s o | s |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | 3
HRSA, Titanlegierung S} ° o o 3 & e | s 0o ¢
Gehérteter Stahl H| s | s |
Sorten Schnittbedingungen
. . olo|lo|lo|lw v o|lg|lo|w| wv|w v ololo| w| o |V 2
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglzlglglglsislzlflelgleglgldgl gl
Sl 2| N W0 R0 R L %S B B oo SO0 «|w| nmmU) ap (mm)
Z|l 20|00 Q||| |o|0|Q|lo|lo|lo|lo|lolZzla|la|a
S|lo|o|o|lz|z|z|lz|lz|Z|Z2|Z2|Z|la|la|la|a|a|3|5|xT|x
SPGA SPGA090308T ° 010-0,25 | 0,70-3,00
5 SPGN SPGN090308 @) o 0,10-0,25 0,70-3,50
g SPGN120308 [ ] @) 0,10-0,25 1,00-5,00
&
@2
=
=
s SPGT o 0,10-0,30 | 0,50-3,00
5
=
3
%
2
=
SPMR-F SPMR090304-F o 0,05-020 | 0,30-2,00
s SPMR120304-F A | A 0,10-0,25 0,50-2,00
§
SPMR-M SPMR090308-M e} 0,10-0,40 1,00-3,50
_ SPMR120308-M A | A 0,10-0,40 1,50-4,00
% SPMR120312-M ° 0,20-0,40 1,50-4,00
SPUN SPUN120304 010-0,30 | 1,00-5,00
% SPUN120308 A | OO e} 0,15-0,40 1,00-5,00
§ SPUN150412 0,20-0,50 1,00-5,00
3 SPUN190412 A o 0,20-0,50 | 1,50-7,00
é SPUN190416 0,25-0,60 2,00-7,00
SPUN250620 0,30-0,80 3,00-10,0
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

MaRe (mm)
I d [t | d
_— — 06 | 397 | 1,59 | 216
L 600 P t H: Joi
Dreieckig osiiv s
HYYH . KO
Freiwinkel: 5 !
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | % e |3 @ 3 & & | 0| 0 3 Ed @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m £ E] E JNEE THEE SR A & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen x IS s | s o | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N o | 3
HRSA, Titanlegierung S] [ o o 3 | e | s | 0o ¢
Gehérteter Stahl il s | s o |
Sorten Schnittbedingungen
. . olo|lo|lo|lw v o|lg|lo|w| v| w v ololo|w|o|V| 2
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglzslglglglsislzlflelglglglgdg s
Sl PN W R R B Q| LSR8 B oo SO0« w| nmmU) ap (mm)
Z|Z| 0|00 |Q|Q|o|o|0|0|C|lo|lo|lo|lo|o|Z2|al|lol|o
S|lo|o|o|lz|z|Zz|z|lz|Z|Z2|Z2|Z|la|la|la|a|a|3|5|x|x
TBGT TBGT060102L o A A 0,05-020 | 0,10-1,30
8 TBGT060104L A 0,08-0,20 0,10-1,30
§

MaRe (mm)
| d t d'

09 556 | 238 25

1" 6,35 2,38 2,8
16 9,523 | 397 44
. . o H
Dreieckiy 60° Positiv
Freiwinkel: 7°
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | % | |3 @ 8 & & | @ 0 T % @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl s E I S Y & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K B B A s | s o | g | ¥ Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N o | 3
HRSA, Titanlegierung S ° e 0o 3 | o | s |0 ¢
Geharteter Stahl Hi| s | s [ I
Sorten Schnittbedingungen
" . o|lo|lo|lo|lw| wv| ogloglo|w|wv|w | L o|lo|lo|w|o ||
Wendeschneidplatten Bezeichnung § § g % 5 & § § é § g g g § % g g § § é o | o my | apm)
5|5|8|3|28|2|2|8/2|2|2/2/28|R|2|2|R|2|5|5|2 =
TCMT-C25 TCMT090204-C25 A|A|A|@® | A |A|A|A ° Alo|o o 0,06-018 | 0,40-2,50
TCMT090208-C25 A|lo | A @ @ A |O]|e ° Alo e 0,08-0,25 | 0,80-2,50
s TCMT110202-C25 A|lo® | o @ | A | A|O| A o o oo 0,04-012 | 0,40-2,00
;3 TCMT110204-C25 A|A|©® | @ | A |A|A|A . A|A|A o 0,06-0,20 | 0,60-2,50
3 TCMT110208-C25 A|©® | A | @ | @ | A | A A . Ao | A A 0,08-0,25 | 0,80-2,50
TCMT16T304-C25 ® | A A | @ | A A A A A Ao |0 ° 0,08-0,28 0,80-3,00
TCMT16T308-C25 A | ©® | @ | @ | A | A A A A A A | Ao A 0,10-0,30 1,00-3,00
TCMT-HMP | TCMT090204-HMP | © | © A o o A 0,06-017 | 0,20-2,30
S TCMT090208-HMP o O | A e} 0,08-0,23 0,40-2,30
é TCMT110202-HMP o ¢} o 0,03-0,15 0,10-1,50
S
2 TCMT110204-HMP [ ) A | A A A A 0,06-0,19 0,20-2,50
g TCMT110208-HMP A | O A e} A 0,09-0,26 0,40-2,50
= TCMT16T304-HMP olo|ala A A A 008-0.23 | 0,30-3,00
TCMT16T308-HMP O | O | A| A A A A 0,10-0,30 0,50-3,00
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Wendeschneidplatten zum Drehen
T c_ 0° Zlalle (mm)

| t d'
09 556 | 238 25
d - 11 635 | 238 28
) . o P .t. 1 1g, 16 | 9523 | 397 | 44
Dreieckig 60° Positiv ;
. . . o r |
Freiwinkel: 7 vy [
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | % |3 @ 3 8 & | 0| 0 3 E @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m s s % |8 |8 | & 8 Allgemeine Zerspanung
Gusseisen x IS s | s o | s |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | 3
HRSA, Titanlegierung S} ° o o 3 & e | s 0o ¢
Gehérteter Stahl H| s | s |
Sorten Schnittbedingungen
. . olo|lo|lo|lw v o|lg|lo|w| wv|w v ololo| w| o |V 2
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglzlglglglsislzlflelgleglgldgl gl
Sl 2| N W0 R0 R L %S B B oo SO0 «|w| nmmU) ap (mm)
Z|l 20|00 Q||| |o|0|Q|lo|lo|lo|lo|lolZzla|la|a
S|lo|o|o|lz|z|z|lz|lz|Z|Z2|Z2|Z|la|la|la|a|a|3|5|xT|x
TCMT-LU TCMT16T304-LU A 0,05-0,20 | 0,20-2,00
k5
5
=
3
TCMT-MU TCMT16T304-MU A 0,08-025 | 0,50-3,00
2
=
TCMT-MP TCMT090204-MP o O | A| A | A 0,05-0,18 0,10-1,00
TCMT090208-MP o O| A | A| A 0,08-0,20 0,10-1,20
TCMT110202-MP A | A A O|®| A | A|O (] 0,03-0,12 0,20-1,50
= TCMT110204-MP o A | A | O | A O| A| A|A|O [ ] 0,05-0,15 0,20-1,50
= TCMT110208-MP A | A A O | A| A |A|eO (] 0,10-0,28 0,25-2,00
TCMT16T304-MP A | A A |©® | A A O | A A | A A | A |0 o o i 0,08-0,20 0,30-2,50
TCMT16T308-MP A | ® | A | @® A | A |O|A A | A | A A |0 0 |0 4 0,10-0,30 0,50-2,50
TCMT16T312-MP O A | A A O|® | A | A|O Ao 0,20-0,40 0,50-2,50
TCMT-VE TCMT090204-VF o 0,06-0,20 | 0,10-1,30
TCMT110202-VF 0,03-0,13 0,06-0,70
% TCMT110204-VF e} A A 0,05-0,20 0,30-1,20
5 TCMT110208-VF ) o) ° A 010-025 | 0,30-1,20
TCMT16T302-VF e} 0,05-0,15 0,10-1,30
TCMT16T304-VF O | A [ ) A [ ] 0,05-0,20 0,30-1,50
TCMT-VL TCMT090204-VL o 0,04-010 | 0,08-0,90
TCMT110202-VL o 0,04-0,15 0,10-1,30
% TCMT110204-VL o ¢} o 0,05-0,15 0,10-1,30
§ TCMT110208-VL ¢} 0,08-0,20 0,10-1,30
TCMT16T304-VL ® | A | A | A | A A A | A A |0 |0 A A o | O 0,05-0,20 0,30-1,50
TCMT16T308-VL Ao o |0 o A [] A | A | A |0 |0 o . o | O | 0,05-020 0,30-1,50
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen
TO e

06 397 | 159 | 215

09 5,56 2,38 2,8
_ 14 82 3 3,8
I ° Positi T g,
Dreieckig 60° Positiv .
YYH . Qo i
Freiwinkel: 8 [ ]
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e & | @ 3|0 8 8 % | 0 0 T Ed @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m £ E] g | % |8 |8 | % & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen x IS s | s o | s |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N o | 3
HRSA, Titanlegierung S] [ o o 3 | e | s | 0o ¢
Geharteter Stahl il E 2N L N
Sorten Schnittbedingungen
. . olo|lo|lo|lw v o|lg|lo|w| v| w v ololo|w|o|V| 2
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglzslglglglsislzlflelglglglgdg s
Sl PN W R R B Q| LSR8 B oo SO0« w| nmmU) ap (mm)
Z| 20|00 |Q|Q|o|lo|o|o|C|Q|lo|lo|lo|lo|lo|lZzla|la|a
S|lo|o|o|lz|z|Zz|z|lz|Z|Z2|Z2|Z|la|la|la|a|a|3|5|x|x
5 TOEH TOEH090204L o 0,05-0,20 | 0,30-2,50
g TOEH140304L o 0,05-0,25 0,30-2,50
&
2
=
MaRe (mm)
| d t d
08 | 476 2,38 23
09 | 556 2,38 -
1 | 635 1238-318 34
. . o P 't' E di 16 | 9525 [318-476] 44
Dreieckig 60 osity e 2 127 | 476 -
I . o i 27 | 15,875 |4,76-6,35 -
Freiwinkel: 11 t] 5 1m ] 6%
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | & | e s @0 & 8 % 0 O 3 £ @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl s s P I P  Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K BN B A 2 s | s o | g | ¥ Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N o | 3
HRSA, Titanlegierung S [ ) [ JNEE N o | & |0 |3
Geharteter Stahl H| s | s [ I
Sorten Schnittbedingungen
. . Kol o
Wendeschneidplatten Bezeichnung 2138|388 |L &L 328w | V8 8lgeeg gl
S8R I ININBNL2 3222 222888 |w| nmmu| apmm
Z|Z|0|0|0 Q|00 |0|Q|Q|o|lo|lo|o|lo|Z|a|o|a
(&} (&) (&} (&) = = = =2 = =2 = = = o o o o o o o ju ju
TPGH TPGH080202L 0,01-0,12 0,06-1,70
s TPGH080204L [ ] 0,01-0,15 0,08-1,70
% TPGH110202L o 0,01-0,12 0,06-2,00
@ TPGH110204L 0,01-0,15 0,08-2,00
TPGH110304L O 0,01-0,15 0,08-2,00
TPGN TPGN090204 0,07-0,20 0,70-2,00
TPGN110304 e} o [} 0,07-0,20 0,70-3,00
TPGN110308 ° ° 0,10-0,25 1,00-3,00
£ TPGN160304 ° O [} 0,07-0,20 1,00-5,00
L2
§ TPGN160308 ° e} [} 0,10-0,25 1,00-5,00
8 TPGN160312 o 0,15-0,30 1,00-5,00
% TPGN220404 ° e} 0,07-0,20 1,50-7,00
TPGN220408 0,10-0,25 1,50-7,00
TPGN220412 A 0,15-0,30 1,50-7,00
TPGN220416 0,25-0,55 1,50-7,00
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Wendeschneidplatten zum Drehen

TP MaRe (mm)
| d t d'
— 08 | 4,76 2,38 23
09 | 556 2,38 -
o o . ™ e o a5 a1 d1s hd
Dreieckig 60 POSItIV ﬁi*u 2| 127 | 41w | -
Freiwinkel: 11° L’ T e
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | % |3 @ 3 8 & | 0| 0 3 % @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m s s % |8 |8 | & 8 Allgemeine Zerspanung
Gusseisen x IS s | s o | s |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | 3
HRSA, Titanlegierung S} ° o o 3 & e | s 0o ¢
Gehérteter Stahl H| s | s |
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung § § § § E ﬁ § § g g L& 38 § <8r 2|z § § g
I I > I B I R = B B 2 B < B = B o B < B i S o B I S RS N R S T R RPN i | (mm/U) ap (mm)
§18|8|8|2|z|2|2|2|2|2/2|2|2|2|2|2|2|5|5|2|%
TPGT TPGT080202L o o A A 0,05-0,20 | 0,30-1,50
TPGT080202R o o 0,05-0,20 0,30-1,50
TPGT080204L o | o o o} 0,05-0,25 0,50-2,00
§ TPGT110302L @) A A 0,05-0,20 0,30-1,50
% TPGT110302R 0,05-0,20 0,30-1,50
@ TPGTHM0304L Ao A 005020 | 050-2,00
5 TPGTHMO304R o 005020 | 050-2,00
= TPGT110308L 0,07-0,25 0,50-2,00
TPGT160404L A @) 0,05-0,20 0,70-3,00
TPGT160404R 0,05-0,20 0,70-3,00
TPGT160408L o 0,05-0,20 0,70-3,00
TPGX TPGX090202L 0,10-0,20 0,30-1,00
gg TPGX090204L L[] 0,10-0,25 0,50-1,00
22 TPGX110304L o 0,10-0,25 0,50-1,20
=3
TPMR-F TPMR090204-F o 0,05-015 | 0,10-1,00
TPMR110302-F A 0,05-0,15 0,10-1,50
g TPMR110304-F A | A | A [ ) A 0,05-0,20 0,30-1,50
§ TPMR110308-F 0,05-0,25 0,30-1,50
TPMR160304-F A | A | A o A A 0,08-0,25 0,50-2,00
TPMR160308-F A @) 0,08-0,25 0,50-3,00
TPMR-M TPMR110304-M 010-0,25 | 0,70-3,00
TPMR110308-M O | A | O ] 0,13-0,30 1,00-3,00
= TPMR160304-M O | A | O ] 0,10-0,25 1,00-5,00
= TPMR160308-M A | A | O L[] @) A A 0,13-0,30 1,00-5,00
TPMR160312-M o| e 0,15-0,35 1,00-5,00
TPMR220408-M A 0,13-0,30 1,50-7,00
< TPMT-HMP | TPMT16T304-HMP o 0,08-0,23 | 0,30-3,00
S TPMT16T308-HMP e} 0,10-0,30 0,50-3,50
2
=
TPMT-MP TPMT110304-MP o o 0|0 0|0 o e e 0|0 | O 0,05-020 | 0,20-1,50
TPMT110308-MP o 0,10-0,28 0,30-2,00
g TPMT160404-MP e | o 0,08-0,20 0,30-2,50
TPMT160408-MP e | o 0,10-0,30 0,50-2,50
TPMT-VF TPMT110304-VF oo A | A A A A A 0,05-0,20 | 0,30-1,50
& TPMT110308-VF e} O|e|O | e A A o 0,10-0,25 0,30-1,50
% TPMT160404-VF o 0,05-0,20 | 0,30-2,00
@ TPMT160408-VF O 0,10-0,25 0,30-2,00
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

MaRe (mm)
| d t d
—_— 08 | 476 2,38 23
09 | 556 2,38 -
_ 1 6,35 (2,38-3,18| 34
. . o P 't' g di 16 | 9525 [3,18-4,76] 44
Dreieckig 60 ositiy 17° 2| 127 | 476 -
P . o 1 27 | 15,875 4,76 - 6,35 -
Freiwinkel: 11 ] 33 | 1905 | 635
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e & | @ 3|0 8 8 % | 0 0 T Ed @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m £ E] E JNEE THEE SR A & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen x IS s | s o | s |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N o | 3
HRSA, Titanlegierung S] [ o o 3 | e | s | 0o ¢
Gehérteter Stahl il s | s o |
Sorten Schnittbedingungen
q q o|lo|lo|lo|lw| w| olo|lo|w |l vl oo o ||l
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglslslglglslaslBlgls|glglelglgl 8 =
Sl PN W R R B Q| LSR8 B oo SO0« w| nmmU) ap (mm)
Z| 20|00 |Q|Q|o|lo|o|o|C|Q|lo|lo|lo|lo|lo|lZzla|la|a
S|lo|o|o|lz|z|Zz|z|lz|Z|Z2|Z2|Z|la|la|la|a|a|3|5|x|x
TPMT-VL TPMT110304-VL e e Ao |ale ° e A | A0 0|0 e o | o 005015 | 001,30
S TPMT110308-VL e} ° [ 2NN 0,08-0,20 0,10-1,30
5
&
TPMT-VM TPMT110304-VM ° o o 0,06-0,19 | 0,20-2,50
2
=
5 TPMT-VQ TPMT110304-VQ e|o|o0O 0,05-0,20 | 0,20-0,80
s
5
()
L
5
2
=
TPUN TPUN110304 o 010-0,30 1,00-3,00
TPUN110308 A 0,15-0,40 1,00-3,00
c
%’ TPUN160304 A | A 0,10-0,30 1,00-5,00
§ TPUN160308 A | A 0,15-0,40 1,00-5,00
2 TPUN160312 A 0,20-0,50 1,50-5,00
g TPUN220404 A 010-0,30 | 1,50-7,00
TPUN220408 A | A o 0,15-0,40 1,50-7,00
TPUN220412 o 0,20-0,50 1,50-7,00
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Wendeschneidplatten zum Drehen
VB_ — MaRe (mm) -

t
1] 635 | 238318 |28-34
16 | 9,525 4,76 44

G~ Rhombisch 35° Positiv

Freiwinkel: 5°

Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | % |3 @ 3 8 & | 0| 0 3 % @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m E ] [ JNE THEE JREE A & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen x IS s | s o | s |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | 3
HRSA, Titanlegierung S} ° o o 3 & e | s 0o ¢
Gehérteter Stahl H| s | s |
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung (S 1818 |8|2/8(8|8|2 228888228 8|32
I I > I B I R = B B 2 B < B = B o B < B i S o B I S RS N R S T R RPN i | (mm/U) ap (mm)
5§|5|8|8|2 /2 2|g/2|/2|2/2/2/RRR|2|2|5|5|2 &
VBGT VBGT160404 o 0,07-0,20 0,50-1,50
VBGT-MU VBGT160404-MU A 0,08-0,25 | 0,50-3,00
g VBGT160408-MU Ao 0,12-0,30 0,80-3,00
VBGT160412-MU [ ) 0,12-0,30 1,00-3,00
VBMT VBMT160404 Ao o A 0,07-0,20 0,50-1,50
;,', g VBMT160408 e | o A A 0,15-0,25 0,70-2,00
§§ VBMT160412 ¢} 0,17-0,28 1,20-2,20
VBMT220608 ] 0,18-0,30 0,80-2,40
VBMT-HMP VBMT110204-HMP O| O | A| A A 0,03-0,20 0,15-2,50
< VBMT110208-HMP o 0,03-0,25 0,15-2,50
é VBMT110304-HMP o O | A o e} A 0,03-0,20 0,15-2,70
§ VBMT110308-HMP o A 0,05-0,25 0,40-2,70
g VBMT160404-HMP O| O | A| A [ A | O | A A 0,07-0,20 0,20-2,70
E VBMT160408-HMP O|® | A | A o A | O | A A 0,09-0,27 0,50-2,70
VBMT160412-HMP o|o o A 0,11-0,32 0,50-2,70
5 VBMT-LU VBMT160404-LU Ao 0,05-018 | 0,20-1,60
E VBMT160408-LU Ao 0,05-0,20 0,20-2,00
a3 VBMT160412-LU e |0 0,08-0,20 0,40-2,00
VBMT-MP VBMT110304-MP e | A o [ NN 0,05-0,15 0,20-1,50
# VBMT110308-MP [ NN o o 0,10-0,28 0,30-2,00
g VBMT160404-MP A | A | A|@® A |A | O|A O|A| A | A|O®@ @ |O® A | O |A|e 0,08-0,20 0,30-2,00
VBMT160408-MP ® | A | ©® | A A A O|A ® | A | A | A O @ @ A O |A|e 0,10-0,25 0,50-2,30
VBMT160412-MP A | A A | A A O|@®@ | A|A|@® | @ | A A [ I ) 0,10-0,35 0,50-2,30
5 VBMT-VB VBMT160404-VB A | A A | A 0,08-0,20 0,20-1,50
5 VBMT160408-VB A Ao O | A 0,10-0,23 0,50-1,50
3
s VBMT-VF VBMT160404-VF A | A A | A [ A A 0,05-0,20 0,30-1,00
g VBMT160408-VF e | ® | O A 0,10-0,25 0,30-1,00
S
(2]
VBMT-VL VBMT110308-VL o 0,08-0,20 0,20-1,20
g VBMT160404-VL A | A | A | A | A A [ A| A | Ao |0 A A o | O | 0,05-0,20 0,30-1,50
5 VBMT160408-VL ® | A | A | O A | A A | Ao | 0o |0 o A o | o | 010-0,20 0,30-1,50
VBMT160412-VL ® | A|@® O ® | A o | o | 010-0,25 0,30-1,50
_ VBMT-VM VBMT160404-VM o o A 0,07-0,20 0,20-2,70
% VBMT160408-VM o A 0,09-0,27 0,50-2,70

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage

KORLOY Drehen % 123



Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen
VC e

08 | 4,76 2,38 23
1] 635 318 12834

o —#d 12 75 3,18 2,8
. 1h L 16 | 9525 | 476 | 44
G~ Rhombisch 35° Positiv =
- . t]f
Freiwinkel: 7
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | % e |3 @ 3 & & | 0| 0 3 Ed @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m £ ] s s % |8 |8 | & & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen x IS s | s o | s |® Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N o | 3
HRSA, Titanlegierung S ° oo 3 | & o |z o |2
Gehérteter Stahl il s | s o |
Sorten Schnittbedingungen
. . olo|lo|lo|lw v o|lg|lo|w| v| w v ololo|w|o|V| 2
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglzslglglglsislzlflelglglglgdg s
Sl PN W R R B Q| LSR8 B oo SO0« w| nmmU) ap (mm)
Z|Z|O0|0|Q|Q|o|Q|o|lo|lo|O|Q|lo|o|lo|lo|lo|Zz|la|al|e
c|o|o|lo|z|z|lz|z|2z|lz|lZ2|2|2|la|la|la|la|a|5|3|T|x
VCGT-VP1 VCGT110301-VP1 A A | A A | O 002015 | 0,05-0,50
s VCGT110302-VP1 o e} A A | A A | O 0,02-0,18 0,10-1,00
S VCGT110304-VP1 e} A A | A A | O 0,03-0,18 0,15-1,20
=
A VCGT160404-VP1 ol e ¢} 0,05-0,20 0,18-1,80
VCGT160408-VP1 ° o o 0,06-0,20 | 0,20-1,80
VCGT-MU VCGT110302-MU A 0,05-0,12 0,50-1,50
£ VCGT110304-MU A 0,08-025 | 0,50-3,00
VCGT160404-MU A 0,08-0,25 0,50-3,00
25| VCMT-HMP | VCMT160404-HMP A| A A A A 010-0,25 | 0,30-2,60
g%’ VCMT160408-HMP e} A | A A A A 0,13-0,33 0,60-2,60
=3
VCMT-MP VCMT160404-MP A|A|lO|O|A|A|A|A|A|O A oo 0,08-018 | 0,30-2,00
g VCMT160408-MP A | A |O]|O A | A | A Ao A|lO|O]|O 0,10-0,23 0,50-2,30
VCMT160412-MP A | A ® | A | A | O A 0,10-0,33 0,50-2,30
5 VCMT-LU VCMT160408-LU A 0,05-020 | 0,20-2,00
S
&
_ VCMT-MU VCMT160408-MU A 0,08-025 | 0,50-3,00
5]
£
VCMT-VF VCMT080202-VF A 0,05-0,20 | 0,30-1,00
c
% VCMT080204-VF A 0,10-0,25 0,30-1,00
§ VCMT110304-VF A | A | A o e} 0,03-0,18 0,15-1,20
VCMT160404-VF o | O A | A [} A 0,04-0,20 0,15-1,50
VCMT-VL VCMT080202-VL o | e ° ° 0,03-0,08 | 0,10-0,80
S VCMT080204-VL [ N [ ] [ ] 0,04-0,10 0,10-0,90
g—) VCMT160404-VL A | A A | A | A |O A | O o | O 0,05-0,20 0,30-1,50
3 VCMT160408-VL A | A A | A A |O A | O o | O 0,05-0,20 0,30-1,50
VCMT160412-VL ¢} 0,10-0,25 0,30-1,50
B VCMT-VM VCMT160408-VM A 013-033 | 0,60-2,60
[+)
=
=
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Wendeschneidplatten zum Drehen
VP _ e

r 08 | 4,76 2,38 23
v 1] 635 3,18 28
isch  35° Positi
@ Rhombisch oSsItv
HYYH . o
Freiwinkel: 11
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | % |3 @ 3 8 & | 0| 0 3 E @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m E ] [ JNE THEE JREE A & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen x IS s | s o | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | 3
HRSA, Titanlegierung S} ° o o 3 & e | s 0o ¢
Gehérteter Stahl H| s | s |
Sorten Schnittbedingungen
. . olo|lo|lo|lw v o|lg|lo|w| wv|w v ololo| w| o |V 2
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglzlglglglsislzlflelgleglgldgl gl
Sl 2| N W0 R0 R L %S B B oo SO0 «|w| nmmU) ap (mm)
Z|Z| 0|00 |Q|Q|o|o|8|0|C|lo|lo|lolo|o|Zz|lal|lalo
S|lo|o|o|lz|z|z|lz|lz|Z|Z2|Z2|Z|la|la|la|a|a|3|5|xT|x
< VPGT-VP1 VPGT110301-VP1 ° e | e | O ® | O | 002015 | 0,05-050
§ VPGT110302-VP1 [ ] e @ O ® | O 0,02-0,18 0,10-1,00
& VPGT110304-VP1 [ ] e o ® | O 0,03-0,18 0,15-1,20
MaRe (mm)
r | d t d'
— 02 | 397 1,59 22
03 | 476 2,38 24
° Positi IR I
Polygonal  80° Positiv " —t
N R 5°
HYYH . KO :l:
Freiwinkel: 5 N t
Werkstoff Schnittmodus
Stahl e | & | e s 0 3 & % O O 3 % @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m £ E ] g | % |8 | s % & Aligemeine Zerspanung
Gusseisen x IS s s s o | s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | s
HRSA, Titanlegierung S ] [ I o | s 0o ¢
Geharteter Stahl H| 2 e | 3
Sorten Schnittbedingungen
. . olo|lo|lo|lw v o|lo|lo|w| w|w w o|lolo|w| o |V S
Wendeschneidplatten Bezeichnung @ E @ ﬁ N § § § 25T g g § % =| 2 § § g  mmit) | ap (mm)
Z|Z|Q|lo|C |08 |d|o|lo|d|a|B|S|8|S|38|3|z|la|s|8
o|o|jo|o|lz|lz|lz|lz|Zz|z|z|z|Z|lajla|la|lada|ada|>3|3||XI
s WBGT WBGT020102L o A A 0,01-0,08 | 0,10-0,40
g WBGT020102R A A 0,01-0,05 0,10-0,30
i WBGTS30202L o 0,01-0,08 0,10-0,40
g WBGTS30204L o 0,01-0,10 0,10-0,50
£
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Aluminium-Wendeschneidplatten zum Drehen

MaRe (mm)
| d t d'

Rhombisch 80° Positiv o |4

12 12,7 | 476 55

09 9,525 3,97 44
Freiwinkel: 7°

Werkstoff Schnittmodus
Stahl P @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m E [ ] & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K [ J # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N s ® E s
HRSA, Titanlegierung S [}
Gehérteter Stahl H
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung § g § E @) | ap mm)
g 2 g 8 2 =
CCGT-AK CCGT060202-AK A A A A [ ] 0,01-0,12 0,05-3,00
CCGT060204-AK A A o A ° 0,02-0,15 0,1-3,00
o CCGT060208-AK o A A A ° 0,02-0,20 0,10-4,00
‘é’ CCGT09T302-AK o ° A o A ° 0,02-0,20 0,05-3,00
é CCGT09T304-AK A A A A [ 0,02-0,30 0,10-5,00
E CCGT09T308-AK ) A A A 0,03-0,50 0,10-5,00
< CCGT120402-AK A A o A [ ] 0,02-0,30 0,05-4,00
CCGT120404-AK o ° A A A 0,03-0,50 0,10-5,00
CCGT120408-AK A A o A ° 0,04-0,80 0,10-5,50
CCGT-AR CCGT060202-AR A [ 0,02-0,30 0,30-4,00
CCGT060204-AR A 0,03-0,35 0,50-4,50
CCGT060208-AR A 0,04-0,50 0,50-4,50
% CCGTO09T302-AR A ° 0,03-0,45 0,30-4,00
i CCGT09T304-AR A ° 0,04-0,50 0,50-4,50
ié CCGT09T308-AR A [ 0,05-0,60 0,50-6,00
=< CCGT120402-AR A 0,04-0,50 0,30-5,00
CCGT120404-AR A ° 0,05-0,60 0,50-6,00
CCGT120408-AR A ° 0,06-0,65 0,50-6,00
CCGT120412-AR o 0,08-0,70 0,50-6,50
CCHT-AK CCHT060202-AK A 0,01-0,12 0,05-3,00
CCHT060204-AK A 0,02-0,15 0,10-3,00
o CCHT060208-AK o 0,02-0,20 0,10-4,00
2 CCHTO09T302-AK A 0,02-0,20 0,05-3,00
% CCHTO09T304-AK A 0,02-0,30 0,10-5,00
g CCHTO09T308-AK A 0,03-0,50 0,10-5,00
< CCHT120402-AK o 0,02-0,30 0,05-4,00
CCHT120404-AK A 0,03-0,50 0,10-5,00
CCHT120408-AK A 0,04-0,80 0,10-5,50
o CCGT-AM CCGT09T302-AM [ 0,03-0,25 0,05-3,50
ES CCGTO09T304-AM ° 0,03-0,35 0,10-5,20
é CCGTO09T308-AM ° 0,03-0,55 0,10-5,50
2
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Aluminium-Wendeschneidplatten zum Drehen

DC__

[/

Rhombisch 55° Positiv
Freiwinkel: 7°

MaRe (mm)
| d t d'
07 635 | 238 28
11 9,525 | 397 44

Werkstoff Schnittmodus
Stahl P @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl £ ] [ & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K [ J # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N E ] s E £
HRSA, Titanlegierung S [}
Gehérteter Stahl H
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung § g g E @) | ap (mm)
5 5 2 g 5 2
DCGT-AK DCGT070202-AK A A A A [ ) 0,01-0,20 0,05-3,00
o DCGT070204-AK A A A A [ ) 0,02-0,30 0,10-4,00
E DCGT070208-AK o A o A ° 003040 | 0,10-4,00
% DCGT11T302-AK A A o A [ 0,02-0,30 0,05-4,00
5 DCGT11T304-AK A [ ) A A A 0,03-0,50 0,10-5,00
< DCGT11T308-AK A [ ) A ¢} A [ ) 0,03-0,50 0,10-5,00
DCGT11T312-AK o A A ° 0,04-0,60 0,15-5,00
o DCGT-AM DCGT11T302-AM . - 0,05-3,50
i DCGT11T304-AM [ ) 0,03-0,35 0,10-5,20
Zé DCGT11T308-AM [ ) 0,03-0,55 0,10-5,50
2
DCGT-AR DCGT070202-AR A . 002030 | 0,30-4,00
o DCGT070204-AR o A [ ) 0,03-0,40 0,50-5,00
g DCGT070208-AR A [ 0,04-0,50 0,50-5,00
§ DCGT11T302-AR A 0,03-0,45 0,30-6,00
5 DCGT11T304-AR A [ ] 0,04-0,50 0,50-6,00
< DCGT11T308-AR A ° 0,05-0,60 0,50-6,00
DCGT11T312-AR A [ ) 0,08-0,65 0,50-6,50
DCHT-AK DCHT070202-AK A 001020 | 0,053,00
o DCHT070204-AK o 0,02-0,30 0,10-4,00
g DCHT070208-AK o 0,03-0,40 0,10-4,00
§ DCHT11T302-AK A 0,02-0,30 0,05-4,00
g DCHT11T304-AK A 0,03-0,50 0,10-5,00
< DCHT11T308-AK A 0,03-0,50 0,10-5,00
DCHT11T312-AK o 0,04-0,60 0,15-5,00
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Aluminium-Wendeschneidplatten zum Drehen

R c MaRe (mm)
- | d t d
- agm 06 6,0 2,38 2,8
Rund Ro POSItIV de* ?g 186?0 3,135-138,97 34345
T 12 12,0 4,76 44
Freiwinkel: 7° ‘ - ‘ —
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m E [ ] & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K [ J # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N s ® £ 3 s
HRSA, Titanlegierung S [}
Gehérteter Stahl H
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung § g § g mm) | ap (mm)
- - g g - 8
RCGT-AK RCGT0602M0-AK A A A . 0,05-020 | 050-2,00
% RCGT0803M0-AK o A A [ ) 0,05-0,25 0,50-2,50
5 RCGT1003M0-AK o A A . 010030 | 1,0-3,00
5 RCGT10T3MO0-AK o o 0,10-0,30 1,00-3,00
= RCGT1204M0-AK o A A A ° 0,10-0,35 1,00-3,50
RCGT-AR RCGT0602M0-AR A 0,05-020 | 0,50-2,00
s RCGTO803MO-AR A 005025 | 050250
§ RCGT1003M0-AR A ° 0,10-0,30 1,00-3,00
g RCGT10T3MO-AR A 0,10-0,30 1,00-3,00
= RCGT1204M0-AR o o 0,10-0,35 1,00-3,50
RCHT-AK RCHTO0602M0-AK o 0,050,20 | 0,50-2,00
% RCHT0803M0-AK o 0,05-0,25 0,50-2,50
é RCHT1003M0-AK o 0,10-0,30 1,00-3,00
E RCHT10T3MO-AK o 0,10-0,30 1,00-3,00
= RCHT1204M0-AK o 0,10-0,35 1,00-3,50
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Aluminium-Wendeschneidplatten zum Drehen

s c MaRe (mm)
I d t d'
—_— — 09 | 9525 | 397 | 44
. o ags= 12 | 127 [ 476 | 55
Quadratisch 90° Positiv J]:jd
Freiwinkel: 7° — 7
Werkstoff Schnittmodus
Stahl ) @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m £ ] [ & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K [ J 8 Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N E 3 E 3 E 3 s
HRSA, Titanlegierung S [}
Gehérteter Stahl H
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung 8 = S =2
S S 3 = ~ = fn (mm) | ap (mm)
& & & 2 2 £
SCGT-AK SCGT09T302-AK o A A A ° 002030 | 0,104,00
5 SCGT09T304-AK o A A A 0,04-0,40 | 0,10-5,00
i SCGT09T308-AK o A o A 0,03-040 | 0,10-5,00
§ SCGT120404-AK A A o A ° 0,03-0,50 | 0,10-5,00
z SCGT120408-AK A A A A 004060 | 015550
SCGT120416-AK o A A 0,04-060 | 0,15-5,50
o SCGT-AR SCGT09T304-AR ° . 004050 | 050-6,00
K SCGT09T308-AR ) 004050 | 050-650
:§ SCGT120404-AR A . 005060 | 0,50-6,50
§ SCGT120408-AR o 0,050,60 | 0,550-7,00
SCHT-AK SCHT09T302-AK o 002030 | 0,10-4,00
5 SCHT09T304-AK o 0,04-040 | 0,10-5,00
i SCHT09T308-AK o 0,03040 | 0,105,00
ié SCHT120404-AK o 0,03-0,50 | 0,10-5,00
= SCHT120408-AK o 0,04-060 | 0,15-5,50
SCHT120416-AK o 0,04-060 | 0,15-5,50
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Aluminium-Wendeschneidplatten zum Drehen

MaRe (mm)

| d t d'

TC__

09 556 | 238 25

1 635 | 238 28

Dreieckig 60° Positiv
Freiwinkel: 7°

16 9,523 | 3,97 44
B d1
% g

[
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m E [ ] & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K [ J # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N s ® E s
HRSA, Titanlegierung S [}
Gehérteter Stahl H
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung é g u% g _ - mm) | ap (mm)
& & &£ &2 2 2
TCGT-AK TCGT090202-AK o A A . 001-0,12 | 0,05-3,00
TCGT090204-AK o o A [ ) 0,02-0,15 0,10-4,00
TCGT110202-AK o A A A [ ) 0,02-0,20 0,05-4,00
o TCGT110204-AK o A A A 0,03-0,30 0,10-4,00
i TCGT110208-AK A A A 0,03-0,40 0,10-5,00
:é TCGT16T302-AK o A A A 0,02-0,30 0,05-5,00
< TCGT16T304-AK o A A A [ ) 0,03-0,40 0,10-5,50
TCGT16T308-AK o A o A o 0,03-0,50 0,10-5,50
TCGT16T312-AK o [¢] A [ ] 0,04-0,60 0,15-5,50
TCGT16T316-AK o e} o ° 0,05-0,80 0,15-5,50
TCGT-AR TCGT090202-AR o 0,020,18 | 0,30-3,00
TCGT090204-AR ° ° 0,02-0,25 0,30-5,00
TCGT110202-AR A 0,02-0,30 0,30-4,00
o TCGT110204-AR A [ ) 0,03-0,40 0,30-5,00
z TCGT110208-AR o 0,04-0,45 0,50-6,00
g TCGTI6T302-AR . 003045 | 0,305,00
2 TCGT16T304-AR A 0,04-0,50 0,50-6,00
TCGT16T308-AR o 0,05-0,60 0,50-6,00
TCGT16T312-AR o 0,06-0,65 0,50-6,00
TCGT16T316-AR o 0,08-0,70 0,50-6,50
TCHT-AK TCHT090202-AK o 001012 | 0,05-300
TCHT090204-AK o 0,02-0,15 0,10-4,00
TCHT110202-AK o 0,02-0,20 0,05-4,00
TCHT110204-AK o 0,03-0,30 0,10-4,00
% TCHT110208-AK o 0,03-0,40 0,10-5,00
% TCHT16T302-AK o 0,02-0,30 0,05-5,00
E TCHT16T304-AK o 0,03-0,40 0,10-5,50
= TCHT16T308-AK @] 0,03-0,50 0,10-5,50
TCHT16T312-AK o 0,04-0,60 0,15-5,50
TCHT16T316-AK o 0,05-0,80 0,15-5,50
CCHT120408-AK A 0,04-0,80 0,10-5,50

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage

130 % KORLOY Drehen



Aluminium-Wendeschneidplatten zum Drehen

VB__

e

Freiwinkel: 5°

Rhombisch  39° Positiv

MaRe (mm)
| d t d'
11 635 | 3,18 28
16 | 9525 | 4,76 44

35°
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl £ ] [ & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K [ ] # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N E ] s E £
HRSA, Titanlegierung S [}
Gehérteter Stahl H
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung é ‘g ugj g _ . (mm) | ap mm)
& & e &2 2 2
VBGT-AK VBGT110302-AK o A A A [ 0,02-0,15 0,05-3,00
VBGT110304-AK o A A A [ ) 0,02-0,15 0,10-4,00
% VBGT110308-AK o o o [ ) 0,03-0,18 0,10-5,00
§ VBGT160402-AK o A o A 0,03-0,30 0,05-4,00
£ VBGT160404-AK A A A A 003040 | 010-5,00
= VBGT160408-AK o A e} A ° 0,03-0,50 0,10-5,00
VBGT160412-AK o ¢} A 0,05-0,60 0,10-5,50
VBGT-AR VBGT110302-AR o 0,02-0,35 0,30-3,00
VBGT110304-AR A 0,03-0,45 0,30-4,00
% VBGT110308-AR o 0,03-0,50 0,50-6,00
é VBGT160402-AR A 0,04-0,45 0,30-5,00
S VBGT160404-AR A 0,04-0,50 0,50-6,00
= VBGT160408-AR A 0,05-0,60 0,50-6,00
VBGT160412-AR o 0,05-0,70 0,50-6,50
VBHT-AK VBHT110302-AK o ) 0,02-0,15 0,05-3,00
VBHT110304-AK o o 0,02-0,15 0,10-4,00
% VBHT110308-AK o o 0,03-0,18 0,10-5,00
é VBHT160402-AK o A 0,03-0,30 0,05-4,00
E VBHT160404-AK o A 0,03-0,40 0,10-5,00
= VBHT160408-AK o o 0,03-0,50 0,10-5,00
VBHT160412-AK o o 0,05-0,60 0,10-5,50
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Aluminium-Wendeschneidplatten zum Drehen

MaRe (mm)
| d t d'

il 635 | 318 28

. o agm 13 7,94 3,18 34
5>  Rhombisch 35° Positiv o 2 |1 5% | s
Freiwinkel: 7° o
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m E [ ] & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K [ J # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N s ® E s
HRSA, Titanlegierung S [}
Gehérteter Stahl H
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung é g u% g _ - mm) | ap (mm)
& & &£ &2 2 2
VCGT-AK VCGT110301-AK o A A 002015 | 0,05-300
VCGT110302-AK A A A A 0,02-0,20 0,05-3,00
VCGT110304-AK A [ ) A A A 0,02-0,25 0,10-4,00
VCGT110308-AK o A o A ° 0,03-0,30 0,10-5,00
VCGT130302-AK o A A A 0,02-0,35 0,10-5,00
[ VCGT130304-AK o A A A [ ) 0,03-0,35 0,10-5,00
i VCGT130308-AK o A A 0,04-0,40 0,10-5,00
ié VCGT160402-AK A A A A [ ) 0,02-0,30 0,05-5,00
2 VCGT160404-AK A A A A ° 0,03-0,40 0,10-5,00
VCGT160408-AK o A A A ° 0,03-0,50 0,10-5,00
VCGT160412-AK o A ° ° 0,03-0,50 0,10-5,00
VCGT220516-AK o e} ° 0,03-0,60 0,10-7,00
VCGT220525-AK o A o A 0,05-0,70 0,10-7,00
VCGT220530-AK o A ¢} A ° 0,08-1,00 0,10-7,00
VCGT-AR VCGT110302-AR A 0,02-0,25 0,30-3,00
VCGT110304-AR A 0,03-0,35 0,30-4,00
VCGT110308-AR A 0,04-0,45 0,50-6,00
VCGT130302-AR o 0,02-0,40 0,50-3,00
o VCGT130304-AR ° 0,03-0,45 0,50-4,00
i VCGT130308-AR o 0,04-0,50 0,50-5,00
fg VCGT160402-AR A 0,03-0,40 0,30-5,00
2 VCGT160404-AR A 0,04-0,50 0,50-6,00
VCGT160408-AR A 0,05-0,60 0,50-6,00
VCGT160412-AR A 0,06-0,65 0,50-6,50
VCGT220525-AR o 0,10-0,70 0,80-7,00
VCGT220530-AR A [ ) 0,12-0,75 1,00-7,00
VCGT-AM VCGT160402-AM ° 0,03-025 | 0,05-350
2 VCGT160404-AM ° 003035 | 0,10520
§ VCGT160408-AM [ ) 0,03-0,55 0,10-5,50
S VCGT220520-AM [} 0,12-1,00 1,20-7,00
= VCGT220530-AM [ ) 0,15-1,00 1,20-7,50
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Aluminium-Wendeschneidplatten zum Drehen

MaRe (mm)
| d t d'

_5>  Rnombisch 35° Positiv

13 794 | 318 34
16 9,525 | 4,76 44

o ‘ 22 12,7 5,56 5,6
Freiwinkel: 7° 3"
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m £ ] [ & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K [ ] # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N E ] s E 3 £
HRSA, Titanlegierung S [}
Gehérteter Stahl H
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung 8 = S =2
=} =] a p= - © fn (mm/U) | ap (mm)
& & e &2 2 2
VCHT-AK VCHT110301-AK o 002015 | 0,053,00
VCHT110302-AK o 0,02-0,20 0,05-3,00
VCHT110304-AK o 0,02-0,25 0,10-4,00
VCHT110308-AK (e] 0,03-0,30 0,10-5,00
VCHT130302-AK A 0,02-0,35 0,10-5,00
g VCHT130304-AK A 0,03-0,35 0,10-5,00
i VCHT130308-AK o 0,04-0,40 0,10-5,00
é VCHT160402-AK A 0,02-0,30 0,05-5,00
2 VCHT160404-AK A 003040 | 010-500
VCHT160408-AK A 0,03-0,50 0,10-5,00
VCHT160412-AK o 0,03-0,50 0,10-5,00
VCHT220516-AK o 0,03-0,60 0,10-7,00
VCHT220525-AK o 0,05-0,70 0,10-7,00
VCHT220530-AK o 0,08-1,00 0,10-7,00
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Technische Informationen - Aluminium Wendeschneidplatten

Empfohlene Schnittbedingungen

VerschleiB- oo | Mittl. Bearb. Mittl. Bearh. . Mittlere
Werkstoff festigkeit Zahigkeit | ¢ pichten Schruppen Schichr Bearbeitung
Hohe Geschw. Niedrige .
Spezifische . kontinuierl. | Geschw. stark Ll usn;::::)chener Kontinuierlicher Schnitt
y Harte Schnitt unterbr. Schnitt
Schnittkraft (HB)
1S0 Werkstiick IS0 AISI (N/mm?) Sorte Spanbrecher
HO1 HO5 AM AK
vc (m/min) fn (mm/U) ap (mm) fn (mm/U) ap (mm)
240 225 0,55 0,50
- AIMg1SiCu 6061 400 60 1980 1800 0,25 0,20
Aluminium 2470 2250 0,04 0,03
Legierung
geschmiedet i 240 225 0,55 0,50
Warme- AIZn55MgCu | 7075 500 70 1980 1800 0,25 0,20
behandelt
2470 2250 0,04 0,03
240 225 0,55 0,50
- Al-8SiCu3Fe A380.0 600 75 1980 1800 0,25 0,20
Aluminium- 2470 2250 0,04 0,03
Guss 240 225 0,55 0,50
Warme- Al-CudNI2Mg2 | 242.0 700 20 1980 1800 0,25 0,20
behandelt
2470 2250 0,04 0,03
70 65 0,55 0,50
Bleireduziertes
Aluminium CuZn39Pb0.5 | C36500 550 110 550 500 0,25 0,3-55 0,20 0,1-5,0
% =Pb
° 690 630 0,04 0,03
70 65 0,55 0,50
Kupfer- .
1 Messing CuZn36Pb3 CDA360 550 90 550 500 0,25 0,20
legierung
690 630 0,04 0,03
45 40 0,55 0,50
Lo - - 1350 100 330 300 0,25 0,20
kupfer
400 370 0,04 0,03
Duroplaste, - 055 050
verstéirkte - - - - o = 0,25 0,20
Kohlefaser i 0,04 0,03
Nichteisen
R - 0,55 0,50
Hartgummi - - - - - - 0,25 0,20
- - 0,04 0,03
Sorten Eigenschaften _
€
E 5000
HO1 2
‘©
e Ultrafeinstkorn fiir eine hohe VerschleiBfestigkeit. é
¢ Hervorragende Festigkeit gegen AufschweiBungen durch die §
spezielle Oberflachenbehandlung. 2
£ 1000 HO1
3
HO5
e Erste Empfehlung fiir verschiedene Schnittbedingungen, in nicht 300 .
eisenhaltigen Materialien. HO5
e Verminderte Neigung zu AufschweiBungen durch spezielle Behandlung
der Oberflache. Vorschub,
0 > i (mmA)
[ 2
Kontinuierlicher Leicht Stark
Schnitt unterbrochener unterbrochener
Schnitt Schnitt
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Korloy Hauptkatalog Drehen

cBN-Wendeschneidplatten

Das Drehen von gehérteten und superharten Materialien erfordert
superharte Einsétze. Hier finden Sie Wendeschneidplatten, die formstabil
den hohen Temperaturen und Schnittkraften standhalten.

Der Zusatz eines speziellen keramischen Binders und das Sintern bei hohem Druck
und hohen Temperaturen fiihrt zu ¢cBN mit hervorragender Harte und thermischer Bestandigkeit.

cBN-Serie

Nachschleifbar Einwegplatten
CNMA120408 NU-CNGA120408
e Reduzierung der Werkzeugkosten e Kleinerer und kosteneffizienterer cBN-Einsatz

durch drei- bis vierfaches Nachschleifen

Mehrschneidig Mehrschneidig mit Beschichtung
4NU-CNGA120408 2NU-CNGA120408
e Kostenreduktion - mehr nutzbare Schneiden pro Platte e Langere Standzeiten im Vergleich

zu unbeschichteten Wendeschneidplatten

Durchgehender Schneideinsatz Voll-cBN
ANT-CNGA120408 CMNM120408
o Erhchte Bearbeitungsstabilitat durch durchgehenden Scheideinsatz * Voll-cBN filr maximale Produktivitat
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cBN-Sorten fiir geharteten Stahl

KORLQY bietet ein umfangreiches Sortiment an cBN-Schneidstoff-

sorten fiir die Bearbeitung von gehérteten Stéhlen.

Dank der spezialisierten unbeschichteten und beschichteten Sorten
finden Sie die beste Losung je nach Werkstiick und Anwendung.

c¢BN Sorteninformationen

Unbeschichtet Beschichtet
A A
£ % £ % DNC100
£ DB1000 £
2 200 S 2004
g g
g DB2000 =
£ 150 - £ 150 DNC250
g g
£ DBNX20 £ DNC350 J
3 100 3 100 DNC400
Kontinuierlicher Schnitt Allgemeiner Schnitt Unterbrochener Schnitt Kontinuierlicher Schnitt Allgemeiner Schnitt Unterbrochener Schnitt
O 3 €3 € O &3 €3 o
Kontinuierlicher Leicht Mittel Stark Kontinuierlicher Leicht Mittel Stark
Schnitt unterbrochen unterbrochen unterbrochen Schnitt unterbrochen unterbrochen unterbrochen
¢BN Schnittbedingungen
Workstoff Sorte Wsp Amwendun Schnittgeschwindigkeit, V¢ (m/min) Vorschub | Schnitttiefe,
9 50 100 150 200 250 300 fn (mm/U) | ap (mm)
| | | | | |
Hochgeschwindigkeits-
DNC100 bearbeitung, kontinuierlich 180 300 0,03-03 0,03-03
Hochgeschwindigkeits-
DNC250 bearb., kontinuierlich und 120 220 0,05-0,3 | 0,05-0,3
- leicht unterbrochener Schnitt
j<5)
S Mittel bis niedrig
£ | DNC300 B o it 9 250 0,05-02 | 0,05-0,2
&
Mittel bis stark
DNC350 T, 9 150 0,05-03 | 0,05-03
Kontinuierlich und leicht
hoch- DNC400 unterbrochener Schnitt 20 220 0,056-0,3 | 0,05-0,5
gehdrteter A——
Stahl Kontinuierliche
DB1000 Hochgeschwindigkeits- 130 250 0,03-0,15 | 0,03-0,2
bearbeitung
Mittel bis niedrig
DB2000 unterbrochener Schnitt 80 200 003-02 | 0,03-03
DBNX20 Hocheffiziente Bearbeitung 120 150 0,03-0,3 | 0,03-05
i3]
S
= Mittel bis niedrig
§ DBN250 unterbrochener Schnitt 80 120 0,03-0.2 0,03-03
=
o
DBN300 Stark unterbrochener Schnitt 120 220 0,03-0,2 0,03-0,3
Kontinuierliche Bearbeitung
HRSA bei Hochgeschwindigkeit 100 300 005-02 | 0,1-10
DB7000
. Kontinuierliche Bearbeitung
Gusseisen bei Hochgeschwindigkeit 500 2000| 0,10-04 | 0,1-04
KORLOY Drehen J 139
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Korloy Hauptkatalog Drehen

cBN-Sorten fiir Gusseisen

KORLOY bietet eine Vielzahl an unterschiedlichen Losungen
flr die produktive Bearbeitung von Gusseisen.
Wir decken damit alle Anwendungsbereiche vom Schruppen

bis zum Schlichten mit ab.

Sorteninformationen
Grauguss Kugelgraphitguss
A Schlichten = Schruppen A
2000 500
.’g 1500 DB7000 ’E‘ 400 DB1000
£ g
F 1000 g 300 J
=2 TM572 =
E (Voll-cBN) g DB7000
g 500 gaw|
10 20 30 40 o schnitttiefe o1 03 Schnitttiefe
O €3 o e €3 o
Kontinuierlicher Leicht Mittel Stark Kontinuierlicher Leicht Mittel
Schnitt unterbrochen unterbrochen unterbrochen Schnitt unterbrochen unterbrochen unterbrochen
¢BN Schnittbedingungen
Sorte Schnittbedingungen
Material T N WSP Anwendung Schnittgeschwindigkeit, V¢ (m/min) Vorschub
ateria w ame 100 500 1000 1500 2000 (mm/U) ap
Hochgeschwindigkeits- 500 2000
Unbesah| pg7000 bearbeitung, 01-1,0 <15
kontinuierlich
Grauguss
Voll ) 300 2000
cBN TM572 Alligem. Bearbeitung 0,1-1,0 <4,0
Hochgeschwindigkeits- 250 500
DB1000 bearbeitung, 0,1-0,2 <0,2
Kugel- Unbesch. kontinuierlich
graphitguss cBN
_ 100 300
DB7000 Aligem. Bearbeitung 0,1-0,5 <05
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¢BN zum Drehen
hochwarmfester Superlegierungen

Die Bearbeitung von warmfesten Superlegierungen
stellt an Zerspanungswerkzeuge aufgrund der
materialtypischen Eigenschaften hichste Anspriiche.

Die ErhGhung der Produktivitat bei gleichbleibend hoher
Prozesssicherheit stellt eine groBe Herausforderung
dar. Die thermischen und mechanischen Belastungen
wahrend der Bearbeitung flihren hdufig zu hohen Werk-
zeugkosten aufgrund geringer Standzeiten. Unsere cBN
-Lésung fiir die Bearbeitung von warmfesten Super-

legierungen bietet Ihnen beim Schlichten nicht nur 4
eine hohe Wirtschaftlichkeit, sondern auch eine hohe 400
Prozesssicherheit. <
% 200
% 100 DB7000 (cBN)
.E
2 50| <
£
E %
> Vorschub,
01 0.2 03 04 fn (mm/U)
¢BN Schnittbedingungen
Sorte Schnittbedingungen
. WSP Anwendung Schnittgeschwindigkeit, V¢ (m/min) Vorschub fn Schnitttiefe
Material Typ Name ’
10 50 100 150 200 (mm/U) ap (mm)
unbes- Lo
. Hochgeschwindigkeits- :
¢BN chcltér;\fet DB7000 bearbeitung, Schlichten 50 200 0,05-0,25 <1,0
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c¢BN Spanbrecher

Spanleitstufe GA & RA

Eigenschaften

e Vermeidung von Wirrspanen und Werkstiickbeschadigungen
e |deal fiir die mannlose Fertigung

¢ RA-Spanleitstufe fiir die Schruppbearbeitung

e GA-Spanleitstufe fiir die Schlichtbearbeitung

Anwendungsheispiele
¢ Bezeichnung 2NU-CNGM120412-GA e Bezeichnung 2NU-CNGM120420-RA
e Werkstiick Antriebswelle (Planbearbeitung) e Werkstiick Welle (Langs- und Planbearbeitung)
e Schnittbedingungen V¢ =160 m/min - f=0,1 mm/U e Schnittbedingungen  Vc =210 m/min - f = 0,1 mm/U
ap = 0,15 mm - nass ap = 0,3 mm - trocken
.
O}
o] !
Ohne mit GA Ohne mit RA
Spanleitstufe Spanleitstufe Spanleitstufe Spanleitstufe
Spanleitstufe Anwendungshbereich
= A
GA £
5 o RA
03
0,2
RA GA
01
0 >
01 0,15 02 0,25 03

Vorschub, fn (mm/U)

Optimales Design fiir leichte Spanformung und -bruch.
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Beschichtetes cBN 8] Kontinuierlich

M Max. Schnitttiefe 0,3 mm
% Beschichtung
H Geharteter Stahl

Eigenschaften

e Erhohte Oxidationsbesténdigkeit und VerschleiBfestigkeit

o Drastisch verbesserte Bruch- und Splitterbestindigkeit.

¢ VerschleiBfest bei hohen Geschwindigkeiten.

e Sehr guter Warmewiderstand mit hoher Oxidationstemperatur.

e Diinne Beschichtung mit hoher Harte und hohem Ausbruchwiderstand

TIiAISICN
40 - TiAIN

30 - X
. Bruchfestigkeit
verbessert mit exzellenten

20 - TiN Diinnfilmhirte

Diinnschichtharte (Gpa)

10 + :
VerschleiB
Oxidationsbestandigkeit (°C)
0 300 600 900 1200 . z 014
£
§ Mitbewerber B
Merkmale 008 |
% Beschichtung 'H Gehérteter Stahl 006 |
. cBN Gehalt KomgroBe HarteHV  Scherfestigkeit 004
Sorte Textur Binder %) i) Gpa) Gpa)
o 002 |
DNC100 @ TiN 50-55 2 31-34 1,05-1,15 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ _
PR R Okm 0,5km 1km 1,5km 2,0km g
Leistungstest
VerschleiBfestigkeit bei der Hochgeschwindigkeitshearbeitung Schnittbedingungen
 Bezeichnung: 2NU-CNGA120408 e Vorschub: 0,1 mm/U
o Halter: DCLNL2525-M12 o Schnitttiefe: 0,Tmm
o Werkstiick: 15CrMoS (58-62HrC) e trocken
o Schnittgeschwindigkeit: 300 m/min
Anwendungsbereich Empfohlene Schnittbedingungen
E 300 -
1S
= DNC100 : P
= 200 |- Schnittgeschwindigkeit -
s w0l Ve (m/min) Vorschub (mm/U) Schnitttiefe ap (mm)
E
g o 30 @ 180 ] 300 0,03 i 0,3 0,03 pmm——ri 0,3
. g Kontinuierlicher Allgemeine Unlegbrhochener
S S 8 i i chnitt F— . .
® B st peamelung » VerschleiB- und Oxidationsbesténdigkeit werden durch die

Belastung der Schneide Stark Verwendung von hochharten Beschichtungen verbessert.
¢ Deutlich verbesserte Besténdigkeit gegen Absplitterung,
Bruch und VerschleiB.
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Kontinuierlich

Beschichtetes cBN
Moderat

D N 025 0 Max. Schnitttiefe 0,3 mm
% Beschichtung

H Geharteter Stahl

8 o

Eigenschaften

Langere Standzeiten im Vergleich zu konventionellem cBN

e (eringere Werkzeugkosten durch mehrere Schneiden pro Platte
Neue PVD-Beschichtung

Diinnschicht mit hoher Harte und geringem Reibungswiderstand
Verbesserte VerschleiBfestigkeit

Merkmale
g A
z
E DNC250
£ 40 ¢ TiAIN+a
AlTin leichtes — spezielle PVD
Schneiden- e Beschichtung
management
30
Verbesserte Hérte und
Oxidationsbestandigkeit
20 +
TiN
10

0 : : ! ‘ > Unbeschichtet Beschichtet

300 600 900 1200
Oxidationstemperatur (°C)

Anwendungsbereich Empfohlene Schnittbedingungen
E 300
£
s 200 | i indigkei
= DNC250 Schnittgeschwindigkeit ooy mm/y) Schnitttiefe ap (mm)
3 100 - V¢ (m/min)
é Grad o o o 120 | 220 0,05 ] 0,3 0,05 e 0,3
s der Kontinuierlicher Aligemeine Unterbrochener
5 Unter- Schnitt Bearbeitung Schnitt
3 brechung
Belastung der Schneide Stark
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Beschichtetes cBN

DNG350

Eigenschaften

Moderat

Max. Schnitttiefe 0,3 mm
% Beschichtung

H Geharteter Stahl

= @B

¢ Beschichtetes cBN fiir stark unterbrochenen Schnitt

¢ Funktionalitat und Prazision durch haltbare
Schneidkantenbeschichtung

o (konomisches Produkt mit langer Nutzungsdauer

Merkmale
= A
£
£
AlTin
TIAIN
30
Verbesserte Hérte und
Oxidationsbestandigkeit
20 -
TiN
10
300 600 900 1200 i
Oxidationstemperatur (°C)
Anwendungsbereich Empfohlene Schnittbedingungen
E 300 -
£
s 200 Schnittgeschwindigkeit -
,%_;» 00 | DNC350 Ve (m/min) Vorschub (mm/U) Schnitttiefe ap (mm)
é arad {:3 % {3 120 | 150 | 0,05 ] (), 3 0,05 e () 25
k) der Kontinuierlicher Allgemeine Unterbrochener
S Unter Schnitt Bearbeitung Schnitt
3 brechung

Belastung der Schneide

Harte und oxidationsbhesténdige Schicht

Stark

— verbesserte VerschleiBfestigkeit und Oxidationsbesténdigkeit

Zahe Schicht

— Verbesserte Resistenz gegen Schnittunterbrechung und Abplatzungen
Feinkdrniges cBN + Basismaterial mit verbesserter Zahigkeit
— verbesserte VerschleiBfestigkeit und Oxidationsbesténdigkeit
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Unbeschichtetes ¢cBN 8] Kontinuierich

M Max. Schnitttiefe 0,2 mm

D B 1 0 0 0 H  Gehirteter Stahl

Eigenschaften
e Sorte fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
mit der besten VerschleiBfestigkeit unbeschichteten cBNs

e Lange Standzeiten bei kontinuierlichem
und leicht unterbrochenem Schnitt

Anwendungsbereich
E reinstkeramisches Bindemittel
€ 300 -
£

250 |-

.0 DB1000

170

150 cBN

50 |
ap (mm) ( 01 0,2 03 04 05
Fommy) 01 02 03 035

cBN
Sorte Harte HV Scherfestigkeit
cBN Gehalt (% KorngroBe (um Binder
%) OroBo (= (Gpa) (Gpa)
DB1000 40-45 1 hochreines TiCN 27-31 0,90-1,00
Unterbrochener Schnitt von gehartetem Stahl Empfohlene Schnittbedingungen
g 300 - DB1000
1S
ey 200 |- i indiakei
% — Schmttgeschw] 3l I Vorschub (mm/U) Schnitttiefe ap (mm)
) 100 Ve (m/min)
'é orad o % o 130 b 250 ‘ 0,03 k== 0,15 ‘ 0,03 b 0,2
g-” der Kontinuierlicher Allgemeine Unterbrochener
€ Unter Schnitt Bearbeitung Schnitt
3 brechung
Belastung der Schneide Stark
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Unbeschichtetes cBN

DB2000

Eigenschaften

e Sorte mit einem breiten Anwendungsbereich flir gehérteten Stahl

e Stabile Standzeiten in einem groBen Bearbeitungsbereich
von glattem bis leicht/m&Big unterbrochenem Schnitt

e Sowohl hohe Resistenz gegen Ausbriiche,
als auch VerschleiBfestigkeit

¢ Verbesserte Oberflachengiite

Kontinuierlich

Moderat

Max. Schnitttiefe 0,3 mm
H Geharteter Stahl

2 $ o

Anwendungsbereich
E reinstkeramisches Bindemittel
€ 300 -
250 -
200 -
170 - cBN
150 -
DB2000
50 |-
apmm 01 02 03 04 05
Fn (mm/U) i 0:1 012 013 O,éﬁ
cBN
. . Hérte HV Scherfestigkeit
¢BN Gehalt (% KorngroBe (um) Binder
) oroBe (Gea) (Gpa)
DB2000 50-55 2 hochreines TiCN 31-34 1,05-1,15

Unterbrochener Schnitt von gehartetem Stahl

E
E 300
E
g 200 -
g 100 - DB2000
=l
2
% Grad g:} gs @
2
é’ U td e Kontinuierlicher Allgemeine Unterbroqhener
= nier- Schnitt Bearbeitung Schnitt
S brechung
w
Belastung der Schneide Stark

Empfohlene Schnittbedingungen

Schnittgeschwindigkeit -
Ve (m/min) Vorschub (mm/U) Schnitttiefe ap (mm)
80 == 200 ‘ 0,03 i 0,2 0,03 i 0,3
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Unbeschichtetes cBN 0! Kontinuierlch

M Max. Schnitttiefe 0,3 mm
D B7 000 P Sintermetall

B3 Gusseisen

(s Hitzebestandige Legierung

Eigenschaften

¢ Eine verbesserte Bindung zwischen den cBN-Partikeln vermindert die Rissbildung
o Stabile und lange Standzeiten und hohe Effizienz bei der Bearbeitung von Gusseisen und Sintermetall
e Hdochstleistung in warmfesten Superlegierungen & Sintermetallen

Saurebehandelte cBN Oberflache

¢BN fiir Grauguss (Mitbewerber) DB7000

Die behandelte Oberfldche bietet eine
verbesserte VerschleiBfestigkeit
durch die erhdhte Dichte an CBN-Partikeln.

Viele Locher Wenige Locher

cBN
. . Hérte HV Scherfestigkeit
cBN Gehalt (% KorngroBe (um Binder
) Orofs 6= (Gpa) (Gpa)
DB7000 90-95 2 Co-Verbindung 41-44 1,20-1,30

Empfohlene Schneidenbehandlung

NL Abstand W weniger Vibrationen,
s 2 genauere Bearbeitung DB7000

g F
< Typ Zusatz Honung W(mm) NL Winkel
NL Winkel T Standard Scharf ‘ e ‘ ‘ : ‘
a s .
cBN-Sinterteile E , g \-) Standard ‘ Keine N/A ‘ 0,12 15°
g weniger Ausbriiche
Honung @ > Stabil ‘ T ‘ N/A ‘ 012 ‘ 25°

Stabilitit —> hdher
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UanSChiChtetes CBN €3 Unterbrochener Schnitt

M Max. Schnitttiefe 0,3 mm

D B N 3 0 0 H Geharteter Stahl

Eigenschaften

o Geeignet fiir stark unterbrochene Bearbeitung
e |deale Standzeiten bei schwierigen Bedingungen

cBN
. . Hérte HV Scherfestigkeit
0,
¢BN Gehalt (%) KorngroBe (um) Binder (Gpa) (Gpa)
DBN300 60-65 1 TiN 33-35 1,20-1,30
Unbeschichtet Voll-cBN
T M 57 2 0 Kontinuierlich
B3 Gusseisen
Eigenschaften
o Universalsorte zur Bearbeitung von GrauguB
e \/oll-cBN
cBN
cBN Gehalt (%) Anwendung
TM572 90 GrauguB, durchgehende Schnitte
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Problembehandlung

KolkverschleiB

Bei der Bearbeitung von einsatzgehérteten Stahlen ist Kolk-
verschleiB haufig. Ursache ist chemischer VerschleiB aufgrund der
extrem hohen Temperaturen und Kréfte am Kontaktpunkt zwischen
Werkstiick und Wendeschneidplatte. Der Kolkverschlei schwécht
die Schneidkante.

Freiflachenverschleil

FreiflachenverschleiB tritt vor allem bei der Bearbeitung

abrasiver Stahle wie Lager- oder Werkzeugstahl auf.

Das primére VerschleiBbild ist Materialabtrag (Abrasion).

Ein starker FreiflachenverschleiB hat negative Auswirkungen auf die
Oberflachengiite und MaBgenauigkeit.

Praktische Informationen zur Bearbeitung

Werkzeugverschleil Abhilfe
Freiflachen- * Schnittgeschwindigkeit verringern
verschleiBl * Vorschub erhdhen
. e Schnittgeschwindigkeit verringern
Kolkverschlei X : :

e Vorschub erhdhen

Stabilitdt Uberprtifen, Vibrationen verhindern
e Keinen Kiihlschmierstoff verwenden, stabilere Schneidkante verwenden

Ausbrdckeln e GroBere Fase wahlen (Fasenwinkel bzw. -breite)
e GroBeren Eckenradius wéhlen
o Stabilitdt Gberpriifen, Vibrationen verhindern
e Zwischenlage (iberpriifen / ersetzen
. o Mittige Ausrichtung des Werkzeugs sicherstellen
Riss- 0 der e Keinen Kiihlschmierstoff verwenden
Bruchbildung

e \orschub und Schnitttiefe verringern
e GroBere Fase wahlen (Fasenwinkel bzw. -breite)
e GroBeren Eckenradius wahlen, Wiper verwenden

e Schnittgeschwindigkeit erhohen

Kerbverschleil3 * Vorschub reduzieren
e Schnitttiefe verringern / variieren
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Hersteller und Sorten

Sortenvergleich
Anwendungsbereich KORLOY NTK Kyocera | TaeguTec | Sumitomo | Tungaloy Seco Mitsubishi | Sandvik | Kennametal
KBN510 CBN10
BN1000 | BXM10 MBCO010 CB50
HO1 B521K KBNO5M CBN100 PB250
DB1000 KBN1OM BNC100 BX310 CBNGOK MB810 | CB7050
CBN10
KBN525 KB9OA BNC160 | BXM10 | CBN100 | MBCO020 CB20 '%1:5405
H10 DB2000 B521K KBN25M TB650 BNC200 BX330 CBN150 | MB8025 CB7015 KD120
KBNO5M BN2000 BX530 CBN60K | BC8020 KB9610
CBN160C
m Geharteter
Stahl
H20 B421K zgxggm BNC200 | BXM20 | CBN150 I\Bngg(()]ig CB7025 KB5625
DB2000 B422K KBN90O BNX20 BX360 | CBN160C MB825 CB7035 KB1615
BNC300 | BXM20
H30 DBN300 gﬁ;z BN350 BXC50 ?vf:ggg KB9640
BNX25 BX380
DB1000 KBN60M BX930 CB50 KD120
KOl | tmsz2 | B230K | ypngsg | KBS0 | BNCSOO | pyegg MB710 | cg7050 |  PB100
CBN200
DE1000 B205K KBNGOM BN700 BX470 CBN300 MB710 | CB7925 KB1645
K10 | DB7000 B300K KBN900 KB90A BN7000 BX480 CBN300P | MB730 | CB7525 KB9610
TM572 KBN65B BN7500 BX950
CBN400C
Gusseisen
CBN200
DB7000 BN700 MB730
K20 | DB370 :ggg: KBN90O | KBSOA | BN7000 gﬁggg g:N"%%OP MBS140
TM572 BNS800 CBN400C BC5030
DB7000 B205K BX90S MBS140 KB9640
k30 TM572 B300K BNS800 BXC90 CBNS500 BC5030 KB1340
Warmfeste BN700
S sl-lper- So1 DB7000 KBN65B BN7000 BX950 MB730
legierung
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ISO Codesystem

04

WF

4 NU CNMA

e ©

12
o

o

08
0

®

Anzahl Art der Typ Schneiden-
cBN Schneide lange,
Schneiden 0 Innenkreis

Hohe der Ecken- Kanten-
Schneid- radius praparation
kante

- GA
o

Span-
leitstufe

9 cBN Art der Schneide

@ Spanleitstufe

NU GA
NU 0,6 - 0,8 mm W v
NT 1,6 mm RA GA
6 Schneidkantenpréparation
WF
NL Abstand W A weniger Vibrationen,
genauere Bearbeitung
o | scharfer
8
NL Winkel =
T Standard
/ .
Honung g stabiler
I= weniger Ausbriiche
3 >
Stabilitit —> hoher
CNGA120408 F CNGA120408 Keine CNGA120408 T
Geharteter Stahl Gusseisen
Typ Zusatz
Honung W(mm) NL Winkel Honung W(mm) NL Winkel
Scharf F Ja 0,15 15° Nein
Standard Keine Ja 0,15 25° Nein 0,15 15°
Stabil T Ja 0,15 35° Nein 0,15 25°
Wiper w
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c¢BN Wendeschneidplatten Einweg (positiv)

Sorten MaRe (mm)
Wendeechneidplatten Bezsichnung % % % % é % é é é g S g Innenkreis Dicke Eck-R Bohrungsgrofe
5/ 8|8|a8|8|8/ 8/ 8|8/ 8/ 8|8

2NU-CCGW060202 A o | o o 6,35 2,38 0,2 2,8

2NU-CCGW060202F A 6,35 2,38 0,2 28

2NU-CCGW060202T o 6,35 2,38 0,2 28

2NU-CCGW060204 A A A | O o 6,35 2,38 04 28

2NU-CCGWO060204F A | O e} 6,35 2,38 04 2,8

2NU-CCGW060204T o 6,35 2,38 04 28

2NU-CCGW060204W o o | o o 6,35 2,38 04 28

2NU-CCGWO060204WF o 6,35 2,38 04 28

2NU-CCGWO060204WT e} 6,35 2,38 04 2,8

2NU-CCGW060208 o [ ] o o | o o 6,35 2,38 08 28

2NU-CCGWO060208F o 6,35 2,38 08 28

2NU-CCGW060208T e} 6,35 2,38 08 2,8

2NU-CCGW060208W A o | o o 6,35 2,38 04 28

2NU-CCGW060208WF o 6,35 2,38 08 28

2NU-CCGW060208WT o 6,35 2,38 08 28

2NU-CCGW09T302 A o | o o 9,525 3,97 0,2 44

CC__ 2NU-CCGW09T304 A | A A | A A | O o 9,525 3,97 04 44
@ P ) ce 2NU-CCGWO09T304F A o 9,525 3,97 04 44
80°positiv v T | 2NU-CCGWO09T304T ) 9,525 397 04 44
2NU-CCGWO09T304W e} e} o | o o 9,525 3,97 04 44

2NU-CCGWO09T304WF o 9,525 3,97 04 44

2NU-CCGWO09T304WT o 9,525 3,97 04 44

2NU-CCGW09T308 A | A A | A A | O o 9,525 3,97 08 44

2NU-CCGWO09T308F A o 9,525 3,97 08 44

2NU-CCGWO09T308T o 9,525 3,97 08 44

2NU-CCGWO09T308W o o o | o o 9,525 3,97 08 44

2NU-CCGWO09T308WF e} 9,525 3,97 08 44

2NU-CCGWO09T308WT (e] o 9,525 3,97 08 44

2NU-CCGW09T312 o o | o o 9,525 3,97 1,2 44

2NU-CCGW09T312F ) 9,525 397 1,2 44

2NU-CCGWO09T312T o 9,525 3,97 1,2 44

2NU-CCGW09T312W o o | o o 9,525 3,97 1,2 44

2NU-CCGWO09T312WF o 9,525 3,97 1,2 44

2NU-CCGWO09T312WT [e] 9,525 3,97 12 44

2NU-CCGW120404 (e] 12,7 4,76 04 5,16

2NU-CCGW120408 o 12,7 4,76 08 5,16

2NU-DCGW070202 O | A o 6,35 2,38 0,2 28

2NU-DCGW070204 A | A o A | O 6,35 2,38 04 28

2NU-DCGWO070204F A 6,35 2,38 04 28

2NU-DCGWO070204T A 6,35 2,38 04 2,8

2NU-DCGW070206 o 6,35 2,38 0,6 28

2NU-DCGW070208 A | A o | o 6,35 2,38 08 28

2NU-DCGWO070208F o 6,35 2,38 08 28

pc__ 2NU-DCGW070208T o 6,35 2,38 08 2,8
@ DC__ | 2NU-DCGW11T302 A o | O 9,525 3,97 0,2 44
55 Positiv 2NU-DCGW11T302F A o 9,525 397 02 44
2NU-DCGW11T302T o 9,525 3,97 0,2 44

2NU-DCGW11T304 A | A | A A | A A | O 9,525 3,97 04 44

2NU-DCGW11T304F A o 9,525 3,97 04 44

2NU-DCGW11T304T A 9,525 3,97 04 44

2NU-DCGW11T308 A | A A | A | A A | O 9,525 3,97 08 44

2NU-DCGW11T308F A 9,525 3,97 08 44

2NU-DCGW11T308T A | O 9,525 3,97 08 44
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¢BN Wendeschneidplatten Einweg (positiv)

Sorten MaRe (mm)
Wendeechneidplatten Bezsichnung § % % % é % é é § § S g Innenkreis Dicke Eck-R Bohrungsgrofe
58| 8|8|8|8|8/ 8/ 8|8 8/ 8|8
SP__
D SP__ | 2NU-SPGN090308 o 9,525 397 08 44
90°Positiv
2NU-VBGW110302F olo 9,525 397 02 44
2NU-VBGW110304 A olo]ololo 9,525 397 04 44
2NU-VBGW110304F o 9,525 397 0.4 44
2NU-VBGW110304T o 9,525 397 04 44
2NU-VBGW110308 A olololo]o 9,525 397 08 44
vB 2NU-VBGW110308F o 9,525 397 08 44
P4 g |AuvBGwioseT o 9,525 397 08 44
— — | 2NU-VBGW160402 o 9,525 476 02 44
INUVBGW160404 | A | A | ® Ala olo]ololo 9,525 476 04 44
2NU-VBGW160404F A 9,525 476 0.4 44
2NU-VBGW160404T A 9,525 476 04 44
INUVBGW160408 | A | A | ® Al a olololo]o 9,525 476 08 44
2NU-VBGW160408F A 9,525 476 08 44
2NU-VBGIW160408T A 9,525 476 08 44
INU-VCGW110302 A 9,525 397 02 44
2NU-VCGW 110304 o 9,525 397 04 44
ve 2NU-VCGW 160404 AloO olololo]o 9,525 476 04 44
S o | veowien0dF o 9,525 476 04 44
. INU-VCGW160404T A 9,525 476 04 44
35°Pusitv 2NU-VCGW160408 A|oO olololo]o 9,525 476 08 44
2NU-VCGW160408F o 9,525 476 08 44
INU-VCGW160408T o 9,525 476 08 44
ANU-SCGWOT304 o olololo]o 9,525 397 04 44
ANU-SCGWOIT304F o 9,525 397 04 44
ANU-SCGW09T304T o 9,525 397 04 44
SC_ ANU-SCGW09T308 o olololo]o 9,525 397 08 44
@ SC__ | 4NU-sCGWo9T308F o 9,525 397 08 44
90°Positv ANU-SCGWO9T308T o 9,525 397 08 44
ANU-SCGW09T312 o olololo]o 9,525 397 12 44
ANU-SCGWOT312F o 9,525 397 12 44
ANU-SCGWO9T312T o 9,525 397 12 44
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¢BN Wendeschneidplatten Einweg (negativ)

Sorten MaRe (mm)
BeA e ek D HRLY % % % % é % é é § g % g Innenkreis Dicke Eck-R BohrungsgroRe
5/8|8|8|8|/8/ 8/ 8/8 8/ 8|8
2NU-CNGA090308 o 9,525 3,18 08 3,81
2NU-CNGA120402 A | A 12,7 476 02 5,16
2NU-CNGA120404 A | A A | A o|la|lo|lo|o 127 476 04 5,16
2NU-CNGA120404F A o o|o 12,7 476 04 5,16
2NU-CNGA120404T o A 127 476 04 5,16
2NU-CNGA120404W A olo|o|lo|o 12,7 476 04 5,16
2NU-CNGA120404WF A 12,7 476 04 5,16
2NU-CNGA120404WT o 12,7 476 04 5,16
CN 2NU-CNGA120408 A|A|A A|A|oO o|lo|o 127 476 08 5,16
@ 4 oN 2NU-CNGA120408F o o 12,7 476 08 5,16
J T | 2NU-CNGA120408T A o 12,7 476 08 5,16
80°Negativ 2NU-CNGA120408W A o ololo 12,7 476 08 516
2NU-CNGA120408WF A 12,7 476 08 5,16
2NU-CNGA120408WT o 127 476 08 5,16
2NU-CNGA120412 A|O o A|lOo|O|O 12,7 476 12 5,16
2NU-CNGA120412F o 127 476 12 5,16
2NU-CNGA120412T A o o|o 127 476 12 5,16
2NU-CNGA120412W A o|lo|o 127 476 12 5,16
2NU-CNGA120412WF A 127 476 12 5,16
2NU-CNGA120412WT o 127 476 12 5,16
2NU-DNGA150404 A|O A|lA|lA|O|Aa|O]|O]oO 12,7 476 04 5,16
2NU-DNGA150404F o 127 476 04 5,16
2NU-DNGA150404T o 12,7 476 04 5,16
2NU-DNGA150408 o|a|e A|lA|lA|O|Aa|O|O]O 12,7 476 08 5,16
DN 2NU-DNGA150408F o o o 12,7 476 08 5,16
2NU-DNGA150408T o 127 4,76 08 5,16
@ DN_ 2NU-DNGA150412 o|o olo|o|lo|o 12,7 476 12 5,16
55°Negatv INU-DNGA150412F o 127 476 12 516
2NU-DNGA150412T o 12,7 476 12 5,16
2NU-DNGA150604 A|A|A olo|o|lo|o 127 6,35 04 5,16
2NU-DNGA150608 A A lA|O o|o o|o 12,7 6,35 08 5,16
2NU-DNGA150612 o o|o o 12,7 6,35 12 5,16
2NU-SNGA120404 o olo|o|lo|o 12,7 476 04 5,16
2NU-SNGA120404F o 12,7 476 04 5,16
2NU-SNGA120404T o 12,7 476 04 5,16
SN_ 2NU-SNGA120408 o olo|o|lo|o 127 476 08 5,16
@ SN__ | 2NU-SNGA120408F o 127 476 08 5,16
90 °Negativ 2NU-SNGA120408T o 12,7 4,76 08 5,16
2NU-SNGA120412 o olo|lo|o]o 12,7 4,76 12 5,16
2NU-SNGA120412F o 127 476 12 5,16
2NU-SNGA120412T o 127 476 12 5,16
2NU-VNGA160404 A|lA|oO o A|lOo|Oo|oO 9,525 476 04 381
2NU-VNGA160404F o 9,525 4,76 04 3,81
2NU-VNGA160404T o 9,525 476 04 381
VN_ 2NU-VNGA160408 A | A|O A|lo|o]|oO 9,525 4,76 08 3,81
@ * VN__ | 2NU-VNGA160408F A o 9,525 476 08 3,81
35°Negativ 2NU-VNGA160408T A 9,525 4,76 08 3,81
2NU-VNGA160412 o o|lo|o|o|o 9,525 476 12 381
2NU-VNGA160412F o 9,525 476 12 3,81
2NU-VNGA160412T o 9,525 476 12 3,81
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¢BN Wendeschneidplatten Einweg (negativ)

Sorten MaRe (mm)
Wendeschneidplatten Bezsichnung § % % % é % é é § § S g Innenkreis Dicke Eck-R Bohrungsgrofe
58| 8|8|8|8|8/ 8/ 8|8 8/ 8|8
3NU-TNGA160404 A|A|oO A|A A A|lo|o]o 9,525 476 04 381
3NU-TNGA160404F A 9,525 476 04 381
3NU-TNGA160404T A 9,525 476 04 381
TN_ 3NU-TNGA160408 A|A|O A|A|A Alo|o]oO 9,525 476 08 381
Q y
@ @ [ umionsoer o 9,525 476 08 381
60° Negaty v 3NU-TNGA160408T A 9,525 476 08 381
3NU-TNGA160412 A|A|O AlAa|lo|Aa|Oo]O]oO 9,525 476 12 381
3NU-TNGA160412F o 9,525 476 12 381
3NU-TNGA160412T o 9,525 476 12 381
3NU-TNGA160416 o 9,525 476 16 381
4ANU-CNGA120404 A o|la|o]olo 127 476 04 5,16
4ANU-CNGA120404F o 12,7 476 04 5,16
4ANU-CNGA120404T o 127 476 04 5,16
4NU-CNGA120404W o o|lo|o|olo 127 476 04 5,16
4ANU-CNGA120404WF o 127 476 04 5,16
4NU-CNGA120404WT o 12,7 476 04 5,16
4NU-CNGA120408 A|A|A oo o|a|o|o]o 127 476 08 5,16
CN 4NU-CNGA120408F o 127 476 08 5,16
@ 4 y o 4ANU-CNGA120408T oo 127 476 08 5,16
# | ANU-CNGA120408W o o oo oo 12,7 476 08 5,16
80°Negativ 4ANU-CNGA120408WF o 127 476 08 5,16
4ANU-CNGA120408WT o 127 476 08 5,16
4NU-CNGA120412 A o|lo|o|olo 12,7 476 12 5,16
4NU-CNGA120412F o 12,7 476 12 5,16
4NU-CNGA120412T o 12,7 476 12 5,16
4NU-CNGA120412W o o|lo|o|olo 12,7 476 12 5,16
4NU-CNGA120412WF o 12,7 476 12 5,16
4NU-CNGA120412WT o 12,7 476 12 5,16
4NU-DNGA110404 A 9,525 476 04 381
4NU-DNGA110408 o 9,525 476 08 381
4NU-DNGA110412 o 9,525 476 12 381
4NU-DNGA110416 o 9,525 476 16 381
4NU-DNGA150404 o o|lo|o|olo 12,7 6,358 04 34
4NU-DNGA150404F o 127 6,358 04 34
4NU-DNGA150404T o 12,7 6,358 04 34
DN__ 4NU-DNGA150408 o o|lo|o|olo 12,7 6,358 08 34
@ DN__ | 4NU-DNGA150408F o 12,7 6,358 08 34
55°Negatiy 4NU-DNGA150408T o 12,7 6,358 08 34
4NU-DNGA150412 o o|lo|olo 12,7 6,358 12 34
4NU-DNGA150412F o 12,7 6,358 12 34
4NU-DNGA150412T o 12,7 6,358 12 34
4NU-DNGA150604 A 12,7 6,358 04 34
4NU-DNGA150608 O| A|] O] O ojo|o]|]o|oO 12,7 6,358 08 34
4NU-DNGA150608T A 12,7 6,358 08 34
4NU-DNGA150612 o 12,7 6,358 12 34
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¢BN Wendeschneidplatten Einweg (negativ)

Sorten MaRe (mm)
Wendeschneidplatten Bezeichnung S| g|l8l8|lole|lolglgs|lglel
2 g § 8 s|g|8 § § '§ = % Innenkreis Dicke Eck-R Bohrungsgroie

=z =z =z =z o o o o o o o o

(=} o (=} (=} o o o (=] (=] (=] (=] o
4ANU-SNGA120404 A olo|lololo 127 476 04 516
ANU-SNGA120404F o 127 476 04 516
ANU-SNGA120404T o 12,7 476 04 516
SN__ -~ ANU-SNGA120408 A olo|ololo 127 476 08 516
@ 4 ® ’ SN__ | 4NU-SNGA120408F o 12,7 476 08 516
90 °Negativ 4NU-SNGA120408T o 12,7 476 08 5,16
ANU-SNGA120412 o olo|ololo 12,7 476 12 516
ANU-SNGA120412F o 12,7 476 12 516
ANU-SNGA120412T olo 12,7 476 12 516
ANU-VNGA160402 A 9,525 476 02 381
ANU-VNGA160404 o olalolo]o 9,525 476 04 381
ANU-VNGA160404F o 9,525 476 04 381
VN ANU-VNGA160404T o 9,525 476 04 381
@_ . W 4NU-VNGA160408 A ololo|o]o 9,525 4,76 08 381
- S | N U Nante0i0s o 9,525 476 08 3,81
5°Negatv ANU-VNGA160408T o 9,525 476 08 381
ANU-VNGA160412 o olo|ololo 9,525 476 12 381
ANU-VNGA160412F o 9525 476 12 381
ANU-VNGA160412T ) 9,525 476 12 381
TN_ | ¢ . BNU-TNGA160404 A olo]ololo 9,525 476 04 381
A \®/ TN | ENU-TNGAT60408 A o|lalololo]| 955 476 08 381
60°Negatv BNU-TNGA160412 o olo|ololo 9,525 476 12 381
SN__ - 8NU-SNGA120404 o olo]ololo 127 476 04 516
@ 4 - P | sn_ | Busneat2ous o ololololo 127 476 08 5,16
90°Negativ 8NU-SNGA120412 o olo|ololo 127 476 12 516
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PKD Wendeschneidplatten beschichtete Sorten

Sorte Eigenschaften Anwendung KorngréBe (um) Hérte (Hv) TRS (kgf/mm?)
Die Verwendung grober Diamantkorner erzielt eine
; L ) . Hartmetall, Schruppen von
Dpgg |0 ohe Versanlebiestigketl, dass die Boartold — eramik, Aluminiumiegierung mit | 25-30 50-65 110
o hohem Si-Gehalt, Fels, Gestein
maglich ist.
Durch feine Diamantkérner mit guten Bindungs- ?r::ftmhlonr:zmlg?-lg;uhna?t Kupfer-
DP150 |eigenschaften eignet sich das Produkt zur Bearbeitung ) - uplers, 5-10 50-60 1,95
von Nichteisenmetallen und Graphit Bronzelegierungen,
phIL Gummi, Holz, Carbon
Ultra-feine Diamantkdrner ergeben eine scharfe Kunststoff, Holz,
DP200 |Schneidkante, dadurch ist die Sorte zur Bearbeitung Prézises Schlichten von 2 45-55 2,45
von Nichteisenmetallen geeignet. Aluminium
Empfohlene Schnittbedingungen
i indiakei Empfohlene Sorte
Werkstoff Schnitigeschwindigkeit | . conib mm/u) Schnitttiefe (mm)
(m/min) 1. Wahl 2. Wahl
Aluminiumlegierung (4%-8% Si) 1000-3000 0,1-0,6 -3 DP150 DP200
Aluminiumlegierung (9%-14% Si) 600-2500 0,1-0,5 -3 DP150 DP200
Aluminiumlegierung (15%-18% Si) 300-700 0,1-0,4 -3 DP150 DP200
Kupfer-, Bronzelegierungen -1000 0,05-0,2 -3 DP150 DP200
Verstarkter Kunststoff - 1000 0,1-0,3 -2 DP150 DP200
Holz - 4000 0,1-0,4 DP150 DP200
Hartmetall 10-30 -0,2 -0,5 DP90 DP150
Schneidleistung

Kontinuierlicher Schnitt (Werkstoff: Al-25% Si)

A
e V¢ — 800 m/min
efn =0,1 mm/U
eap —=0,2mm
0,10 * trocken

* WSP: SPGN 120304
© Halter: CSDPN2525-M12

FreiflachenverschleiB Vb (mm)

0,05

158 % KORLOY Drehen

Mittlere Bearbeitung (Werkstoff: Al-20% Si)

Wettbewerber B

DP150

DP90

FreiflachenverschleiB Vb (mm)

*\/c = 350 m/min

efn =0,2mm/U
eap=0,18 mm

® nass

© WSP: CNMX120408

o Halter: PCLNR2525-M12

= A
E
H
=]
g 0,10}—
g
Wettbewerber B é
ha
DP150
0,05
Wettbewerber A
DP90
Ly
40 0

Schnittlénge (km)

1 2 3 4
Schnittldnge (km)

0,2

0,1

Hartmetall Schnittpriifung

* V¢ =15 m/min
e fn =0,37 mm/U
eap=0,5mm

« trocken

* 1 Durchgang

Sorte

\

DP150 Wetthewerb



PKD Wendeschneidplatten (positiv)

Sorten Male (mm)
Wendeschneidplatten Bezeichnun o . . .
> g =3 L) Innenkreis Dicke Eck-R BohrungsgréRe
& &
CCGT060202 A 6,350 238 02 280
CCGT060204 A 6,350 238 04 2,80
CCGT09T302 A 9,525 3,18 02 4,40
cc_ CCGT09T304 A 9,525 3,18 04 4,40
@ ce CCGT09T308 A 9,525 3,18 08 4,40
— CCGT120404 A 12,700 476 04 5,16
80°positi
Positiv CCGT120408 A 12,700 476 08 5,16
CCGW0602003 o 6,350 238 03 280
CCGWO09T302 o 9,525 3,18 02 4,40
CCGWO09T304 o 9,525 3,18 04 4,40
CP
@ CP__ CPGT080202 o 7,940 2,38 02 340
80°positiv
DCGT070202 A 6,350 238 02 2,80
DCGT070204 o 6,350 238 04 2,80
DCGT11T302 A 9,525 397 02 4,40
DC DCGT11T304 o) A 9,525 397 04 4,40
@ DC DCGT11T308 A 9525 3,97 038 4,40
— DCGW070202 o 6,350 238 02 2,80
55°Positiv DCGWO070204 o 6,350 238 04 2,80
DCGW11T302 o 9,525 397 02 4,40
DCGW11T304 o 9,525 397 04 4,40
DCGW11T308 o 9,525 397 08 4,40
SC__ SCGT09T304 A 9,525 3,18 04 440
(] sC__
90°Positiv
TB__ TBGWO060104 o 6,350 238 04 2,80
TB__
60°positiv
TC TCGT110202 A 9,525 397 02 4,40
TC TCGT110204 A 9,525 397 04 4,40
60 °Positiv
TPGN110302 o 9,525 397 02 4,40
TP TPGN110304 o 9,525 397 04 4,40
C 1P TPGN110308 o 9,525 397 08 4,40
— TPGT110304 o 9525 397 04 440
60 °positiv TPGW080202 o 7,940 2,38 02 340
TPGW080204 o 7,940 238 04 340
VBGT110301 o 9,525 397 0,1 4,40
VB VBGT110302 o 9,525 397 02 4,40
g VB VBGT110304 o 9,525 397 04 440
— VBGT160402 o 9,525 476 02 381
35°positi
0Sitlv VBGT160404 o 9,525 4,76 04 3,81
VBGT160408 o 9,525 4,76 08 3,81
VCGT110301 A 9525 397 0,1 440
VCGT110302 A 9,525 397 02 440
vCc_ VCGT110304 A 9,525 397 04 440
@ VC__ VCGT160402 A 9,525 476 02 3,81
35°p0sitiv VCGT160404 A 9,525 476 04 3,81
VCGT160408 A 9,525 476 08 3,81
VCGT160416 A 9525 476 16 381
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Korloy Hauptkatalog Drehen

AuBendrehhalter & Bohrstangen

KORLOY Drehhalter und Bohrstangen decken den gesamten ISO-Bereich ab.
Sie bieten Losungen fur nahezu alle Anwendungsbereiche

mit hochsten Anspriichen an Qualitat und Préazision.
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Halterauswahl

— KHP — Kniehebelklemmung (P) — Doppelklemmung (D) — Schraubenklemmung (S) — Mehrfachklemmung (M)

Produktivitét

Kip @

Mit Innnenkiihlung
(Hochdruck)

Kniehebelklemmung (P)

Kool Standzeit
Doppelklemmung (D)
Schraubenklemmung (S)
Mehrfachklemmung (M)
Schnitt-
Vorschub geschwin-
digkeit
Halter Produktivitat Standzeit Schnittgeschwindigkeit Vorschub Spankontrolle
KHP @ 2.2, 0. 0 ¢ b 2 0.0 ¢ 2.0.0.0 ¢ 2.0, 0.08 ¢ b 2.0 0 ¢
Kniehebelklemmung (P) *k *k *kk * N *k
Doppelklemmung (D) * % 1.0 ¢ ¢ TRk kK *k
Schraubenklemmung (S) * % i * *% %
Mehrfachklemmung (M) % i *& * % *k
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KHP Eigenschaften

¢ \erbesserte Standzeiten durch direkte Kiihimittelzufuhr an die Schneidkante
e Hohere Vorschiibe durch direkte Kiihimittelzufuhr an den Eckenradius
e Besserer Spanbruch durch die Verwendung von hohem Kiihimitteldruck

Kiihimitteldiise o

- Optimale Positionierung der Kiihimitteldise
- Maximaler Kiihimitteldruck durch optimierten Kiihlkanal
- Einfacher Plattenwechsel durch seitlich verschiebbare Kiihimitteldiise

Sary

]
<~ 490/7@%
ar

Ausgangsstellung Position der Kihimitteldiise
der KihImitteldiise flr den Plattenwechsel

s

Optimale Position Ovale Diise fr
der KihImitteldiise ideale KihImittelzufuhr
MAX 300 bar
. Mindestdruck Maximaldruck
Werkstiick (bar) (bar)
Stahl 50
M Rostfreier Stahl 70
Gusseisen 60 300
NE-Metalle 50
HRSA 70

[
Richtung der Kiihimittelzufuhr

Kiihlung von oberhalb der WSP 2

Kiihlung von unterhalb der WP %

Verbesserte1

Verbesserte Spankontrolle

o Werkstiick Inconel718, Harte: 42 HRC

¢ Schnittbedingungen ve =50 m/min - fn = 0,25 mm/U - ap = 2 mm
nass (70 bar)

e Werkzeug WSP CNMG120408-VP4
Halter PCLNR2525-M12-KHP

Span-
kontrolle

(10 bar) (70 bar)
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KHP Codesystem

P (H L N 25 25 - M 12 - KHP
T (] T . L 2 T (] L] .
Spannsystem Einstellwinkel Werkzeugrichtung Schaftbreite Schneidkantenlénge
P: Kniehebel- L:95° R: Rechts 25mm, 32mm 08,12,15,16
klemmsystem J: 93
WSP Form Freiwinkel der Schafthéhe Werkzeuglénge KORLOY
C:CTyp Wendeschneidplatte 25mm, 32mm M: 150mm Hochdruck-
D:D Typ N: 0° P:180mm kiihlung
W: W Typ B:5
V:VTyp
KHP Halteraufbau Kemmschraube
(MHB0415)
Dichtring
/ (HPO7S)
Kiihimitteldiise
(HPCR-H) Verschluss
(KHA0404—NYLCOK) N
.\ //'
N
Verschluss .
(KHAO505-NYLOCK) I
I
I
|
I

Hinweis zum einfachen Plattenwechsel

O ~

Verschieben der
Kiihimitteldiise

Losen der
Klemmschraube

Wechseln Sie die Wende-
schneidplatte wie gewohnt

x Adapter und Hochdruck-
zuleitung separat erhaltlich.

+
1/8’ BSPP Adapter & ‘33
(HPA3/8UNF1/8PF) H' _

N ®
N

Ziehen Sie die
Klemmschraube an

Schieben Sie die Kiihimitteldise
wieder in die Ausgangsposition
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Leitfaden Anschluss KHP

e Einfache Installation durch drei verschiedene Mdglichkeiten.

e Die Schwenkverschraubung (Banjo) ermdglicht mehr Freiraum zur Bearbeitung der Werkstiicke.

Gerade/Gerade S-S (HPH3/8UNF)

Adapter
Gerader An.scthB (S) HPASIBUNF Y GPF
Werkzeugseite
Gerader AnschluB (S) Kupplung Adapter
HPB1/8PF HPA3/8UNF1/8PF

Maschinenseite

Gerade/Banjo S-B (HPH3/8UNF1/8PF)

Banjo-Schraube  Unterlegscheibe

Banjo AnschluB (B)

. HPZ1/8PF HPW1/8PF
Werkzeugseite
Gerader AnschluB (S) Kupplung Adapter
HPB1/8PF HPA3/8UNF1/8PF

Maschinenseite

Unterlegscheibe
HPW1/8PF

Banjo/Banjo B-B (HPH1/8PF)

Banjo AnschluB (B) Banjo-Schraube  Unterlegscheibe
HPZ1/8PF HPW1/8PF

Werkzeugseite

Banjo Anschlu (B) Banjo-Schraube  Unterlegscheibe
HPZ1/8PF HPW1/8PF

Maschinenseite

Unterlegscheibe
HPW1/8PF

Kupplung
HPB1/8PF

Unterlegscheibe
HPW1/8PF
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KHP Drehhalter

PCLNR

s _ "

&

95°

Rechts-Ausfiihrung

CN__ . "

(mm)
Lager ",f:l')i'l Schraube Usr::tﬁéligge- Hiilse |Schliissel Isetg;gll:ati%: Pratze slc(;lt?rn;:;e Dichtung| Verschluss
Bezeichnung H/W|L|S|h|® WSP
RIL & S Qo N D ST
PCLNR 2525-M12-KHP | A | @ | 25|25 15032 |25 |34 -
CN__1204_ _ | LV4N |VHX0820N| SC42N | SP4N HW20L LSPS4 HPCR/ MHB0415| HPO7S KHAQ404
3232-P12-KHP | O | O [32(32[17040|3234 HW30L LA NYLOCK
w
s ®
- A
I 0
[ E— L
DN 93°
I h H
Rechts-Ausfiihrung
(mm)
Lager "I(QLZ'I Schraube Us'::tﬁ;'i%%' Hiilse |Schliissel Is;g;g"gﬁ): Pratze slx(:llfrl:m;e Dichtung| Verschluss
Bezeichnung T JH|{W|L|S |h|28 WsP
Rt & © 0N\ D
HW20L
2525-M11-KHP 0]0|25(25(150(32,25| 25| 42 [DN_ _1104_ _| LV3AN | VHX0617N | SD32N SP3 HW25L | LSPS3
PDJNR HW3OL HE%R/ MHB0415 | HPO7S Kmfggg'
2525-M1504-KHP |A | @ 25|25 (150(32,25| 25 | 42 |DN_ _1504_ _| SD43N HW20L
LV4BN | VHX0821N SP4N HW30L LSPS4
2525-M1506-KHP |A | @ | 25|25 |150(32,25| 25 | 42 |DN_ _1506_ _| SD42N 30
e 4
s w
> -
: |
WN 95°
- h H
T Rechts-Ausflihrung
(mm)
Lager 'II(SI';:I Schraube Us'::t::igg' Hiilse |Schliissel Is(:g;g::ati%: Pratze slf:llfrna‘ll:;x-e Dichtung| Verschluss
Bezeichnung H{W|L S h |2 WSP
»
RIL & S | Qo N\ ED
PWLNR 2525-M08-KHP | A | ® | 25|25/(150| 32,25 | 25|33 -
WN__0804__ | LV4N |VHX0820N| SW42N | SP4N HW20L LSPS4 HPCR/ MHBO0415| HPO7S KHA0384
3232-P08-KHP | O | O |32 |32 [170| 39,25 |32 |33 HW30L LH NYLOCK

A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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KHP Drehhalter

ﬁ W
S
o
T 0
L
VB 93°
h H RTyp
(mm)
Lager Schraube Unt:ﬁ:;;asl(l;z‘:ibe Unterleg- | eniissel | Pratze s'z':r':l'l':m Dichtung
Bezeichnung H|{W/|L|S|h]|Z®2 WSP . <
‘ 5
RIL & | » & &9
TWISP | oo
SVJBR 2525-M16-KHP | A | ® | 25 | 25 | 150 |32.5| 25 |46.5|VB__1604__| FTGA03512 | SHXNO509F | SV32S | HW30L Ly | MHBO415 | HPOTS
HW35L

KHP Zubehor

e Das Zubehdr der KHP Halter wird separat angeboten.
e \erschiedene Ausflihrungen des Zubehdrs ermdglichen den Einsatz bei einer Vielzah! verschiedener Maschinenumgebungen.

Halter
. . Linge Banjo | Unterleg- | Bild
Bezeichnung Ausfiihrung Schlauch Schlauch | Kupplung | Adapter Schraube | scheibe ™
HPH3/8UNF-200-SET S S 200 mm
2 EA - 1
HPH3/8UNF-250-SET 250 mm
HPH3/8UNF1/8PF-200-SET S B 200 mm
1EA 1EA 1EA 1EA 3EA 2
HPH3/8UNF1/8PF-250-SET 250 mm
HPH1/8PF-200-SET B B 200 mm
2 EA 5EA 3
HPH1/8PF-250-SET 250 mm
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KHP Zubehor
AnschluB

Zubehor

Adapter

Kupplung

Banjo Schraube

Unterlegscheibe

Schlduche

Typ

Gerade/Gerade (S-S)
(HPH3/8UNF)

Gerade/Banjo (S-B)
(HPH3/8UNF1/8PF)

Banjo/Banjo (B-B)
(HPH1/8PF)

Hinweis

Bezeichnung

HPA3/8UNF1/8PF

HPB1/8PF

HPZ1/8PF

HPW1/8PF

Abbildung

3/8 UNF

3/8 UNF

¢ Nutzen Sie Standardschliissel zur Befestigung.
e \ermeiden Sie Kontakt mit austretendem Kihimittel durch verbliebenen Druck im Schlauch.

Befestigen Sie die Teile sicher.
Reinigen Sie die Maschine vor der Benutzung.
Der O-Ring wird mitgeliefert und muss nicht separat bestellt werden.

Lénge
200 mm
250 mm
200 mm
250 mm
200 mm
250 mm

Abbildung

GewindegroBe S

GewindegriBe B

3/8 UNF
3/8 UNF 1/8 PF

1/8 PF
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KHP Auto Tools

e Halter mit Innenkiihlung flir maximale Produktivitit von Drehautomaten

e Direkte Kilhlung auf Hauptschneide und Eckenradius durch zwei Kiihimittelzufiinrungen verbessert die Kilhlung und Spankontrolle
e Hochproduktive Ldsung fiir die Bearbeitung von Titan mit guter Spankontrolle

¢ \erbesserte Spankontrolle aufgrund der beiden Kihimittelzufiinrungen mit unterschiedlichen Winkeln

¢ Komfortable Montage dank der Schnelladapter von Schlauch zu Halter

Eigenschaften

Kiihimittel

zum Eckenradius

"4
oL Kiihimittel
AR zur Hauptschneide
v
4 Schlauch fiir Schnelladapter
HPHZ5/16UNF3/8UNF-500
Schnelladapter
= HPAQ5/16UNF
Stopfen 1 "\.\
KHA5/16UNF-NYLOCK ~.
~.
Schneller Anschluss
des Adapters und Schlauchs
"\.\ Stopfen 2 /
~. KHA5/16UNF-NYLOCK
~.
Zubehor
. . Q Gewinde S Gewinde
Form Geometrie Lénge Adapter Gerade
HPHZ5/16UNF3/8UNF-500 UNF3/8
Schnellanschluss
p i 500 mm 5/16UNF -
zu Gerade S
HPAQ5/16UNF
Schnelladapter 18.5 mm 5/16UNF
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KHP Auto Tools Drehhalter

SCLCR/L
*
| E W ©)
| -
L
Ha

CC.T | © @ - 95°
b Rechte Ausfiihrung abgebildet

(mm)
Lager Schraube Stopfen Schliissel
i H H w L S h 4 b
Bezeichnung Ty 1| H2 a WSP @ y
SCLCR/L  1212-X09A-KHP (@ |@| 12 | 35| 12 | 120 | 12 | 12 | 21 | 40 | 70 CC_T09T3 _ _ FTKA0410 KHA0404-NYLOCK TW15P

° v
Y
" — L <— \ 8
| q
_ | Hz u
h GB {f\’l { H 93°
DC_T - a
b
Rechte Ausfiihrung abgebildet
(mm)
Lager Schraube Stopfen Schliissel
Bezeichnun Hi | H2 | W | L | S |h | & b WSP
ezeichnung T i | H a S| @ y
SDJCR/L 1212-X07A-KHP (@ |@| 12 | 35 | 12 | 120 | 12 | 12 | 21 | 40 | 70 | DC_T0702 __ FTKA02565 KHA0404-NYLOCK TWO7P
1212-X11A-KHP (@ (/@ | 12 | 35 | 12 | 120 | 14 | 12 | 298| 40 | 70 DC_T11T3 _ _ FTKA0408 KHA0404-NYLOCK TW15P
B L2 | ]
‘/:?3°a ‘ ‘ - ® AY
L 1
H
g & & - 03°
a
VC_T b Rechte Ausfiihrung abgebildet
(mm)
Lager Schraube Stopfen Schliissel
i Hi | H2 | W | L | S| h b
Bezeichnung T M L | a WSsP @ y
SVJCR/L 1212-X11A-KHP (@ |® | 12 | 35| 12 |120| 12 | 12 | 26 | 40 | 70 | VC_T1103 _ _ FTKA02565  |KHA0404-NYLOCK TWO7P
1212-X12A-KHP (@ (@ | 12 | 35| 12 (120 12 | 12 | 26 | 40 | 70 |VC__1203 __ FTKA02565  |KHA0404-NYLOCK TWO7P

A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Codesystem (IS0) fiir AuBendrehhalter
PS KNR 25 25 - M 12

¢ © © o © o6 @ © ©

Spann- WSsP Einstell- Freiwinkel Werkzeug-  Schaft- Schaft- Werkzeug-  Schneid-
system Form winkel richtung héhe breite lange kantenlénge
o Spannsystem 9 Wendeschneidplattenform

P

Fereiee CCCT
Spannpratzen- Doppel- Mehrfach- Kniehebel- Schraub- Keil-

klemmsystem klemmsystem klemmsystem klemmsystem klemmsystem klemmsystem -
c D M P s w N0 L8O

S T
Einstellwinkel 35
© K %:>
v w

75° 45 60" -, 00 75°
B 90° o3 Freiwinkel
(4] N
B D E F G J K

=B

K:VNQSD 62.5° 75° 25 B c D
ANAN s=2
L N R

F N P

6 Werkzeugrichtung @ Schafthdhe

e

6 Schaftbreite
25

@ Werkzeuglange @ Schneidkantenlédnge
M
7@\ A-32 H-100 | Q-180 /A-B-K/ CDE L
© "B | J110 | R-200 1 [ | |
C-50 K-125 S - 250 X-Spoia ‘ o~
~ D-60 L-140 T-300 Atikel @ @
L E-70 M-150 | U-350 0 1] |
F-80 N-160 V - 400
G-90 P-170 | W-450 S @
T A
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Montage von AuBendrehhaltern

Doppelklemmsystem (D) Kniehebelsystem (P)
Schliissel Schneidplatte —_—
Schliissel - Rohrstift _
Zwischenlage —_—
Schraube _—
Spannpratze Kniehebel _—
Schneidplatte _
Feder _
Schraube —_—
Zwischenlage =~ —— Schraube )
Schliissel —_
Mit Stift und Spannpratzen Mit Kniehebel
Keilklemmsystem (W) Spannpratzenklemmsystem (C)
Schliissel Schlissel
Schraube _
Schraube _——
Keilklemme _ Spannpratze _
Ring ) Feder _——
Schneidplatte - Schneidplatte - .
Rohrstift _
Zwischenlage S Schlissel B
Schraube _
Mutter - Zwischenlage _—
Schliissel _
Mit Stift und Keilklemme Mit Spannpratzen
Mehrfachklemmsystem (M) Schraubklemmsystem (S)
Schliissel Schliissel
Spannpratze _
Schraube —_—
Schliissel _—

) Schraube —_
Schneidplatte - Schneidplatte - .
Rohrstift —_ Schliissel _

) Schraube _
Zwischenlage _—
Zwischenlage _——
Mit Stift und Spannpratzen Schraubenspannung
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Index fiir AuBendrehhalter

Doppelklemmsystem
(‘@1 = ' > %
Schnittform , O | _m e ~ I ]~ At
e\ + o - , N -
Bezeichnung DCBNR/L DCKNR/L DCLNR/L DDJNR/L DSBNR/L DSDNN DSKNR/L DSSNR/L DTFNR/L DTGNR/L
Anstellwinkel 75° 75° 95° 93° 75° 45° 75° 45° 90° 90°
Drehen ) ) ° ° ) [ [}
Kopieren °
Plandrehen ° ) ) ° °
Anfasen
Riickwirtsdrehen ) )
. __h
Schnittform | ~ 1~ <
AN ®
Bezeichnung DVJINR/L DVVNN DWLNR/L
Anstellwinkel 93° 72,5° 95°
Drehen ) ° )
Kopieren ) °
Plandrehen )
Anfasen
Riickwirtsdrehen ° )
Kniehebelsystem
2 L
Schnittform L'o =2 B~ |5 =6
© 3 © ©
Bezeichnung PCBNR/L PCKNR/L PCLNR/L PDJINR/L PDNNR/L PRDCN PRGCR/L PSBNR/L PSDNN
Anstellwinkel 75° 75° 95° 93° 62,5° - - 75° 45°
Drehen ° ) ) ) ) ) ) )
Kopieren ° ° °
Plandrehen )
Anfasen
Riickwirtsdrehen ° )
) N } | L !
Schnittform | ot 7 s> l«
Bezeichnung PSKNR/L PSSNR/L PTFNR/L PTGNR/L PTTNR/L PWLNR/L
Anstellwinkel 75° 45° 90° 90° 60° 95°
Drehen ° ) ) )
Kopieren
Plandrehen ) ) [ °
Anfasen °
Riickwirtsdrehen °
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Index fiir AuBendrehhalter

Keilklemmsystem
Schnittform M
Bezeichnung WTENN WTJINR/L WTXNR/L | WWLNR/L
Anstellwinkel 60° 93° 105° 95°
Drehen ® ° ) °
Kopieren ° ° °
Plandrehen °
Anfasen
Riickwértsdrehen ° ° )
Spannpratzenklemmsystem
Schnittf x |" TN * : IS
chnittform 15 @ - S\ | —@)
Bezeichnung CKINR/L CKNNR/L CSDPN CSKPR/L CTFPR/L CTGPR/L
Anstellwinkel 93° 62,5° 45° 75° 90° 90°
Drehen ) ) ° °
Kopieren ) °
Plandrehen ) o
Anfasen
Riickwértsdrehen )
Mehrfachklemmsystem
. )
Schnittform 1 T8 «[g = -
Bezeichnung MCKNR/L MCLNR/L MCMNN MCRNR/L MDJNR/L MDNNN MDQNR/L MSBNR/L MSDNN MSKNR/L
Anstellwinkel 75° 95° 50° 75° 93° 62,5° 107,5° 75° 45° 75°
Drehen ) ) ) ) ) ) ) °
Kopieren ) ° )
Plandrehen ° ° L]
Anfasen
Riickwartsdrehen ° ° )
Schni € q A (8 "\ o~
chnittform - d 4 i
X |e ©
Bezeichnung MSRNR/L MSSNR/L MTENN MTFNR/L MTGNR/L MTJINR/L MVJINR/L MVQNR/L MVVNN MWLNR/L
Anstellwinkel 75° 45° 60° 90° 90° 93° 93° 117,5° 72,5° 95°
Drehen ) ° ° ) ° ) ° ° °
Kopieren ° ) ° °
Plandrehen ) ) °
Anfasen
Riickwértsdrehen ° ° ° )
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Index fiir AuBendrehhalter

Schraubklemmsystem

Schnittform

L

-

~\®

w

4.\

~ (@) ™ -

|

®

-

=&

4

@

Bezeichnung

Anstellwinkel

SCACR/L

SCLCR/L

SDACR/L

SDJCR/L SDNCN

SRGCR/L

SSBCR/L

SSDCN

Drehen

90°

95°

90°

93° 62,5°

75°

45°

SSKCR/L

75°

Kopieren
Plandrehen

Anfasen

Riickwartsdrehen

*

Schnittform

PR ()

: |
—©

4

B

-

@

L=

—~ <.

e

A

©)

- A

©)

Bezeichnung
Anstellwinkel

SSSCRIL
45°

STACR/L
90°

STFCR/L

STGCR/L STTCR/L

SVABR/L SVHBR/L

SVJBR/L

SVJCR/L

Drehen

90°

90° 60°

90° 107,5°

93°

93°

Kopieren
Plandrehen

Anfasen

Riickwirtsdrehen

Schnittform

Bezeichnung
Anstellwinkel

SWACR/L
90°

Drehen

Kopieren
Plandrehen

Anfasen

Riickwirtsdrehen

Halter fiir keramische Wendeschneidplatten

Schnittform

9) | 9

Bezeichnung
Anstellwinkel

CCNLR/L
95°

CRGNR/L

CSKNR/L

CTFNR/L CTGNR/L

Drehen

75°

90° 90°

Kopieren
Plandrehen

Anfasen

Riickwartsdrehen

176 % KORLOY Drehen



Doppelklemmsystem
DCBNR/L

- WSP
LD | e :
/75° o
- [l® ' .
Rechtsausfiihrung h W CN__
75°
(mm)
. Feder Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung L|R| H w L S h 2 WsP @ ﬁ M @ Ve %
DCBNR/L 2020-K12 o @ 2 20 125 17 20 31 |CN__1204__| SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SC44v
2525-M12 Al A| 2 25 150 22 25 31 SPR0714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SC44v
2525-M16 A A D 25 150 22 25 36 |CN__1606__| SPR0O811 CVH5 CHX0622 FTNA0511 HW40L SC54V
3225-P12 O|le| 3 25 170 22 32 31 |CN__1204__| SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SC44v
3232-P16 oO|lo| 32 32 170 27 32 36 |CN__1606__| SPR0811 CVH5 CHX0622 FTNA0511 HW40L SC54V
3232-P19 A | A 32 32 170 27 32 40 |CN__1906__| SPR0811 CVH6 CHX0622 FTNA0511 HW40L SC63V
4040-S19 O| A| 40 40 250 35 40 40 SPR0O811 CVHé CHX0622 FTNA0511 HW40L SC63V
4040-S25 O|lO| 4 40 250 35 40 47 |CN__2507__| SPR1018  CVH8 CHX0835 FTKA0612 HW50L SC83V
WSP

©)
=

Rechtsausfiihrung N H l CN__
75° e
(mm)
) Feder Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel ~Zwischenlage

Bezeichnung L R|H w L S h 2 WSsP @ @ P @

DCKNR/L 2020-K12 A| A| 2 20 125 25 20 21 CN__1204__ | SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SCa4v
2525-M12 Al A 25 25 150 32 25 21 SPR0O714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SC44v
3225-P12 O|l0O| 32 25 170 32 32 21 SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SC44v
3232-P16 O| A 32 32 170 40 32 26 | CN__1606__ | SPR0O811 CVH5 CHX0622 FTNA0511 HW40L SC54V
4040-S16 O| O 40 40 250 50 40 26 SPR0811 CVH5 CHX0622 FTNA0511 HW40L SC54V
4040-S19 O | 40 40 250 50 40 26 | CN__1906__ | SPR0811 CVH6 CHX0622 FTNA0511 HW40L SC63V
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Doppelklemmsystem

DCLNR/L

_ WSP
s © w
t . o
O & L
Rechtsausfiihrung h H l CN__
95°
(mm)
Feder  Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel Zwischenlage

Bezeichnung L | R H w L S h 14 WsP @ @ /& @

DCLNR/L 2020-K09 A | A |2 20 125 25 20 245| CN_0903__ | SPR0510 CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P SC32v
2020-K12 A | A |20 20 125 25 20 30 | CN_1204__ | SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SC44v
2525-M09 A | A |25 25 150 32 25 245| CN_0903__ | SPR0510 CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25pP SC32v
2525-M12 A | A |25 25 150 32 25 30 | CN_1204__ | SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SC44v
2525-M16 A | A |25 25 150 32 25 36 | CN_1606__ | SPRO811 CVH5 CHX0622 FTNA0511 Hwa4oL SC54V
2525-M19 A | A |25 25 150 32 25 40 | CN__1906__ | SPRO811 CVH6 CHX0622 FTNA0511 HW40L SC63V
3225-P12 A | A |32 25 170 32 32 30 | CN_1204__ | SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SC44v
3225-P16 A|@® | 32 25 170 32 32 36 | CN_1606__ | SPRO811 CVH5 CHX0622 FTNA0511 Hwa4oL SC54V
3225-P19 O|O |3 25 170 32 32 40 | CN__1906__ | SPRO811 CVH6 CHX0622 FTNA0511 HW40L SC63V
3232-P12 A | A |32 32 170 40 32 30 | CN_1204__ | SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SC44v
3232-P16 A | A |32 32 170 40 32 36 | CN_1606__ | SPRO811 CVH5 CHX0622 FTNA0511 Hwa4oL SC54V
3232-P19 A | A |32 32 170 40 32 40 | CN_1906__ | SPRO811 CVH6 CHX0622 FTNA0511 HW40L SC63V
4040-S19 A | A |4 40 25 50 40 40 SPRO811 CVH6 CHX0622 FTNA0511 HW40L SC63V
4040-S25 O| O | 4 40 250 50 40 47 | CN__2507__ | SPR1018 CVH8 CHX0835 FTKA0612 HWS50L SC83V
5050-T25 O|o | 5% 5 300 60 50 47 SPR1018 CVH8 CHX0835 FTKA0612 HW50L SC83V

WSP
w
’ ©
g }
Rechtsausfiihrung h H DN__
93°
(mm)
. Feder Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung L|R| H w L S h L WSP @ @ o~

DDJNR/L 2020-K11 A A2 20 125 25 20 30 | DN__1104__ | SPRO510  CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P SD32v
2020-K15 A | A |2 20 125 25 20 35 | DN__1506__ | SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SD43V
2020-K15-3 A A2 20 125 25 20 35 | DN__1504__ | SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SD44v
2525-M11 A A2 25 150 32 25 30 | DN__1104__ | SPRO510  CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P SD32v
2525-M15 A | A| 2 25 150 32 25 35 | DN__1506__ | SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SD43v
2525-M15-3 A | A |25 25 150 32 25 35 | DN__1504__ | SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SD44v
3225-P11 o] 0O | 32 25 150 32 32 30 SPR0O510  CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P SD32v
3225-P15 A | A 32 25 170 32 32 35 | DN__1506__ | SPR0510  CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P SD32v
3232-M15 A | 32 32 150 40 32 35 SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SD43V
3232-P11 O | A| 32 32 170 40 32 30 SPR0510  CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P SD32v
3232-P15 A A 32 32 170 40 32 35 SPR0O510  CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P SD32v
3232-P15-3 oO| @ | 32 32 170 40 32 35 SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SD44v
4040-S15 A A 40 250 50 40 35 SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SD43V
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Doppelklemmsystem
DSBNR/L

- _ WSP
s
J NENS :
-
A
Rechtsausfiihrung h H | SN__
75°
(mm)
. Feder Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung L|R H w L S h 4 WSsP @ @ y @ o~
DSBNR/L 2020-K09 O | O 20 20 125 17 20 25 | SN__0903__ | SPR0O510  CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P SS32v
2020-K12 [ I} 20 20 125 17 20 32 | SN__1204__ | SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SS44V
2525-M09 O|O | 2 25 150 22 25 25 | SN__0903__ | SPRO510  CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P SS32v
2525-M12 A | A |2 25 150 22 25 32 | SN_1204__ | SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SS44v
2525-M15 O| A| 25 25 150 22 25 38 | SN__1506__ | SPR0811 CVH5 CHX0622 FTKA0511 HW40L SS54V
3225-P12 ® | ® |32 25 170 22 32 32 [SN_1204__ | SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P $544V
3225-P15 O | O 32 25 170 22 32 38 | SN__1506__ | SPR0O811 CVH5 CHX0622 FTKA0511 HW40L SS54V
3232-P12 OO 32 32 170 27 32 32 | SN__1204__ | SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SS44v
3232-P15 A | O 32 32 170 27 32 38 | SN__1506__ | SPR0811 CVH5 CHX0622 FTKA0511 HW40L SS54V
3232-P19 A | A| 32 32 170 27 32 43 | SN__1906__ | SPR0O811 CVH6 CHX0622 FTNA0511 HW40L SS64V
4040-S19 A|O| 4 40 250 35 40 43 SPR0811 CVHE CHX0622 FTNA0511 HW40L SS64V
4040-S25 O| O | 40 40 250 35 40 50 | SN__2507__ | SPR1018  CVH8 CHX0835 FTKA0612 HW50L SS84V
WSP
=t w
A o a5, )
h Hl SN
45°
(mm)
. Feder Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung N H w L S h L WSP @ o~
DSDNN 2020-K09 A 20 20 125 10 20 26,5 SN__0903__ SPR0510 CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P SS32v
2020-K12 A 20 20 125 10 20 33 SN__1204__ SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SS44v
2525-M12 A 25 25 150 12,5 25 33 SPR0714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SS44V
2525-M15 A 25 25 150 12,5 25 39,4 SN__1506__ SPR0811 CVH5 CHX0622 FTKA0511 HW40L SS54V
3225-P12 A 32 25 170 125 32 33 SN__1204__ SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SS44v
3232-P12 A 32 32 170 16 32 33 SPR0714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SS44v
3232-P15 O 32 32 170 16 32 38 SN__1506__ SPR0O811 CVH5 CHX0622 FTKA0511 HW40L SS54V
3232-P19 A 32 32 170 16 32 43 SN__1906__ SPR0811 CVHE CHX0622 FTNA0511 HW40L SS64V
4040-S19 A 40 40 250 20 40 45 SPR0O811 CVH6 CHX0622 FTNA0511 HW40L SS64V
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Doppelklemmsystem
DSKNR/L

WSP
e | ol "
V7
— .
Rechtsausfiihrung h H SN__
75° —
(mm)
. Feder Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung L|IR|H W L S h ¢ WspP @ @ M @ e
DSKNR/L 2020-K09 O| O |20 20 125 25 20 20 | SN_0903__ SPR0510 CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P SS32v
2020-K12 ® | A |20 20 125 25 20 23 | SN__1204__ SPR0714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SS44v
2525-M12 A | ® |25 25 150 32 25 23 SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SS44v
3232-P12 O| @ |3 32 170 40 32 23 SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SS44V
3232-P15 A | O |32 32 170 40 32 28 | SN__1506__ SPR0811 CVH5 CHX0622 FTNA0511 HW40L SS54V
3232-P19 A| O |32 32 170 40 32 35 SPR0O811 CVH6 CHX0622 FTNA0511 HW40L SS64V
4040-S19 A | O |40 40 250 50 40 43 | SN__1906__ SPR0O811 CVH6 CHX0622 FTNA0511 HW40L SS64V
WSP

++

Rechtsausfiihrung h H SN__
45°
(mm)
) Feder Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel Zwischenlage

Bezeichnung L | R H W L S h 14 WwsP @ @ /a

DSSNR/L 2020-K09 O| A |20 20 125 25 20 285 | SN__0903__ SPR0510 CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P SS32v
2020-K12 A | A |2 2 125 25 20 350 | SN__1204__ SPR0714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SS44vV
2525-M12 A | A |25 25 150 32 25 350 SPR0714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SS44vV
2525-M15 A | A |25 25 150 32 25 385 | SN__1506__ SPR0811 CVH5 CHX0622 FTKA0511 HW40L SS54V
3225-P12 O| @ |32 25 170 32 32 350 | SN_1204__ SPR0714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SS44v
3232-P12 A | A |32 32 170 40 32 350 SPR0714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SS44vV
3232-P15 A | A |32 32 170 40 32 385 | SN__1506__ SPR0811 CVH5 CHX0622 FTKA0511 HW40L SS54V
3232-P19 A | A |32 32 170 40 32 46,0 | SN__1906__ SPR0O811 CVH6 CHX0622 FTNA0511 HW40L SS64V
4040-S19 A | A |4 40 250 50 40 46,0 SPR0811 CVH6 CHX0622 FTNA0511 HW40L SS64V

A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage

180 % KORLOY Drehen



Doppelklemmsystem
DTFNR/L

- WSP
4
N 3| o !
el —
: L
|
90° h H TN__
(mm)
Feder Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung L|R H w L S h 4 wsp
& o ¢ ~ &
DTFNR/L 2020-K16 A | A2 20 125 25 20 245 | TN_1604__ | SPR0510 CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P ST32v
2525-M16 A | A |2 25 150 32 25 245 SPR0510 CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P ST32v
2525-M22 O| O | 25 25 150 32 25 33,0 | TN_2204__ | SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P ST44V
3225-P22 O| O | 32 25 170 32 32 330 SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P ST44V
3232-P16 O | A | 32 32 170 40 32 235 | TN__1604__ | SPR0510 CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P ST32v
3232-P22 A | A| 32 32 170 40 32 33,0 | TN_2204__ | SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P ST44V

DTGNR/L

WSP
| @ | e :
- o
- L
90° hl : ™
(mm)
Feder Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel Zwischenlage
Bezeichnun L|R H w L S h 4 WwsP »
: & o -~ &
DTGNR/L 2020-K16 O| A| 2 20 125 25 20 245 |TN__1604__| SPR0510 CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P ST32v
2525-M16 A | A |25 25 150 32 25 245 SPR0510 CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P ST32V
2525-M22 O| A| 25 25 150 32 25 326 |TN_2204__ | SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P ST44V
3225-P22 OO | 3 25 170 32 32 326 SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P ST44V
3232-P16 O | A | 32 32 170 40 32 245 |TN__1604__| SPR0510 CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P ST32V
3232-P22 O| A| 32 32 170 40 32 326 |TN_2204__ | SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P ST44V
’ WSP
-
93° TN__
(mm)
Feder Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung LIR|H W L S h 2 WSP @ @ Ve A@
DTJNR/L 2020-K16 A | A |2 2 125 25 20 245 TN__1604__ | SPR0510 CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P ST32V
2525-M16 O| A|25 25 150 32 25 24,5 SPRO510  CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P ST32v
2525-M22 O| A |25 25 150 32 25 32,6 TN__2204__ | SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P ST44V
3232-P16 O| O |32 32 170 40 32 245 TN__1604__ | SPR0510 CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P ST32v
3232-P22 A | O |32 32 170 40 32 32,6 TN__2204__ | SPR0714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P ST44V
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Doppelklemmsystem

DVJNR/L

— wsp
4—\ © 1
N T =
- L
93° | H[ W_
(mm)
Feder  Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung L | R H w L S h WsP
@ @ 7 AN
DVJNR/L 2020-K16 A | A 20 20 125 25 20 41,5 |VN__1604__| SPRO714 CVH3V CHX0518 FTNA03508 HW30P Sv32v
2525-M16 A | A 25 25 150 32 25 415 SPRO714 CVH3V CHX0518 FTNA03508 HW30P Svaav
3232-P16 A | A 32 32 170 40 32 415 SPRO714 CVH3V CHX0518 FTNA03508 HW30P Svaav
WSP
S
M %:@ ! ]
4—
A
/ - 1]
D L
h | N_
(mm)
Feder  Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel Zwischenlage
Bezeichnun N |[H w L S h 14 WSP
’ Ve e
DVVNN 2020-K16 A |20 20 125 10 20 40 |VN__1604__| SPRO714  CVH3V CHX0518 FTNA03508 HW30P Sv32v
2525-M16 A |25 25 150 125 25 40 SPR0714 CVH3V CHX0518 FTNA03508 HW30P Sv32v
3232-P16 A |32 32 170 16 32 40 SPRO714 CVH3V CHX0518 FTNA03508 HW30P Sv32v
- WSP
W
s
4 © _t
4/;)5"[
L
. " WN__
(mm)
Feder  Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung LIR| H w L S h 14 WsP @
@ e N/
DWLNR/L 2020-K06 A A| 2 20 125 25 20 26 | WN_T0604__ | SPR0510 CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P Sw32v
2020-K08 A A| 2 20 125 25 20 32 | WN__0804__| SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P Sw44y
2525-M06 A A| 25 25 150 32 25 26 | WN_T0604__ | SPR0510 CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P SW32v
2525-M08 A A| 25 25 150 32 25 32 | WN__0804__| SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P Sw44v
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Kniehebelsystem
PCBNR/L

WSP
g L :
¢ s
- @ /] L
75° h H CN__
(mm)
. Kniehebel Rohrstift Rohrstift-Dorn Schliissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnung L|R| H w L S h 2 WSP & @ % o~
PCBNR/L 2020-K09-4N [ BN ) 20 20 125 17 20 27 CN__0903__ Lv4 SP4 LSPS8 HW30L VHX0821 SC42
2020-K12 A A 20 20 125 17 20 27 CN__1204__ Lv4 SP4 LSPS8 HW30L VHX0821 SC42
2020-K12N [ BN J 20 20 125 17 20 27 LV4N SP4AN LSPS4 HW30L VHX0820N SC42N
2525-M09-4N [ BN J 25 25 150 22 25 29 CN__0903__ LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0820N SC42N
2525-M12 A A 25 25 150 22 25 27 CN__1204__ Lv4 SP4 LSPS8 HW30L VHX0821 SC42
2525-M12N [ BN ] 25 25 150 22 25 27 LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0820N SC42N
2525-M16 A A 25 25 150 22 25 33 CN__1606__ LvV5 SP5 LSPS6 HW30L VHX0825 SC53
2525-M16N [ BN ] 25 25 150 22 25 33 LVSN SP5N LSPS5 HW30L  VHX0820AN SC53N
2525-M19 O |0 25 25 150 32 25 36 CN__1906__ LV6N SP6N LSPS6 HWA40L VHX1027N SC63N
3225-P12 Ao 32 25 170 22 32 27 CN__1204__ Lv4 SP4 LSPS8 HW30L VHX0821 SC42
3225-P12N [ BN J 32 25 170 22 32 27 LV4N SP4AN LSPS4 HW30L VHX0820N SC42N
3232-P16 A|A 32 32 170 27 32 33 CN__1606__ LV5 SP5 LSPS6 HW30L VHX0825 SC53
3232-P16N [ BN ) 32 32 170 27 32 33 LVSN SP5N LSPS5 HW30L  VHX0820AN SC53N
3232-P19 A|A 32 32 170 27 32 36 CN__1906__ LV6N SP6N LSPS6 HWA40L VHX1027N SC63N
3232-P19N O |0 32 32 170 27 32 36 LV6N SP6N LSPS6 Hw40L VHX1027N SC63N
3232-T119 O 32 32 300 27 32 36 LV6N SPEN LSPS6 HWA40L VHX1027N SC63N
4040-S19 A A 40 40 250 35 40 36 LV6N SP6N LSPS6 Hw40L VHX1027N SC63N
4040-S19N OO0 40 40 250 35 40 38 LV6N SPEN LSPS6 HWA40L VHX1027N SC63N
4040-S25 A|A 40 40 250 35 40 47 CN__2509__ LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SC84N
4040-525-5 ® | O 40 40 250 35 40 47 CN__2507__ LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SC84N
4040-S25-5N (@] 40 40 250 35 40 47 LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SC84N
4040-S25N OO0 40 40 250 35 40 47 CN__2509__ LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SC84N
5050-T25 o0 50 50 300 43 50 47 LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SC84N
WSP
g S| 75 © "
|
W_
* | L
75° h H CN__
(mm)
. Kniehebel Rohrstift Rohrstift-Dorn Schliissel Schraube  Zwischenlage
Bezeichnung L|R H w L S h 14 WspP Ve
PCKNR/L 2020-K12 Al A |2 20 125 25 20 27 | CN__1204__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 Sc42
2020-K12N o o | 2 20 125 25 20 27 LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0820N SC42N
2525-M12 Al A | D5 25 150 32 25 27 Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 Sc42
2525-M12N ® @ | 25 25 150 32 25 27 LV4AN SP4N LSPS4 HW30L VHX0820N SC42N
3225-P12 O] O | 32 25 170 40 32 30 Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SC42
3225-P12N O| O | 32 25 170 40 32 30 LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0820N SC42N
3232-P16 O| A | 32 32 170 40 32 26 | CN__1606__ Lv5 SP5 LSPS5 HW30L VHX0825 SC53
3232-P16N Ol O | 32 32 170 40 32 26 LV5N SP5N LSPS5 HW30L  VHX0820AN SC53N
4040-S16 O| O | 40 40 250 50 40 25 LV5 SP5 LSPS5 HW30L VHX0825 SC53
4040-S16N O | 40 40 250 50 40 25 LV5N SP5N LSPS5 HW30L  VHX0820AN SC53N
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Kniehebelsystem
PCLNR/L

WSP
s w
e _ﬂ]ﬁ 0]®
95;
L
95° h H CN__
(mm)
. Kniehebel Rohrstift Rohrstift-Dorn Schliissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnung LIR/H W L S h ¢ WSP & @ % o~ &>
PCLNR/L  1616-H09 A|A[16 16 100 20 16 20 |CN_0903__ V3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 SC32
1616-H09-4N e|e®|16 16 100 20 16 20 |CN_0904__ | LV3N SP3N LSPS3 HW25L VHX0617N SC32N
1616-HO9N O|® |16 16 100 20 16 20 |[CN__0903__ LV3N SP3N LSPS3 HW25L VHX0617N SC32N
1616-H12 A|A[16 16 100 20 16 28 |CN_1204__ V4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SC42
1616-H12N e|e|16 16 100 20 16 28 LVAN SPAN LSPS4 HW30L VHX0817N SC42N
2020-K09 A|A[20 20 125 25 20 22 |CN_0903__ V3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 SC32
2020-K09-4N ® | ® 20 20 125 25 20 22 |CN__0904__ LV3N SP3N LSPS3 HW25L VHX0617N SC32N
2020-K09N ®|®|20 20 125 25 20 22 |[CN_0903_ | LV3N SP3N LSPS3 HW25L VHX0617N SC32N
2020-K12 A|A[20 20 125 25 20 28 |CN_1204__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SC42
2020-K12N e @ |20 20 125 25 20 28 LVAN SPAN LSPS4 HW30L VHX0820N SC42N
2525-M09 A|A |25 25 150 32 25 22 |CN_0903__ L3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 SC32
2525-K09-4N ®|®|25 25 150 32 25 22 |[CN_0904_ | LV3N SP3N LSPS3 HW25L VHX0617N SC32N
2525-MO9N ®|®|25 25 150 32 25 22 |[CN_0903__ | LV3N SP3N LSPS3 HW25L VHX0617N SC32N
2525-M12 A|A|[25 25 150 32 25 28 |CN__1204__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SC42
2525-M12N O|O |25 25 150 32 25 28 LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0820N SC42N
2525-M16 A|A |25 25 150 32 25 33 |CN__1606__ LV5 SP5 LSPS5 HW30L VHX0825 SC53
2525-M16N e @ |25 25 150 32 25 33 LV5N SP5N LSPS5 HW30L VHX0820AN SC53N
2525-M19 A|A |25 25 150 32 25 36 |CN_1906__| LV6N SPEN LSPS6 HW40L VHX1027N SC63N
2525-M19N ® | ® 25 25 150 32 25 36 LV6N SP6N LSPS6 HW40L VHX1027N SC63N
3225-P12 A|A |32 25 170 32 32 28 |CN_1204__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SC42
3225-P12N e @ |32 25 170 32 32 28 LV4N SPAN LSPS4 HW30L VHX0820N SC42N
3225-P19 A|A |32 25 170 32 32 36 |CN_1906__| LV6N SPEN LSPS6 HW40L VHX1027N SC63N
3225-P19N O3 25 170 32 32 36 LV6N SP6N LSPS6 HW40L VHX1027N SC63N
3232-P12 A|A |32 32 170 40 32 28 |CN_1204__ V4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SC42
3232-P12N e @ |32 32 170 40 32 28 LV4N SPAN LSPS4 HW30L VHX0820N SC42N
3232-P16 A|A |32 32 170 40 32 33 |CN_1606__ LV5 SP5 LSPS5 HW30L VHX0825 SC53
3232-P16N e|e®|32 32 170 40 32 33 LV5N SP5N LSPS5 HW30L VHX0820AN SC53N
3232-P19 A|A[32 32 170 40 32 36 |CN_1906__| LV6N SP6N LSPS6 HW40L VHX1027N SC63N
3232-P19N o|o|32 32 170 40 32 36 LV6N SP6N LSPS6 HW40L VHX1027N SC63N
4040-P19 A|A|[4 40 170 50 40 36 LV6N SPEN LSPS6 HW40L VHX1027N SC63N
4040-P19N O|40 40 170 50 40 36 LV6N SPEN LSPS6 HW40L VHX1027N SC63N
4040-519 A|A|40 40 250 50 40 36 LV6N SP6N LSPS6 HW40L VHX1027N SC63N
4040-S19N Oo|o|40 40 250 50 40 36 LV6N SP6N LSPS6 HW40L VHX1027N SC63N
4040-525 A|A|40 40 250 50 40 47 |CN_2509__| LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SC84N
4040-525-5 ®|®|40 40 250 50 40 47 |CN_2507__| LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SC84N
4040-525-5N o|o|4 40 250 50 40 47 LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SC84N
4040-S25N O|O|40 40 250 50 40 47 |CN_2509_ | LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SC84N
5050-S25-5 O|o|50 50 300 60 50 47 |CN_2507__| LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SC84N
5050-T25 A|A |5 50 300 60 50 47 |[CN_2509_ | LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SC84N
5050-T25-5 ®|® |5 50 300 60 50 47 |CN_2507__| LVeN SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SC84N
5050-T25-5N o|o|5 50 300 60 50 47 LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SC84N
5050-T25N O|o|50 50 300 60 50 47 |CN_2509__ | LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SC84N
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Kniehebelsystem
PDJNR/L

WSP
s W
[ Z ﬁ o/®
- ~ s
© 2 .
93° h H DN__
(mm)
Kniehebel Rohrstift Rohrstift-Dorn Schliissel Schraube Zwischenlage

Bezeichnung L/IR|H W L S h ¢ wsp & @ % o~ N .

PDJNR/L 1616-H11 A | A |16 16 100 20 16 25| DN_1104__ Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 SD317
1616-H11N ® | ® 16 16 100 20 16 25 LV3AN SP3N LSPS3 HW25L VHX0617N SD32N
2020-K11 A | A |20 20 125 25 20 25 Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 SD317
2020-K11-5N ® | ® |20 20 125 25 20 25| DN__1105__ Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 SD317
2020-K11N ® | ® 20 20 125 25 20 25| DN__1104__ LV3AN SP3N LSPS3 HW25L VHX0617N SD32N
2020-K15 A | A |20 20 125 25 20 35| DN__1506__ Lv4B SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SD42
2020-K15N ® | ® |20 20 125 25 20 35 LV4BN SP4N LSPS4 HW30L VHX0821N SD42N
2020-K15-3 O | A |20 20 125 25 20 35| DN__1504__ Lv4B SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SD42
2020-K15-3N O| @ |20 20 125 25 20 35 LV4BN SP4N LSPS4 HW30L VHX0821N SD43N
2525-M11 A | A |25 25 150 32 25 30| DN_1104__ Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 SD317
2525-M11-5N ® | @ 25 25 150 32 25 30 Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 SD317
2525-M11N ® | ® |25 25 150 32 25 30 LV3AN SP3N LSPS3 HW25L VHX0617N SD32N
2525-M15 A | A |25 25 150 32 25 35| DN__1506__ Lv4B SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SD42
2525-M15N ® | ® |25 25 150 32 25 35 LV4BN SP4AN LSPS4 HW30L VHX0821N SD42N
2525-M15-3 A | A |25 25 150 32 25 35| DN_1504__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SD42
2525-M15-3N ® | @ 25 25 150 32 25 35 LV4BN SP4N LSPS4 HW30L  VHX0821N SD43N
3225-P15 A | A |32 25 170 32 32 35| DN__1506__ Lv4B SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SD42
3225-P15N ® | ® |32 25 170 32 32 35 LV4BN SP4N LSPS4 HW30L VHX0821N SD42N
3232-P15 A | A |32 32 170 40 32 35 Lv4B SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SD42
3232-P15N ® | @ 32 32 170 40 32 35 LV4BN SP4N LSPS4 HW30L VHX0821N SD42N
3232-P15-3 O | A |32 32 170 40 32 35| DN_1504__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SD42
3232-P15-3N O] 0O |32 32 170 40 32 35 LV4BN SP4N LSPS4 HW30L  VHX0821N SD43N
4040-P15 O | O |40 40 170 50 40 45| DN__1506__ Lv4B SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SD42

WSP
T "
62.5°

<— - )
Y L

62,5° h H DN__
(mm)
Kniehebel Rohrstift Rohrstift-Dorn  Schliissel ~ Schraube Zwischenlage
Bezeichnung L/IR|H W L S h ¢ wsp & @ % o~ &P =
PDNNR/L 2020-K11-5N ® | ® |20 20 125 8 20 37| DN__1105__ Lv4B SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SD42
2020-K15 A | A |20 20 125 8 20 37| DN__1506__ Lv4B SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SD42
2020-K15N O|®|20 20 125 8 20 37 LV4BN SP4N LSPS4 HW30L VHX0821N SD42N
2525-M11-5N ® | ® |25 25 150 12,5 25 30 | DN__1105__ Lv4B SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SD42
2525-M15 A | A |25 25 150 12,5 25 37 | DN_1506__ Lv4B SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SD42
2525-M15N ® | ® |25 25 150 125 25 37 LV4BN SP4N LSPS4 HW30L VHX0821N SD42N
2525-M15-3 O | ® |25 25 150 12,5 25 37 | DN__1504__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SD42
2525-M15-3N O| @ |25 25 150 12,5 25 37 LV4BN SP4N LSPS4 HW30L VHX0821N SD43N
3232-M15 A |32 32 150 16 32 37 | DN__1506__ Lv4B SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SD42
3232-P15 O| A |32 32 170 16 32 37 Lv4B SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SD42
3232-P15N O|e® |32 32 170 16 32 37 LV4BN SP4N LSPS4 HW30L VHX0821N SD42N
3232-P15-3N O| O |32 32 170 16 32 37 | DN__1504__ LV4BN SP4N LSPS4 HW30L VHX0821N SD43N
4025-M15 O | O |40 25 150 12,5 32 37 | DN__1506__ Lv4B SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SD42
4025-M15-3 O | O |40 25 150 12,5 25 37 | DN__1504__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SD42
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Kniehebelsystem
PDNNN

WSP
s{
— W
©
62.5°
2
L
h H DN__
(mm)
Kniehebel  Rohrstift Rohrstift-Dorn Schliissel ~ Schraube Zwischenlage
Bezeichnung N|H W L S h ¢ WSP & Q % P .
PDNNN 3232-S15 A |32 32 250 16 32 37 |DN__1506__ Lv4B VHX0821 SD42 SP4 HWO030L LSPS4
WSP
¢
© w
e
- - —
® L
h ﬁr H RCMX
(mm)
Kniehebel Rohrstift Rohrstift-Dorn Schliissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnung N H w L S h L WSP <

e
PRDCN 2020-K12 A 20 20 125 100 20 24 RCMX1204M0 LR12 SP3 LSPS3 HW25L  VHX0617 SR12
2020-M10 A 20 20 150 10,0 20 24 RCMX1003MO LR10 SP3 LSPS3 HW20L  VHX0514 SR10
2525-M10 A 25 25 150 1255 25 24 LR10 SP3 LSPS3 HW20L  VHX0514 SR10
2525-M12 A 25 25 150 125 25 24 RCMX1204M0 LR12 SP3 LSPS3 HW25L  VHX0617 SR12
2525-Q16 A 25 25 180 125 25 30 RCMX1606MO LR16 SP4 LSPS4 HW25L  VHX0621 SR16
3225-Q12 A 32 25 180 125 32 24 RCMX1204M0 LR12 SP3 LSPS3 HW25L  VHX0617 SR12
3225-Q16 A 32 25 180 125 32 30 RCMX1606MO LR16 SP4 LSPS4 HW25L  VHX0621 SR16
3232-Q16 A 32 32 180 16,0 32 35 LR16 SP4 LSPS4 HW25L  VHX0621 SR16
3232-020 A 32 32 180 16,0 32 40 RCMX2006M0 LR20 SP20 LSPS5 HW30L  VHX0823 SR20
4040-S25 A 40 40 250 20,0 40 42 RCMX2507MO LR25 SP6N LSPS6 HW40L  VHX1030 SR25
4040-T25 A 40 40 300 20,0 40 42 LR25 SP6N LSPS6 HW40L  VHX1030 SR25
5050-U32 A 50 50 350 250 50 52 RCMX3209M0 LR32 SP8N LSPS8 HW50L  VHX1236 SR32
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Kniehebelsystem
PRGCR/L

WSP

90° h \:' H RCMX

(mm)
! Kniehebel Rohrstift Rohrstift-Dorn Schliissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnung L|R H w L [ h WSP & @ % S P
PRGCR/L 2020-K10 A A 20 20 125 25 20 RCMX1003M0 LR10 SP3 LSPS3 HW20L  VHX0514 SR10
2020-K12 A A 20 20 125 25 20 | RCMX1204M0 | LR12 SP3 LSPS3 HW25L  VHX0617 SR12
2525-M10 A| A 25 25 150 32 25 | RCMX1003M0 | LR10 SP3 LSPS3 HW20L  VHX0514 SR10
2525-M12 A A 25 25 150 32 25 | RCMX1204M0 | LR12 SP3 LSPS3 HW25L  VHX0617 SR12
2525-M16 e | A 25 25 150 32 25 | RCMX1606M0 | LR16 SP4 LSPS4 HW25L  VHX0621 SR16
3225-P12 A| A 32 25 170 32 32 | RCMX1204M0 | LR12 SP3 LSPS3 HW25L  VHX0617 SR12
3225-P16 A A 32 25 170 32 32 | RCMX1606M0 | LR16 SP4 LSPS4 HW25L  VHX0621 SR16
3232-P20 A| A 32 32 170 40 32 | RCMX2006M0 | LR20 SP5-1 LSPS5 HW30L  VHX0823 SR20
4040-S25 A A 40 40 250 50 40 | RCMX2507M0 | LR25 SP6N LSPS6 HWA40L  VHX1030 SR25
WSP

e
.
i)

75° h \ \ H SN__

mm
. Kniehebel ~ Rohrstift Rohrstift-Dorn Schliissel ~ Schraube Zwischenla(ge )

Bezeichnung LIR|H W L S h ¢ WSP % @ % o~
PSBNR/L 1616-H09 ® | O |16 16 100 13 16 21 |SN_0903__ 3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 §S32
1616-HO9N OO |16 16 100 13 16 21 LV3N SP3N LSPS3 HW25L VHX0617N SS32N
2020-K09 O| @ |20 20 125 17 20 23 3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 §832
2020-K09-4N ® | ® |20 20 125 17 20 25 |SN__ 0904 _ 3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 SS32
2020-K09N O] O |20 20 125 17 20 23 |SN__0903__ LV3N SP3N LSPS3 HW25L VHX0617N SS32N
2020-K12 A | A |20 20 125 17 20 28 |SN__1204__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 S$542
2020-K12N O] O |20 20 125 17 20 28 LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0820N SS42N
2525-M09-4N ® | ® |25 25 150 22 25 24,4|SN__0904__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SS42
2525-M12 A | A |25 25 150 22 25 28 |SN__1204 _ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SS42
2525-M12N O| O |2 25 150 22 25 28 LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0820N SS42N
2525-M15 A | A |25 25 150 22 25 35 |SN__1506__ 5 SP5 LSPS5 HW30L VHX0825 SS53
2525-M15N O] O |25 25 150 22 25 35 LVSN SP5N LSPS5 HW30L VHX0820AN SS53N
3225-P12 ® | ® |32 25 170 22 32 28 |SN__1204 Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 S$S42
3225-P12N O] 0O |3 25 170 22 32 28 LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0820N SS42N
3232-P12 OO |3 32 170 27 32 28 Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SS42
3232-P12N Ol O |3 32 170 27 32 28 LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0820N SS42N
3232-P15 ® | ® |32 32 170 27 32 35 |SN__1506__ L5 SP5 LSPS5 HW30L VHX0825 SS53
3232-P15N Ol O |3 3 170 27 32 35 LV5N SP5N LSPS5 HW30L VHX0820AN SS53N
3232-P19 A | A |32 32 170 27 32 40 |SN__1906__ LV6N SP6N LSPS6 HW40L VHX1027N SS63N
4040-S19 A | A |40 40 250 35 40 40 LV6N SP6N LSPS6 HW40L VHX1027N SS63N
4040-S25 A | A |40 40 250 35 40 50 |SN__2507__ LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SS84N
4040-525-6 A | A |40 40 250 35 40 50 |SN__2509__ LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SS84N
5050-T25 A | A |50 50 300 43 50 50 |SN__2507__ LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SS84N
5050-T25-6 A | A |50 50 300 43 50 50 | SNMG250924 LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1026N SS84N
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Kniehebelsystem
PSDNN

WSP
@p s] K@ .
<« LO ‘4/5(
% 2
45° h H SN_
(mm)
Kniehebel Rohrstift Rohrstift-Dorn Schliissel Schraube Zwischenlage

Bezeichnung N H w L S h L WspP e <
PSDNN 1616-H09 A | 16 16 100 8 16 23 SN__0903__ Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 5532
1616-HO9N O 16 16 100 8 16 23 LV3N SP3N LSPS3 HW25L VHX0617N SS32N
2020-K09-4N (] 20 20 125 10 20 23 SN__0904__ LV3N SP3N LSPS3 HW25L VHX0617N SS32N
2020-K12 A| 20 20 125 10 20 30 SN__1204__ Lva4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 5542
2020-K12N O 20 20 125 10 20 30 LV4N SP4AN LSPS4 HW30L VHX0820N SS42N
2525-M09-4N ] 25 25 150 12,5 25 23 SN__0904__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 S542
2525-M12 A 25 25 150 12,5 25 30 SN__1204__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SS42
2525-M12N O 25 25 150 12,5 25 30 LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0820N SS42N
2525-M15 A 25 25 150 12,5 25 40 SN__1506__ LV5 SP5 LSPS5 HW30L VHX0825 $S53
2525-M15N O 25 25 150 12,5 25 40 LVSN SP5N LSPS5 HW30L VHX0820AN SS53N
3225-P12 A 32 25 170 12,5 32 30 SN__1204__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SS42
3225-P12N (e} 32 25 170 12,5 32 30 LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0820N SS42N
3225-P19 A 32 25 170 12,5 32 40 SN__1906__ LV6N SP6N LSPS6 HW40L VHX1027N SS63N
3232-P12 A 32 32 170 16 32 40 SN__1204__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SS42
3232-P12N O 32 32 170 16 32 40 LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0820N SS42N
3232-P15 O 32 32 170 16 32 40 SN__1506__ LV5 SP5 LSPS5 HW30L VHX0825 SS53
3232-P15N O 32 32 170 16 32 40 LVSN SP5N LSPS5 HW30L VHX0820AN SS53N
3232-P19 A 32 32 170 16 32 40 SN__1906__ LV6N SPEN LSPS6 HW40L VHX1027N SS63N
4040-S19 A 40 40 250 20 40 40 LV6N SPEN LSPS6 HW40L VHX1027N SS63N
4040-S25 ] 40 40 250 20 40 50 SN__2507__ LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SS84N
4040-S25-6 A 40 40 250 20 40 50 SN__2509__ LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SS84N
5050-T25 ] 50 50 300 25 50 50 SN__2507__ LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SS84N
5050-T25-6 ] 50 50 300 25 50 50 SN__2509__ LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SS84N

188 % KORLOY Drehen
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Kniehebelsystem
PSKNR/L

WSP
4 | S| e © w
(@)
2 0
@ L
75° h H SN__
(mm)
. Kniehebel Rohrstift  Rohrstift-Dorn  Schliissel Schraube  Zwischenlage

Bezeichnung L/R|(H W L S h ¢ WSP & Q % o~
PSKNR/L 1616-H09 A | O |16 16 100 20 16 17 |SN__0903__ Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 SS32
1616-HO9N O|O |16 16 100 20 16 17 LV3N SP3N LSPS3 HW25L VHX0617N SS32N
2020-K09 O| @ |20 20 125 25 20 20 Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 §S32
2020-K09-4N ® | ® |20 20 125 25 20 20 |SN__0904_ _ Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 §832
2020-K09N O| O |20 20 125 25 20 20 |SN__0903__ LV3N SP3N LSPS3 HW25L VHX0617N SS32N
2020-K12 ® | ® |20 20 125 25 20 23 |SN__1204__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SS42
2020-K12N O|O |20 20 125 25 20 26 LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0820N SS42N
2525-M09-4N ® | @ |25 25 150 32 25 24,4|SN__0904__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SS42
2525-M12 ® | A |25 25 150 32 25 23 |SN__1204__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SS42
2525-M12N O|O |2 25 150 32 25 23 LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0820N SS42N
2525-M15 O| @ |25 25 150 32 25 28 |SN__1506__ LV5 SP5 LSPS5 HwW30L VHX0825 SS53
2525-M15N Ol O |2 25 150 32 25 32 LVSN SP5N LSPS5 HW30L VHX0820AN SS53N
3232-P12 O | A |32 32 170 40 32 23 |SN__1204__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 S842
3232-P12N OO |3 32 170 40 32 26 LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0820N SS42N
3232-P15 ® | @ |32 32 170 40 32 28 |SN__1506__ LV5 SP5 LSPS5 HW30L VHX0825 SS53
3232-P15N O| O |3 32 170 40 32 32 LVSN SP5N LSPS5 HW30L VHX0820AN SS53N
3232-P19 A | A |32 32 170 40 32 41,5 SN__1906__ LV6N SP6N LSPS6 HW40L VHX1027N SS63N
4040-S19 ® | A |40 40 250 50 40 415 LV6N SP6N LSPS6 HW40L VHX1027N SS63N
4040-S25 O | @ |40 40 250 50 40 46 |SN__2507__ LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SS84N
4040-525-6 ® | @ | 40 40 250 50 40 46 |SN__2509__ LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SS84N
5050-T25-6 ® | @ |50 50 300 60 50 375 LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SS84N
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Kniehebelsystem
PSSNR/L

WSP
) s © W
O
- @ @ 4{; ?
©, L
45° h H SN__
(mm)
Kniehebel Rohrstift Rohrstift-Dorn  Schliissel ~ Schraube  Zwischenlage
Bezeichnung LIR|H W L S h ¢ WSP & @ % o~ <P
PSSNR/L 1616-H09 A | A |16 16 100 20 16 25 SN__0903__ 3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 §S32
1616-HO9N O|O |16 16 100 20 16 25 LV3N SP3N LSPS3 HW25L VHX0617N SS32N
2020-K09-4N ® | ® |2 2 125 25 20 30 SN__0904__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 S$542
2020-K12 A | A |2 2 125 25 20 30 SN__1204__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SS42
2020-K12N OO |20 20 125 25 20 30 LV4N SP4AN LSPS4 HW30L VHX0821N SS42N
2525-M09-4N ® | ® |25 25 150 32 25 36 SN__0904__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SS42
2525-M12 A | A |25 25 150 32 25 36 SN__1204__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SS42
2525-M12N O| O |25 25 150 32 25 36 LV4N SP4AN LSPS4 HW30L VHX0821N SS42N
2525-M15 A | A |25 25 150 32 25 36 SN__1506__ L5 SP5 LSPS5 HW30L VHX0825 SS53
2525-M15N O|O |2 25 150 32 25 36 LV5N SP5N LSPS5 HW30L VHX08209N SS53N
3225-P12 A [32 25 170 32 32 36 SN__1204__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SS42
3225-P12N O|O |32 25 170 32 32 45 LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0821N SS42N
3232-P12 A | A |32 32 170 40 32 40 Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SS42
3232-P12N O | O |32 32 170 40 32 40 LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0821N SS42N
3232-P15 A | A |32 32 170 40 32 45 SN__1506__ 5 SP5 LSPS5 HW30L VHX0825 SS53
3232-P15N O | O |32 32 170 40 32 45 LV5N SP5N LSPS5 HW30L VHX08209N SS53N
3232-P19 A | A |32 32 170 40 32 41,5| SN__1906__ LV6N SP6N LSPS6 HW40L VHX1027N SS63N
4040-P25 le) 40 40 170 50 40 48 SN__2507__ LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SS84N
4040-R19 ® | ® |40 40 200 50 40 41,5| SN__1906__ LV6N SP6N LSPS6 HW40L VHX1027N SS63N
4040-S19 A | A |40 40 250 50 40 415 LV6N SP6N LSPS6 HW40L VHX1027N SS63N
4040-S25 O | A |40 40 250 50 40 48 SN__2507__ LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SS84N
4040-S25-6 @ | A |4 40 250 50 40 48 SN__2509__ LV8N SP8N LSPS8 HW50L VHX1236N SS84N
| WSP
4 S| g O 9 "
O a )
© L
90° h H TN__
(mm)
. Kniehebel Rohrstift Rohrstift-Dorn Schliissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnung LIR|H W L S h ¢ WSP & @ % o~
PTFNR/L 1616-H16 [ N} 16 16 100 20 16 20 TN__1604__ Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 ST317
1616-H16N O | O 16 16 100 20 16 20 LV3N SP3N LSPS3 HW25L  VHX0617N ST317N
2020-K16 A| A2 20 125 25 20 20 Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 ST317
2020-K16N O|O| 2 20 125 25 20 20 LV3N SP3N LSPS3 HW25L  VHX0617N ST317N
2525-M16 A | A| D 25 150 32 25 20 Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 ST317
2525-M16N O|O| 2 25 150 32 25 20 LV3N SP3N LSPS3 HW25L  VHX0617N ST317N
2525-M22 ® | @ | 25 25 150 32 25 25 TN__2204__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 ST42
2525-M22N OO | 2 25 150 32 25 25 LV4AN SP4N LSPS4 HW30L  VHX0820N ST42N
3232-P22 A | A| 32 32 170 40 32 25 Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 ST42
3232-P22N O| O | 32 32 170 40 32 25 LV4N SPAN LSPS4 HW30L  VHX0820N ST42N
3232-P27 O| O | 3 32 170 40 32 34 TN__2706__ Lv5 SP5 LSPS5 HW30L VHX0825 ST53
3232-P27N O| O | 32 32 170 40 32 34 LVSAN SP5N LSPS5 HW30L  VHX0823N ST53N
4040-S27 O | O 40 40 250 50 40 34 LV5 SP5 LSPS5 HW30L VHX0825 ST53
4040-S27N O| O | 40 40 250 50 40 34 LVSAN SP5N LSPS5 HW30L  VHX0823N ST53N
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Kniehebelsystem
PTGNR/L

] WSP
s ©) w
O
- O@ JQO“
£ L
90° h H N
(mm)
. Kniehebel Rohrstift Rohrstift-Dorn Schliissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnung LIR|H W L S h L WSP & Q % -~ @
PTGNR/L  1212-F11 Al A| 12 12 8 16 12 16 |[TN_1103_| L2 HW20L  VHX0509B
1616-H11 ol Al 16 16 100 20 16 18 Lv2 HW20L  VHX0509B
1616-H16 A| A| 16 16 100 20 16 20 |TN_1604_ | L3 SP3 LSPS3 HW25L  VHX0617 ST317
1616-H16N olo| 16 16 100 20 16 20 LV3N SP3N LSPS3 HW25L  VHX0617N ST317N
2020-K11 oloO| 2 2 125 25 20 19 |[TN_1103_| L2 HW20L  VHX0509B
2020-K16 A| A| 2 20 125 25 20 20 |[TN_1604_| L3 SP3 LSPS3 HW25L  VHX0617 ST317
2020-K16N olo| 2 20 125 25 20 20 LV3N SP3N LSPS3 HW25L  VHX0617N ST317N
2525-M11 o|loO| 2 25 150 32 25 20 |[TN_1103_| L2 HW20L  VHX0509B
2525-M16 A| A| 2 25 150 32 25 20 |TN_1604_| L3 SP3 LSPS3 HW25L  VHX0617 ST317
2525-M16N o|lo| 2 25 150 32 25 20 LV3N SP3N LSPS3 HW25L  VHX0617N ST317N
2525-M22 A| A| 25 25 150 32 25 28 |TN_2204_| Lv4 SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 ST42
2525-M22N ol O] 25 25 150 32 25 28 LVAN SP4N LSPS4 HW30L  VHX0820N ST42N
2525-R22 o| 25 25 200 32 25 28 Lv4 SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 ST42
3232-P16 Al O 32 32 170 40 32 20 |[TN__1604__ Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 ST317
3232-P16N olo| 3 32 170 4 32 2 LV3N SP3N LSPS3 HW25L  VHX0617N ST317N
3232-P22 A| A| 32 32 170 40 32 28 |TN_2204_ | L4 SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 ST42
3232-P22N olo| 32 32 170 4 32 28 LVAN SPAN LSPS4 HW30L  VHX0820N ST42N
3232-P27 O| @] 32 32 170 40 32 33 |TN_2706__ | LV5 SP5 LSPS5 HW30L  VHX0825 53
3232-P27N ol O] 3% 32 170 40 32 33 LV5AN SP5N LSPS5 HW30L  VHX0823N ST53N
4040-S27 O| A| 4 40 250 50 40 33 LV5 SP5 LSPS5 HW30L  VHX0825 153
4040-S27N O| O] 4 40 250 50 40 33 LV5AN SP5N LSPS5 HW30L  VHX0823N STH3N
WSP
' .
5 ©
- O@ 60°
]
L
60° h H TN__
(mm)
. Kniehebel Rohrstift Rohrstift-Dorn Schliissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnung LIR|H W L S h ¢ WSP & Q % o~
PTINR/L  1616-H16 o|lo |16 16 100 13 16 25 TN_1604__| L3 SP3 LSPS3 HW25L  VHX0617 ST317
1616-H16N o|lo |16 16 100 13 16 25 LV3N SP3N LSPS3 HW25L  VHX0617N ST317N
2020-K16 O|A|20 2 125 17 20 25 V3 SP3 LSPS3 HW25L  VHX0617 ST317
2020-K16N Oo|lo |2 20 125 17 20 25 LV3N SP3N LSPS3 HW25L  VHX0617N ST317N
2525-K16 @) 25 25 1256 22 25 32 Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 ST317
2525-M16 O|A|25 25 150 22 25 32 V3 SP3 LSPS3 HW25L  VHX0617 ST317
2525-M16N OoloO |25 25 150 22 25 32 LV3N SP3N LSPS3 HW25L  VHX0617N ST317N
2525-M22 A|A|25 25 150 2 25 3 TN_2204__| Lv4 SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 ST42
2525-M22N Oo|o |25 25 150 22 25 32 LVAN SP4N LSPS4 HW30L  VHX0820N ST42N
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Kniehebelsystem
PWLNR/L

WSP
4 w
® S O 2
14_ ©, -J95°£
95° h H WN__
(mm)
. Kniehebel Rohrstift Rohrstift-Dorn Schliissel Schraube Zwischenlage

Bezeichnung L|R H w L S h 4 WSP Ve @‘ﬂ‘

PWLNR/L 1616-H06 A | A | 16 16 100 20 16 20 | WN__0604__ Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 SW317
1616-HO6N O | O 16 16 100 20 16 20 LV3N SP3N LSPS3 HW25L  VHX0617N SW317N

2020-K06 A | A| 2 20 125 25 20 20 Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 SW317
2020-K06N O | O 20 20 125 25 20 20 LV3N SP3N LSPS3 HW25L  VHX0617N SW317N

2020-K08 A| A | 20 20 125 25 20 26 |WN_0804__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 Sw42

2020-K08N [eNe} 20 20 125 25 20 26 LV4N SP4N LSPS4 HW30L  VHX0820N SW42N

2525-M06 A | A | D5 25 150 32 25 20 | WN__0604__ Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 SW317
2525-MO6N O] O 25 25 150 32 25 20 LV3N SP3N LSPS3 HW25L  VHX0617N SW317N

2525-M08 A| A | D5 25 150 32 25 26 | WN__0804__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 Sw42

2525-N08N O | O 25 25 150 32 25 26 LV4N SPAN LSPS4 HW30L  VHX0820N SW42N

3232-M08 A | 32 32 150 40 32 33 Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 Sw42

3232-P08 A | 32 32 170 40 32 33 Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 Sw42
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Keilklemmsystem
WTENN

WSP
s}
) w
- 60
o [
L
60° h H ™
(mm)
Keilklemme Mutter Rohrstift Schliissel Schraube Sicherungsring Zwischenlage
Bezeichnung N H w L S h 14 WSP % @ M ﬁ M @ A@
WTENN 2020-K16 [ ] 20 20 125 10 20 36 |TN_1604__| CMH6R6  N0407 SP3M-1 HW30L  MHX0626 ER04 ST32M
2525-M16 [ J 25 25 150 125 25 36 CMH6R6 ~ N0407  SP3M HW30L  MHX0626 ER04 ST32M
2525-M22 [} 25 25 150 125 25 42 |TN_2204__ | CMH6R1 NO508  SP4M HW30L  MHX0626 ER04 ST43M
3232-P22 [ J 32 32 170 16 32 42 CMH6R1 N0508  SP4M HW30L  MHX0626 ER04 ST43M

WTJNR/L

WSP
s W
i g
L L
h H TN
(mm)
Keilklemme Mutter Rohrstift Schliissel Schraube Sicherungsring Zwischenlage
Bezeichnung L | R H w L S h 14 wsP % @ y ﬁ g@ @
WTJNR/L  2020-K16 ® | A |20 20 125 25 20 33 | TN_1604__| CMH6RS  NO407  SP3M-1 HW30L  MHX0626 ER04 ST32M
2020-M16 Oo|20 20 150 25 20 33 CMH6R6  NO407  SP3M HW30L  MHX0626 ER04 ST32M
2525-M16 A|A|25 25 150 32 25 33 CMH6R6 ~ N0407  SP3M HW30L  MHX0626 ER04 ST32M
2525-M22 ® | A|25 25 150 32 25 35 | TN_2204_ | CMHGR1  NO508  SP4M HW30L  MHX0626 ER04 ST43M
2525-P22 o|25 25 170 32 25 35 CMH6R1 ~ NO508  SP4M HW30L  MHX0626 ER04 ST43M
3225-P16 o|lo |32 25 170 40 32 33 | TN_1604__| CMHGR6  NO407  SP3M HW30L  MHX0626 ER04 ST32M
3232-P16 e | ® |32 32 170 40 32 33 CMH6R6 ~ N0407  SP3M HW30L  MHX0626 ER04 ST32M
3232-P22 A|® |32 32 170 40 32 35 | TN_2204_ | CMHGR1  NO508  SP4M HW30L  MHX0626 ER04 ST43M
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Keilklemmsystem
WTXNR/L

WSP
s 5 w
<\(co i JOS’
L
e L
105° h H TN__
(mm)
Keilklemme Mutter Rohrstift Schliissel Schraube Sicherungsring Zwischenlage
Bezeichnung LIR|H W L S h 4 wsp
& @ & S F D
WTXNR/L 2020-K16 ® | ® | 20 20 125 25 20 30 | TN_1604__ | CMH6R6 N0407  SP3M-1 :wggt MHX0626 ER04 ST32M
HW25L
2525-M16 ® O |25 25 150 32 25 33 CMH6R6 NO0407 SP3M HW30L MHX0626 ER04 ST32M
HW25L
3232-P16 O| O |3 32 170 40 32 33 CMH6R6 N0407 SP3M HW30L MHX0626 ER04 ST32M
WSP
J_l S © w
A Q
s
£ L
h H WN

(mm)

C-Ring Keilklemme Mutter Rohrstift Schliissel Schraube Zwischenlage

Bezeichnung LIR|H w L s n 2 L @) s ~

HW30L

WWLNR/L 2020-K08 ® | A| 20 20 125 25 20 32 | WN_0804__ | CRO5 CMH6R/L3 NO508  SP2M HWA4OL MHX0630 SW43M
HW30L

2525-M08 A | A |2 25 150 32 25 33 CRO5 CMH6R2 ~ N0508  SP4M HWA4OL MHX0630 SW43M
HW30L

3232-P08 ® @ | 32 32 170 40 32 3 CR05 CMHBR2 ~ NO508  SP4M HWA4OL MHX0630 SW43M
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Spannpratzenklemmsystem
CKJNR/L

WSP
s © w
3,
L
h H KN
(mm)

Feder Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel Stift ~ Zwischenlage

Bezeichnun L R H w L h WSsP

ezeichnung S e S| @ @ @ o~ w <=
SR3 HW20L

CKJNL 2020-K16 A 20 20 125 25 20 32 | KN__1604_ L SR4 CTH6L1 CHX0625 SHX0310 HWA4OL PNO515 SK33CL

SR3 HW20L

2525-M16 A 25 25 150 32 25 32 SR4 CTH6L1 CHX0625 SHX0310 HWA4OL PNO515 SK33CL
SR3 HW20L

3232-P16 A 32 32 170 40 32 32 SR4 CTH6L1 CHX0625 SHX0310 HWA4OL PNO515 SK33CL
SR3 HW20L

4040-R16 A 40 40 200 50 40 32 SR4 CTH6L1 CHX0625 SHX0310 HWA4oL PNO515 SK33CL
SR3 HW20L

CKJNR 2020-K16 A| 20 20 125 25 20 32 | KN_1604_R SR4 CTH6R1 CHX0625 SHX0310 HW40L PNO515 SK33C

SR3 HW20L

2525-M16 A| 25 25 150 32 25 32 SR4 CTH6R1 CHX0625 SHX0310 HWA4oL PNO515 SK33C
SR3 HW20L

3225-M16 O| 3 25 150 32 32 32 SR4 CTH6R1 CHX0625 SHX0310 HWA4OL PNO515 SK33C
SR3 HW20L

3225-P16 A| 32 25 170 32 32 32 SR4 CTH6R1 CHX0625 SHX0310 HWA4oL PN0515 SK33C
SR3 HW20L

3232-P16 A| 32 32 170 40 32 32 SR4 CTH6R1 CHX0625 SHX0310 HWA4OL PNO515 SK33C
SR3 HW20L

4040-R16 A| 40 40 200 50 40 32 SR4 CTH6R1 CHX0625 SHX0310 HWAOL PNO515 SK33C

CKNNR/L

WSP

N=a
h \ H KN
(mm)
Feder Klemme | Klemmschraube | Lagenschraube |Schliissel| Stift | Zwischenlage
Bezeichnung LIR| H| W/ L |S | h]| ¢ WsP @ P W =
SR3 HW20L
CKNNL 2525-M16 O 25 | 25 | 150 [ 143 | 25 | 37 | KN__1604_L SR4 CTH6L1 CHX0625 SHX0310 HW4OL PNO515 SK33CL
SR3 HW20L
3232-P16 [ J 32 | 32 | 170 (16,8 | 32 | 37 SR4 CTH6L1 CHX0625 SHX0310 HW4OL PNO515 SK33CL
SR3 HW20L
CKNNR 2525-M16 A| 25 | 25 | 150 | 143 | 25 | 37 | KN__1604_R SR4 CTH6R1 CHX0625 SHX0310 HW4OL PN0515 SK33C
SR3 HW20L
3232-P16 A | 32| 32 170|168 | 32 | 37 SR4 CTH6R1 CHX0625 SHX0310 HW4OL PNO515 SK33C
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Spannpratzenklemmsystem

CSDPN

WSP
s
e
< - JJ
L
45° h H SP_R
(mm)
C-Ring Klemme Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung H w L S h L WSP @ @ o~ &
CSDPN 1616-H09 16 16 100 8 16 30 |SP_R0903__| CRO3C CH53R1 CHO515C SP3C HW25L SS32C
2525-M12 25 25 150 12,5 25 35 |SP_R1203__| CRO4C CH6R5 CHX0622C SP3C HW30L SS42C
WSP
) w
A s 75/*
2
:
75° h H SP_R
(mm)
C-Ring Klemme Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung H w L S h 4 WsP @ P S
CSKPR/L 2525-M12 25 25 150 32 20 32 |SP_R1203__| CR04C CH6R5 CHX0414C SP3C HW30L SS42C
WSP
w
S | g0 ©)
©) L .
90° h H TP_R
(mm)
C-Ring Klemme Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung H w L S h 2 WSP @ Ve
CTFPR/L 2020-K16 20 20 125 25 20 32 |TP_R1603__| CR04C CH6R5 CHX0622C SP3C HW30L ST32C
2525-M16 25 25 150 32 25 32 CR04C  CH6R5 CHX0622C SP3C HW30L ST32C
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Spannpratzenklemmsystem

CTGPR/L

WSP
“ s © W
90°
]
H TP_R
(mm)
C-Ring Klemme Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung LIR| H w L S h 4 WSP
> s B~ &
CTGPR/L 1212-F11 o|le| 12 12 80 16 12 20 |TP_R1103__| CRO3C  CH53R1 CHX0515C HW25L
1616-H11 O|@| 16 16 100 20 16 20 CRO3C  CH53R1 CHX0515C HW25L
2020-K11 A|A| 2 20 125 25 20 20 CRO3C  CH53R1 CHX0515C HW25L
2020-K16 A|A| 2 20 125 25 20 25 | TP_R1603__| CR04C CH6R5 CHX0622C SP3C HW30L ST32C
2525-M16 A A| 25 25 150 32 25 25 CRO4C  CH6R5 CHX0622C SP3C HW30L ST32C
2525-M22 O|A| 25 25 150 32 25 32 |TP_R2204__| CRO5C  CH83R1 CHX0823C SP4C HW40L ST43C
3232-P22 A|O| 32 32 170 40 32 32 CRO5C  CH83R1 CHX0823C SP4C HW40L ST43C
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Mehrfachklemmsystem
MCKNR/L

WSP
[ (@ :
75
©
L L
75° h H CN__
(mm)
Klemme Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnun L|R H w L S h 14 WSP
; A P & -~ =
MCKNR/L 2020-K12 O] O 20 20 125 25 20 32 CN__1204__ CDH6N DHA1/4-25 SP4D :wgfg:: SC43D
HW23.8L
2525-M12 ol @ 25 25 150 32 25 32 CDH6N DHA1/4-25 SP4D HW31 8L SC43D
HW23.8L
3232-P12 O] 0| 32 32 170 40 32 32 CDH6N DHA1/4-25 SP4D HW31 8L SC43D

MCLNR/L

WSP
s © w
®
J95’l
L
95° h H CN__
(mm)
Klemme | Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnun LIR| H w L S h 4 WSP 9

; D S P

MCLNR/L 1616-H09 O|O| 16 16 100 20 16 25 CN__0903__ CDH7N DHA10-32-19 SP3DS :WZZS:: SC32D
HW19.8L

2020-K09 O|O| 20 20 125 25 20 25 CDH7N DHA10-32-19 SP3DS HW23.8L SC32D
HW23.8L

2020-K12 O|O0| 20 20 125 25 20 32 CN__1204__ CDH6N DHA1/4-25 SP4D HW31 8L SC43D

2525-M09 O|O| 25 25 150 32 25 25 CN__0903__ CDH7N DHA10-32-19 SP3DS :W;ggt SC32D
HW23.8L

2525-M12 O|@| 25 25 150 32 25 32 CN__1204__ CDH6N DHA1/4-25 SP4D HW31.8L SC43D
HW31.8L

2525-M16 O|l@| 25 25 150 32 25 33 CN__1606__ CDH8N DHA5/16-32 SP5D HW39.7L SC53D
HW35.7L

2525-M19 O|O| 25 25 150 32 25 38 CN__1906__ CDH8N DHA5/16-32 SP6D HW39.7L SC63D
HW23.8L

3225-P12 O|0o| 32 25 170 32 32 32 CN__1204__ CDH6N DHA1/4-25 SP4D HW31.8L SC43D
HW23.8L

3232-P12 ole| 32 32 170 40 32 32 CDH6N DHA1/4-25 SP4D HW31 8L SC43D
HW31.8L

3232-P16 o|le@| 32 32 170 40 32 33 CN__1606__ CDH8N DHA5/16-32 SP5D HW39.7L SC53D
HW35.7L

3232-P19 O|0o| 32 32 170 40 32 38 CN__1906__ CDH8N DHA5/16-32 SP6D HW39.7L SC63D
HW31.8L

4040-S16 O|O| 40 40 250 50 40 33 CN__1606__ CDH8N DHA5/16-32 SP5D HW39.7L SC53D
HW35.7L

4040-S19 O|O| 40 40 250 50 40 38 CN__1906__ CDH8N DHA5/16-32 SP6D HW39.7L SC63D
HW39.7L

4040-S25 O|O| 40 40 250 50 40 38 CN__2507__ CDH8N3 DHA3/8-35 SP8D HWA47 6L SC84D
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Mehrfachklemmsystem
MCMNN

WSP
s
@ "
<
R
L
h H CN
(mm)
Klemme Klemmschraube  Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung N H w L S h 4 wspP @ @ @ e <>
HW23.8L
MCMNN 2020-K12 @) 20 20 125 10 20 32 CN__1204__ CDH6N DHA1/4-25 SP4D HW31.8L SC43D
HW23.8L
2525-M12 (@] 25 25 150 12,5 25 32 CDH6N DHA1/4-25 SP4D HW31.8L SC43D
HW31.8L
2525-M16 (@] 25 25 150 12,5 25 40 CN__1606__ CDH8N DHA5/16-32 SP5D HW39.7L SC53D
HW23.8L
3232-P12 @) 32 32 170 16 32 32 CN__1204__ CDH6N DHA1/4-25 SP4D HW31.8L SC43D
HW31.8L
3232-P16 O 32 32 170 16 32 40 CN__1606__ CDH8N DHA5/16-32 SP5D HW39.7L SC53D
HW35.7L
3232-P19 (@] 32 32 170 16 32 40 CN__1906__ CDH8N DHA5/16-32 SP6D HW39.7L SD63D
HW35.7L
4040-S19 @) 40 40 250 20 40 32 CDH8N DHA5/16-32 SP6D HW39.7L SD63D
WSP
s © w
O
7,
L
h H CN
(mm)
Klemme Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung L|R| H w L S h L WSP @ @ @ o~
HW23.8L
MCRNR/L 2020-K12 O | O 20 20 125 22 20 32 CN__1204__ CDH8N1 DHA5/16-32 SP4D HW39.7L SC43D
HW23.8L
2525-M12 OO 25 25 150 27 25 32 CDH8N1 DHA5/16-32 SP4D HW39.7L SC43D
HW31.8L
2525-M16 OO 25 25 150 27 25 33 CN__1606__ CDH8N1 DHA5/16-32 SP5D HW39.7L SC53D
HW31.8L
3232-P16 O | O 32 32 170 35 32 33 CDH8N1 DHA5/16-32 SP5D HW39.7L SC53D
HW35.7L
3232-P19 oO| 0| 3 32 170 35 32 38 | CN_1906__ | CDH8N1 DHA5/16-32 SP6D HW39.7L SC63D
HW35.7L
4040-S19 O | O 40 40 250 43 40 38 CDH8N1 DHA5/16-32 SP6D HW39.7L SC63D
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Mehrfachklemmsystem
MDJNR/L

WSP
: N "
IS
A
L L
n H DN
(mm)
Klemme  Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnun L|R H w L S h 4 WSP )
d @ P Yl
HW19.8L
MDJNR/L 2020-K11 o | O 20 20 125 25 20 32 DN__1104__ CDH6N DHA1/4-19 SP3D HW31 8L SD32D
HW23.8L
2020-K15 o | O 20 20 125 25 20 36 DN__1506__ CDH6N DHA1/4-25 SP4DL HW31 8L SD43D
HW23.8L
2020-K15-3 O|®@| 20 20 125 25 20 36 DN__1504__ CDHBN DHA1/4-25 SP4D HW31.8L SD43D
HW19.8L
2525-M11 o | O 25 25 150 32 25 32 DN__1104__ CDH6N DHA1/4-19 SP3D HW31 8L SD32D
HW23.8L
2525-M15 o | O 25 25 150 32 25 36 DN__1506__ CDH6N DHA1/4-25 SP4DL HW31 8L SD43D
HW23.8L
2525-M15-3 oO| e 25 25 150 32 25 36 DN__1504__ CDH6N DHA1/4-25 SP4D HW31.8L SD43D
HW23.8L
3232-P15 o | O 32 32 170 40 32 36 DN__1506__ CDH6N DHA1/4-25 SP4DL HW31 8L SD43D
HW23.8L
3232-P15-3 (ol Ne) 32 32 170 40 32 36 DN__1504__ CDHEN DHA1/4-25 SP4D HW31 8L SD43D
WSP
s
i &o "
625)
L
h H DN
(mm)
Klemme  Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung N H w L S h I3 wsP @ @ M o~
HW23.8L
MDNNN 2525-M15 (@] 25 25 150 12,5 25 41 DN__1506__ CDH8N DHA5/16-32 SP4DL HW39.7L SD43D
HW23.8L
2525-M15-3 [ ] 25 25 150 12,5 25 41 DN__1504__ CDH8N DHA5/16-32 SP4D HW39.7L SD43D
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Mehrfachklemmsystem
MDQNR/L

WSP
s J w
O
j107.5"
2
L
107,5° H DN__
(mm)
Klemme Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnun: L H w L h WSP
ezeichnung S 4 S| @ @\\\‘\)\y m o~ =
HW23.8L
MDQNR/L 2525-M15 [ J 25 25 150 32 25 36 DN__1506__ CDHéN DHA1/4-25 SP4DL HW31 8L SD43D
HW23.8L
2525-M15-3 [ ] 25 25 150 32 25 36 DN__1504__ CDH6N DHA1/4-25 SP4D HW31 8L SD43D
Hw23.8L
3232-M15 O 32 32 150 40 32 36 DN__1506__ CDH6N DHA1/4-25 SP4DL HW31.8L SD43D
HW23.8L
3232-P15 O 32 32 170 40 32 36 CDH6N DHA1/4-25 SP4DL HW31 8L SD43D
HW23.8L
3232-P15-3 O 32 32 170 40 32 36 DN__1504__ CDH6N DHA1/4-25 SP4D HW31 8L SD43D
WSP
)
s ©
L &P :
s ‘
I L
h H SN__
(mm)
Klemme Klemmschraube  Rohrstift Schliissel ~ Zwischenlage
Bezeichnung H w L S h L WSsP @ @\\\‘\)\y @ o~
HW23.8L
MSBNR/L 2020-K12 20 20 125 17 20 32 SN_1204__ CDH8N1 DHA5/16-32 SP4D HW39.7L SS43D
HW23.8L
2525-M12 25 25 150 22 25 32 CDH8N1 DHA5/16-32 SP4D HW39.7L SS43D
HW31.8L
2525-M15 25 25 150 22 25 35 SN__1506__ CDH8N DHA5/16-32 SP5D HW39.7L SS53D
HW31.8L
3232-P15 32 32 170 22 32 35 CDH8N DHA5/16-32 SP5D SS53D
HW39.7L
HW35.7L
3232-P19 32 32 170 27 32 40 SN_1906__ CDH8N DHA5/16-32 SP6D HW39.7L SS63D
4040-S19 40 40 250 35 40 40 CDH8N DHA5/16-32 SP6D :wgg;t SS63D
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Mehrfachklemmsystem

MSDNN

WSP
S <
il @o "
A -,
4@ -
45° h H SN__
(mm)
Klemme Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnun H w L h wsP
ezeichnung S £ S @ @ &» <>
MSDNN 1616-H09 6 16 100 8 16 28 | SN_0903_ | COWN  DHAIO-219  SPaDS oS 55320
HW19.8L
2020-K09 20 20 125 10 20 28 CDH7N DHA10-32-19 SP3DS SS32D
HW23.8L
HW23.8L
2020-K12 20 20 125 10 20 32 SN__1204__ | CDH8N1 DHA5/16-32 SP4D HW39.7L $S43D
2525-M12 25 25 150 12,5 25 32 CDH8N1 DHA5/16-32 SP4D HW23 8L SS43D
HW39.7L
HW31.8L
2525-M15 25 25 150 12,5 25 35 SN__1506__ CDH8N DHA5/16-32 SP5D HW39.7L $S53D
HW23.8L
3225-P12 32 25 170 12,5 32 32 SN__1204__ | CDH8N1 DHA5/16-32 SP4D HW39.7L $543D
HW31.8L
3225-P15 32 25 170 12,5 32 35 SN__1506__ CDH8N DHA5/16-32 SP5D HW39.7L SS53D
HW31.8L
3232-P15 32 32 170 16 32 35 CDH8N DHA5/16-32 SP5D SS53D
HW39.7L
HW35.7L
3232-P19 32 32 170 16 32 42 SN__1906__ CDH8N DHA5/16-32 SP6D HW39.7L SS63D
HW31.8L
4040-S15 40 40 250 20 40 35 SN__1506__ CDH8N DHA5/16-32 SP5D HW39.7L SS53D
HW35.7L
4040-S19 40 40 250 20 40 42 SN__1906__ CDH8N DHA5/16-32 SP6D HW39.7L SS63D
WSP
s ©) w
757\ ©
J
L
75° h H SN__
(mm)
Klemme  Klemmschraube Rohrstift  Schliissel ~ Zwischenlage
Bezeichnung H w L S h L WSP ‘@ e
MSKNR/L 1616-H09 16 16 100 20 16 28 SN__0903__ CDH7N DHA10-32-19 SP3DS :w;ggt SS32D
2020-K09 20 20 125 22 20 28 CDH7N DHA10-32-19 SP3DS HW19.8L SS32D
HW23.8L
HW23.8L
2020-K12 20 20 125 25 20 32 SN__1204__ CDH8N1 DHA5/16-32 SP4D HW39.7L SS43D
2525-M12 25 25 150 32 25 32 CDH8N1 DHA5/16-32 SP4D HW23.8L SS43D
HW39.7L
HW31.8L
2525-M15 25 25 150 32 25 35 | SN__1506__ CDH8N DHA5/16-32 SP5D HW39.7L SS53D
HW23.8L
3225-P12 32 25 170 32 32 32 SN__1204__ CDH8N1 DHA5/16-32 SP4D HW39.7L SS43D
HW31.8L
3232-P15 32 32 170 40 32 35 SN__1506__ CDH8N DHA5/16-32 SP5D HW39.7L SS53D
HW35.7L
3232-P19 32 32 170 40 32 40 SN_1906__ CDH8N DHA5/16-32 SP6D HW39.7L SS63D
4040-S19 40 40 250 50 40 40 CDH8N DHA5/16-32 SP6D HW35.7L SS63D
HW39.7L
HW39.7L
4040-S25 40 40 250 50 40 40 SN__2507__ CDH8N3 DHA3/8-35 SP8D HWA47 6L SS84D
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Mehrfachklemmsystem
MSRNR/L

WSP
S © w
s 3
- © s i .
75° h H SN__
(mm)
Klemme Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung L|R| H w L S h L WsP @ @ @ o~
MSRNR/L  1616-H09 olol 16 16 10 17 16 28 | SN_0903_ | COH7N DHAtO-32-19  spas o $3320
HW19.6L
2020-K09 olo| 20 20 125 2 2 28 COHTN DHAtO-32-19  spaDs Dol 55320
HW23.8L

2020-K12 olo| 2 20 125 2 20 32 | SN_1204_ | COHeNT DHAB/16-32 spap el 55430
2525-M12 olo| 5 25 10 2 2 CDHeN{ DHA5/16-32 spap 23S $3430
2525-M15 o|o| 25 25 150 27 25 35 | SN_1506_ | CDHeN DHA5/16-32 spsp s )
3225-P19 olo| s 25 170 27 3% 40 | SN_1906_ | COHeN DHA5/16-32 spsD oS 55530
3232-P15 olo| s s 170 3 32 35 | SN_1506_ | CDHeN DHA5/16-32 spsp  FerE 59530
3232-P19 olol s s 170 3 32 40 | SN_1906_ | CDHeN DHA5/16-32 speD T $3630
4040-519 olo| 4 4 20 43 4 40 CDHeN DHAS/16-32 sPeD T 55630
4040-25 o|o| 4 4 20 43 40 40 | SN_2507_ | CDHeN3 DHA3/8-35 spep ST $584D

WSP

) w
s @‘
2
‘J ’Kg)z
| L
450 h H SN_
(mm)
Klemme  Klemmschraube Rohrstift Schlilssel Zwischenlage

Bezeichnung L R| H w L S h L WSP @ @\\\‘\)\y @ P
MSSNR/L 1616-H09 olo| 1 16 100 20 6 28 | SN_0903_ | coMN  DWatod219  seabs OO ssam
2020-K09 olo| 20 22 15 2 20 28 COMN  DHAIO-219 SRS [t 53320
2020-K12 o|o| 20 20 125 25 20 32 | SN_1204_ | CDHeNt DHAS/16-32 spp 238 $343D
2525-M12 olo| 25 25 10 32 25 32 CDHBN1 DHAB/16-32 spp eS8 $543D
2525-M15 o|o| 25 25 150 3 25 35 | SN_1506_ | CDHeNt DHAS/16-32 spp o8 55530
3232-P15 olo| 2 = m 4 @2 CDHBN1 DHAS/16-32 spsp o8 58530
3232-P19 olo| 3% 32 170 40 3 40 | SN_1906_ | CDHeNT DHAB/16-32 sPoD [Tt $563D
4040-519 olo| 4 4 20 50 4 40 CDHBN1 DHAB/16-32 spoD T 55630
4040-525 o|o| 4 4 250 50 40 40 | SN_2507_ | CDHeN3 DHA/8-35 spp el $584D
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Mehrfachklemmsystem
MTENN

WSP
s
' <@ :
A 60,
BN A
60° h H TN__
(mm)
Klemme Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnun N H w L S h 14 WSP zf @ @ .@
g A~
MTENN 2020-K16 o| = 0 125 10 20 32 | TN_1604_ |  COH7N DHATO-B219  spaD oS ST32D
HW19.8L
2525-M16 [ ] 25 25 150 12,5 25 30 CDH7N DHA10-32-19 SP3D HW23.8L ST32D
HW23.8L
2525-M22 e} 25 25 150 12,5 25 35 TN__2204__ CDH8N1 DHA5/16-32 SP4D HW39.7L ST43D
HW31.8L
3232-P27 O 32 32 170 16 32 35 TN__2706__ CDH8N1 DHA5/16-32 SP5D HW39.7L ST53D
HW35.7L
4040-S33 O 40 40 250 20 40 40 TN__3307__ CDH8N DHA5/16-32 SP6DL HW39.7L ST63D
WSP
s w
S
4
90° h H ™
(mm)
Klemme Klemmschraube Rohrstift ~ Schliissel Zwischenlage
Bezeichnun L|R H w L S h e WSP S
d ® & -~ &
MTFNR/L 1616-H16 o | O 16 16 100 20 16 32 TN__1604__ CDH7N DHA10-32-19 SP3D :w;ggt ST32D
HW19.8L
2020-K16 o | O 20 20 125 25 20 32 CDH7N DHA10-32-19 SP3D HW23.8L ST32D
HW19.8L
2525-M16 o | O 25 25 150 32 25 32 CDH7N DHA10-32-19 SP3D HW23.8L ST32D
HW23.8L
2525-M22 o | O 25 25 150 32 25 32 TN__2204__ CDH8N1 DHA5/16-32 SP4D HW39.7L ST43D
HW23.8L
3232-P22 O | O 32 32 170 40 32 32 CDH8N1 DHA5/16-32 SP4D HW39.7L ST43D
HW31.8L
3232-P27 o | O 32 32 170 40 32 35 TN__2706__ CDH8N1 DHA5/16-32 SP5D HW39.7L ST53D
HW23.8L
4040-S22 o | O 40 40 250 50 40 32 TN__2204__ CDH8N1 DHA5/16-32 SP4D HW39.7L ST43D
HW31.8L
4040-S27 o] 0O 40 40 250 50 40 35 TN__2706__ CDH8N1 DHA5/16-32 SP5D HW39.7L ST53D
HW35.7L
4040-S33 [eNe) 40 40 250 50 40 40 TN__3307__ CDH8N DHA5/16-32 SP6DL HW39.7L ST63D
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Mehrfachklemmsystem
MTGNR/L

WSP
s © w
©
-
0,
L
90° h H TN__
(mm)
Klemme  Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnun LIR|H W L S h @ wsp <
9 H & & -
MTGNR/L 1616-H16 o|lo| 16 16 100 2 16 32 |TN_1604_| CDHIN DHA10-32-19 SP3D iSen ST32D
HW19.8L
2020-K16 olo| 20 2 15 2 22 32 CDH7N DHA10-32-19 SP3D 2oL ST32D
HW19.8L
2525-M16 olo| 25 25 150 32 25 32 CDH7N DHA10-32-19 SP3D W23 oL ST32D
HW23.8L
2525-M22 olo| 25 25 150 32 25 32 |TN_2204_| CDHsNi DHA5/16-32 SP4D Mool ST43D
HW23.8L
3232-P22 olo| 32 32 10 4 32 32 CDH8NT DHAS/16-32 SP4D Mool ST43D
HW31.8L
3232-P27 olo| 32 3 170 4 32 35 |TN_2706_| CDHsN1 DHAS/16-32 SP5D M0 ST53D
HW31.8L
4040-527 olo| 4 40 20 5 4 35 CDHBN1 DHA5/16-32 SP5D oo ST53D
HW35.7L
4040-533 Oo|o| 4 40 250 5 40 40 |TN_3307_| CDHN DHAS/16-32 SP6DL oo ST63D
WSP
s ©) w
3
93°y L
n H N
(mm)
Klemme Klemmschraube Rohrstift Schliissel ~ Zwischenlage
Bezeichnun LR H w L S h 14 WSP )
9 A S & -~ A
MTJINR/L 2020-K16 olo| 20 20 125 25 20 32 | TN_1604_ CDH7N DHA10-32-19 SP3D :mggt ST32D
2525-M16 o|e| 25 25 150 32 25 32 CDH7N DHA10-32-19 SP3D :mggt ST32D
2525-M22 olo| 25 25 150 3 25 32 | TN.2204_ |  CDHaNI DHAS/16-32 SP4D :wgggt ST43D
3232-P22 olol| 32 32 170 4 32 32 CDH8N1 DHA5/16-32 SP4D :wggst ST43D
3232-P27 olo| s 3 170 4 32 35 | TN_2706_ | CDH8N1 DHAS/16-32 SP5D :wg;gt ST53D
4040-S27 olo| 4 4 20 5 4 35 CDHBN1 DHAS/16-32 SP5D :m;gt ST53D
4040-533 olo| 4 4 250 5 40 40 | TN_3307_ CDH8N DHA5/16-32 SP6DL :wgg;t ST63D
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Mehrfachklemmsystem

MVJNR/L

WSP
Wi
S
N =
- |G -+
® e —
©
=
93° h H UN__
(mm)
Klemme Klemmschraube Rohrstift Schliissel ~ Zwischenlage
i h WSP S
Bezeichnung H w L S L S @ @\\\‘\\\ m o~ —
MVJNR/L 2020-K16 20 20 125 25 20 44 | VN_1604_ |  CDHaN2 owasie32  spap  IaS SV32D
2525-M16 25 25 150 32 25 455 CDH8N2 DHA5/16-32 SP3D :mggt V32D
2525-M22 25 25 150 32 25 56 | UN_2204_ |  CDHeN2 DHAS/16-32  SP4D :wgggt V43D
3232-P16 32 32 170 40 32 555 | UN_1604__ CDH8N2 DHA5/16-32 SP3D :mggt V32D
3232-P22 32 32 170 40 32 55 | UN_2204__ CDH8N2 DHA5/16-32 SP4D :wgggt SV43D
4040-522 0 4 250 50 40 65 CDHeN2 DHAS/16-32  spap  TW23.8L V43D
HW39.7L
WSP
S
117.5"2
h VN__
(mm)
Klemme Klemmschraube Rohrstift  Schliissel  Zwischenlage
Bezeichnung H W L S h L WSP @ s @ o~ —=
MVQONR/L 2020-K16 20 20 125 25 20 42 | UN__1604__ CDH8N2 DHA5/16-32 SP3D :mggt SV32D
HW19.8L
2525-M16 25 25 150 32 25 42 CDH8N2 DHA5/16-32 SP3D HW39.7L SV32D
HW19.8L
3232-P16 32 32 170 40 32 37 CDH8N2 DHA5/16-32 SP3D HW397L V32D
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Mehrfachklemmsystem

MVVNN

WSP
S
@ ST "
72.5° ‘
L
N H VN__
(mm)
Klemme Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnun H w L S h e WSP ) )
: I S~ =
HW19.8L
MVVNN 2020-K16 20 20 125 25 20 42 | VN__1604__ | CDH8N2 DHA5/16-32 SPD w397l SV32D
HW19.8L
2525-M16 25 25 150 32 25 42 CDH8N2 DHAS5/16-32 SP3D SV32D
HW39.7L
WSP
J s w
4 @
s,
L
h H WN__
(mm)
Klemme  Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnun H w L S h 14 WSP )
9 > &
HW19.8L
MWLNR/L 2020-K06 20 20 125 25 20 32 | WN_0604__ CDH7N DHA10-32-19 SP3D  Lw23aL SW32D
HW23.8L
2020-K08 20 20 125 25 20 32 | WN__0804__ CDH6N DHA1/4-21 SPAD Lt sl SW43D
HW19.8L
2525-M06 25 25 150 32 25 32 | WN__0604__ CDH7N DHA10-32-19 SP3D  Loaal SW32D
HW23.8L
2525-M08 25 25 150 32 25 32 | WN_0804__ CDH6N DHA1/4-21 SPAD  LwataL SW43D
HW19.8L
3232-P06 32 32 170 40 32 32 | WN__0604__ CDH7N DHA10-32-19 SP3D Lw2saL SW32D
HW23.8L
3232-P08 32 32 170 40 32 32 | WN_0804__ CDH6N DHA1/4-21 SPAD  LwataL SW43D
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Schraubsystem

SCACR/L

WSP
s @ w
—1® s
L
90° h H CC__
(mm)
Schliissel Schraube
Bezeichnung L H w L S h WSP y
SCACR/L 1010-E06 A 10 10 70 10,5 10 CC__0602__ TWO7P FTKA02565
1212-F09 A 12 12 80 12,5 12 CC__09T3__ TW15P FTKA03508
WSP
4 w
®
pm (O
1 L
95° H CC__
(mm)
Lagenschraube  Schliissel Schraube  Zwischenlage
Bezeichnun, H w L h wsP )
9 LR s ¢ s N 7 <
SCLCR/L 0808-D06 A | A 8 8 60 10 8 10 CC__0602__ TWo7P FTKA02565 -
1010-E06 A A 10 10 70 12 10 10 TWo7P FTKA02565 -
1212-F09 A A 12 12 80 20 12 16 CC__09T3__ TW15P FTGA03508 -
1616-H09 A A 16 16 100 20 16 16 TW15P FTGA03508 -
2020-H09 A A 20 20 100 25 20 16 TW15P FTGA03508 -
2020-K09 A A 20 20 125 25 20 16 TW15P FTGA03508 -
2020-K12 A | A 20 20 125 25 20 25 CC__1204__ | SHXNO610F ngt FTGAO411F SC42S
2525-M09 O | A 25 25 150 32 25 26 CC__09T3__ TW15P FTGA03508 -
2525-M12 A A 25 25 150 32 25 26 CC__1204__ | SHXNOG10F ngf FTGAO411F SC42S
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Schraubsystem
SDACR/L

WSP
[‘ s ® w
- |®N :90°
L
90° h H DC__
(mm)
Lagenschraube  Schliissel Schraube Zwischenlage
A )
Bezeichnung L|R H w L S h WSP Q\‘\\\\\ y @ =
SDACR/L 1010-E07 AlAa| 10 10 70 105 10 | DpCc_o0702_ ; TWo7P FTKA02565 ;
1212-C11 o 12 12 50 125 12| DC_11T3_ |  SHXNOSO9F vy FTGAO3512 D325
1212-F11 AlA|l 1 12 80 125 12 . TW15P FTKA03508 ;
1212-M11 Al Al 1 12 150 125 12 . TW15P FTKA03508 ;
1616-H11 AlAl| 16 16 100 165 16 SHXNOSO09F L"v‘\’,‘zgi FTGA03512 D325
2020-H11 AlAa| 2 20 100 208 20 SHXNOSO09F L"v‘\’,‘ggi FTGA03512 D328
2020-K11 A 20 20 125 208 20 SHXNOSO09F L"V‘ggi FTGA03512 D325
WSP
s W
- A 03"
) ]
A L
93° h H DC__
(mm)
Lagenschraube ~ Schliissel ~ Schraube  Zwischenlage
Bezeichnung L|R H w L S h 4 WSP )
& 7 o =
SDJCR/L  1010-E07 AlA| 10 10 70 12 10 15 | DC_o0702_ . TWO7P  FTKAO2565 ;
1212-F07 A|A| 12 12 80 16 12 15 - TWO7P  FTKAO2565 .
1212-F11 AlA|l 12 12 80 16 12 15 | DC_11T3_ |  SHXNOS09F P FTGAD3512 D325
1212-M11 olo| 1 12 150 16 12 15 SHXNOS09F ngi FTGA03512 SD325
1616-H07 AlA| 1 16 100 20 16 18 | bc_oro2_ - TWO7P  FTKAO2565 -
1616-H11 AlA| 16 16 100 20 16 24 | DC_11T3_ | SHXNOSO09F L"vugi FTGA03512 SD325
2020-K07 AlA|l 2 20 125 25 20 22 | pc_o7o2_ - TWO7P  FTKAO2565 -
2020-K11 A|lA| 2 20 125 25 20 24 | DC_11T3_ |  SHXNOS09F L"m",;gi FTGA03512 D328
2525-M11 AlA| = 25 150 32 25 29 SHXNOS09F sy FTGA03s12 D328
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Schraubsystem
SDNCN

1 WSP
S
in © :
— - 2.5
M :
62,5° ; . 0C_
(mm)
Lagenschraube Schliissel Schraube Zwischenlage
q )
Bezeichnung N H w L S h WSsP Q\‘\\\\\ y’ =
SDNCN 1010-E07 Al 10 10 70 5 10 | DCc_o702_ ; TWo7P FTKA02565 ;
1212-F07 Al 12 12 80 6 12 - TWO7P FTKAO2565 -
1212-H11 Al 12 12 100 6 12| DC_11T3_ - TW15P FTGA03508 -
1212-M11 Al 12 12 150 6 12 - TW15P FTGA03508 -
1616-H11 Al 16 16 100 8 16 SHXNOSO09F v FTGA03512 SD325
2020-K11 A| 2 20 125 10 20 SHXNOS09F Vi FTGA03512 SD325
2525-M11 A| 2 25 150 125 25 SHXNOS09F ng’i FTGA03512 SD325
] t WSP
S
L L@ .
|
- -> L
h H RCGT
(mm)
Lagenschraube Schliissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnung N H w L S h L WSP y
S
SRDCN 1010-E06 A| 10 10 70 5 10 10 |RC_T0S02MO - TWO7P FTKAO2565 -
1212-F06 Al 12 12 8 6 12 12 ; TWo7P FTKAO2565 .
1616-H06 Al 6 16 10 8 16 12 ; TWo7P FTKAO2565 .
1616-H08 A| 16 16 100 8 16 16 |RC_T0S03MO ; TWo9P FTNA307 -
1616-H10 A| 16 16 100 8 16 25 |RC_TI003MO SHXNOS09F ngi FTKAO3511A SR10S
2020-H10 ol 20 20 100 10 20 25 SHXNOS09F ngi FTKAO3511A SR10S
2020-K06 A| 20 20 125 10 20 20 |RC_T0602M0 . TWo7P FTKA02565 .
2020-K08 A| 20 20 125 10 20 20 |RC_T0803M0 - TWogP FTNA0307 .
2020-K10 A| 20 20 125 10 20 25 |RC_T1003M0 SHXNOS09F :l"v“’,gi FTKAO3511A SR10S
2020-K12 A| 20 20 125 10 20 28 |RC_TI204M0 SHXNOS09F ngi FTGAO3512 SR12S
2525-M06 A| 25 25 150 125 25 20 |RC_T0S02MO ; TWo7P FTKAO2565 .
2525-M08 A| 25 25 150 125 25 20 |RC_T0803MO ; TWO9P FTNAO307 -
2525-M10 A| 25 25 150 125 25 25 |RC_TI003MO SHXNOS09F ngi FTKAO3511A SR10S
2525-M12 A| 25 25 150 125 25 28 |RC_T1204M0 SHXNOS09F L"v“’,gi FTGAO3512 SR12S
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Schraubsystem
SRGCR/L

WSP

s W

®
~ v
- S
h H RCGT
(mm)
Lagenschraube Schiiissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnung LR H w L S h WSP y )

SRGCR/L 1010-E06 olol| 10 10 70 12 10 | RC_T0602MO - TWo7P FTKA02565 -
1212-F06 ol al| 1 12 80 16 12 - TWo7P FTKAO2565 -
1616-H06 ol al| 1 % 100 20 16 - TWo7P FTKAO2565 -
1616-H08 olol| 1 % 100 20 16| RC_T0803MO - TWogp FTNA0307 -
1616-H10 ol al| 1 % 100 20 16 | RC_T1003MO |  SHXNOS09F fisp FTKA03511A SR10S
2020-K06 ol 2 20 125 25 20 | RC_T0S02MO - TWo7P FTKAO2565 -
2020-K08 oAl 2 20 125 25 20 | RC_T0803MO - TWogp FTNA0307 -
2020-K10 o 20 125 25 20 | RC_T1003MO |  SHXNO509F ise FTKAO3511A SR10S
2020-K12 o 20 125 25 20 | RC_T1204M0 |  SHXNO509F isp FTGA03512 SR125
2525-M06 Al| 25 25 150 32 25 | RC_T0R02MO - TWo7P FTKA02565 -
2525-M08 Al| 25 25 150 32 25 | RC_T0803MO - TWogP FTNAO307 -
2525-M10 Al 25 150 32 25 | RC_T1003MO |  SHXNOS09F ise FTKA03511A SR10S
2525-M12 Al 25 25 150 32 25 | RC_T1204M0 |  SHXNO509F ise FTGA03512 SR125

wsp
w
pu (©)
75° n H SC_
(mm)
Lagenschraube  Schliissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnun L|R| H w L s h wsp N
g S b =

SSBCR/L 1212-F09 ol al| 12 12 80 1 12 | sc_oom3a_ - TWi5P FTGA03508 -

1212-Ho9 ol 12 12 10 1 12 SHXNOS09F pivied FTGA03512 55325
1616-H09 A|l®]| 16 6 100 13 16 SHXNOS09F L"M",;gi FTGA03512 $5325
2020-K12 A|lA| 2 0 125 17 20 | SC_1204_ |  SHXNOGIOF ngi FTGAO411F S5425
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Schraubsystem

SSDCN

WSP
s
L@ .
—6 75
L
45° h H SC__
(mm)
Lagenschraube Schliissel Schraube Zwischenlage
q )
Bezeichnung N H w L h WsP Q\‘\\\\\ y @ =
SSDCN 1212-F09 A 12 12 80 12 TW15P FTGA03508 -
SC__09T3__ TW15P
1616-H09 A 16 16 100 16 SHXNO509F HW35L FTGA03512 §S8328
WSP
4 s 75ﬂﬁ w
®
N f
L
75° h H SC__
(mm)
Lagenschraube  Schliissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnung LR H w L S h 4 WSP @‘\\\\\\ y @ =
SSKCR/L 1616-H09 O | O 16 16 100 20 16 13 SC__09T3__ SHXNO509F mggt FTGA03512 SS328
l WSP
S
} ] /@§ §
©
—© %5
L
45° n H SC__
(mm)
Lagenschraube Schliissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnung LR H w L S h WSsP @‘\\\\\ y <>
SSSCR/L 1616-H09 A|A| 16 16 10 17 16 | SC_09T3_ |  SHXNOSO09F v FT6A03512 55325
2020-K09 A | A 20 20 125 25 20 SHXNO509F Lv“\ggi FTGA03512 §S32S
2020-K12 A|A| 20 20 125 21 20 | SC_1204_ | SHXNOGIOF v FTGAOATIF 55425
2525-M12 A | A 25 25 150 26 25 SHXNO610F stgi FTGA0411F SS428
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Schraubsystem

STACRI/L

WSP
@ w
§ +
L
H
90° TC__
(mm)
Schliissel Schraube
Bezeichnung H w L S h WSP y
STACR/L 1010-E09 10 10 70 10,5 10 TC__0902__ TW06P FTKA02206
1212-Fi1 12 12 80 12,5 12 TC__1102__ TWO7P FTKA02565
WSP
o w
4 90(' 15
\ 2
V L
H
90° l TC__
(mm)
Lagenschraube  Schliissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnung H w L S h e WSP y @\\\\
STFCR/L 1010-E09 10 10 70 12 10 10,0 TC__0902__ - TWO06P FTKA02206
1212-F11 12 12 80 16 12 14,0 TC__1102__ - TWO7P FTKA02565
1616-H11 16 16 100 20 16 14,0 - TWO7P FTKA02565
1616-H16 16 16 100 20 16 19,0 TC__16T3__ SHXNO509F RIVV;'E FTGA03512 ST32S
TW15P
2020-K16 20 20 125 25 20 19,0 SHXNO509F HW35L FTGA03512 ST32S
TW15P
2525-M16 25 25 150 32 25 25,2 SHXNO509F HW35L FTGA03512 ST32S
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Schraubsystem

STGCR/L

WSP
W
®
- ‘/90;
90° i TC__
(mm)
Lagenschraube  Schliissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnung H w L S h L WSsP @\\\\\ y @\\,\\
STGCR/L 0808-D09 8 8 60 10 8 " TC__0902__ - TWO6P FTKA02206 -
1010-E09 10 10 70 12 10 1 - TWO6P FTKA02206 -
1212-F11 12 12 80 16 12 14 TC__1102__ - TWO7P FTKA02565 -
1616-H11 16 16 100 20 16 16 - TwWo7p FTKA02565 -
1616-H16 16 16 100 20 16 21 TC__16T3__ SHXNO509F mgt FTGA03512 ST32S
2020-K16 20 20 125 25 20 21 SHXNO509F L‘c’vggt FTGA03512 ST32S
2525-M16 25 25 150 32 25 21 SHXNO509F L‘c’végt FTGA03512 ST32S
WSP
y W
+—FK®
® 60°
60° h r H TC_
(mm)
Lagenschraube  Schliissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnun H w L S h 4 WSP ) N
o > 57 &
STTCR/L 1616-H11 16 16 100 13 16 14 TC__1102__ - TWO7P FTKA02565 -
1616-H16 16 16 100 13 16 19 TC__16T3__ SHXNO509F L‘c’végt FTGA03512 ST32S
2020-K16 20 20 125 17 20 19 SHXNO509F mggt FTGA03512 ST32S
2525-M11 25 25 150 22 25 20 TC__1102__ - TWO7P FTKA02565 -
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Schraubsystem
SVABR/L

WSP
L[d ; > "
e
L
h \l:( H VB
(mm)
Lagenschraube Schliissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnung L|R H w L S h wsP \\\\\\
D =
SVABR/L 1616-H16 A|A| 5 16 10 165 16 | VB_1604_ |  SHXNOSO9F vy FTGAO3512 SV328
1616-K16 olo| 1 % 125 165 16 SHXNOS09F m FTGA03512 V325
2020-K16 A|A| 2 20 125 205 20 SHXNOS09F va\\ggi FTGA03512 V325
WSP
s w
4—‘\4— 107.5°
A 1
107,5° h H VB
(mm)
Lagenschraube Schliissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnung L|R| H w L s h WsP S
S =
SVHBR/L 2020-K16 A 20 20 125 25 20 | VB_1604_ |  SHXNOSO9F vy FTGAO3512 V328
2525-M16 AlA| 5 25 10 32 2 SHXNOS09F pivied FTGAO3512 V328
TWi5P
3225-P16 AlA| 2 25 170 32 32 SHXNOS09F iy FTGA03512 V328

A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage

KORLOY Drehen f 215



Korloy Hauptkatalog Drehen

Schraubsystem

SVJBR/L

wsP
w
’ ®
93° )
93° h ]:,7 H VB__
(mm)
Lagenschraube  Schliissel Schraube  Zwischenlage
Bezeichnung L|R H w L S h L WSP y -
SVJBR/L 1212-F11 A| 12 12 8 16 12 27 - Wo7P FTKAO2565 -
1616-H11 A| 16 16 100 20 16 27 T - TWo7P FTKAO2565 -
1616-H11-2 of %6 16 10 20 16 27 | VB_1103_ - Two7p FTKAO2565 -
1616-H16 A|A| 16 16 100 2 16 36 | VB_1604__ | SHXNOSO9F i FTGA03512 V325
2020-K11 A|A| 20 20 125 25 20 27 | VB_1102_ - Two7p FTKAO2565 -
2020-K11-2 olo| 20 20 125 25 20 27 | VB_1103_ - Two7p FTKAO2565 -
2020-K16 A|A| 20 20 125 25 20 41 | VB_1604_ | SHXNOS09F e FTGA03512 V325
2525-M11 O|A| 25 25 150 32 25 41 | VB_1102_ - Two7p FTKAO2565 -
2525-M16 A|A| 25 25 150 32 25 41 | VB_1604_ | SHXNOS09F isp FTGA03512 V328
3225-P16 A|A| 2 25 w0 32 32 55 SHXNO509F isp FTGA03512 V328
3232-P16 O|A| 32 32 170 4 33 55 SHXNO509F Tisp FTGA03512 V325
SVJCR/L
WSP
s © w
93" )
93° h ]:F " Ve
(mm)
Lagenschraube  Schliissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnung L|R H w L S h L WsP y =
SVJCR/L 1212-F11 A|A| 12 12 8 16 12 25 | VC_1103_ - Wo7P FTKA02565 -
1212-F13 A|A| 12 12 s 16 12 32 | VC_1303_ - TWo9P FTKA307 -
1616-H11 A|A| 16 16 100 20 16 25 | VC_1103_ - TWo7P FTKAO2565 -
1616-H13 A|lO| 16 16 100 20 16 32 | VC_1303_ - TWo9P FTKA0307 -
1616-H16 A|A| 16 16 100 20 16 40 | VC_1604_ | SHXNOS09F isp FTGA03512 Sv32s
2020-K11 A|A| 20 20 125 25 20 25 | VC_1103_ - TWo7P FTKA02565 -
2020-K13 A|A| 20 20 125 25 20 32 | VC_1303_ - TWo9P FTKAO307 -
2020-K16 A|A| 20 20 125 25 20 40 | VC_1604_ | SHXNOS09F pisp FTGA03512 V325
2525-M11 A|A| 25 25 150 32 25 40 | VC_1103_ - TWo7P FTKA02565 -
2525-M13 A|O| 25 25 150 32 25 40 | VC_1303_ - TWo9P FTKAO307 -
2525-M16 A|A| 25 25 150 32 25 40 | VC_1604_ | SHXNOS09F Tisp FTGA03512 Sv32s
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Schraubsystem
SVVBN

WSP
e "
72.5°
L
h H \B
(mm)
Lagenschraube Schliissel Schraube Zwischenlage
q )
Bezeichnung N H w L S h wsP @)‘\\\\\ y @ -
SVVBN 1212-F11 A| 12 12 80 60 12 | vB_1102_ ; TWo7P FTKA02565 .
1616-H11 A| 16 16 10 80 16 - Tworp FTKAO2565 ;
1616-H16 Al| 16 1 100 80 16 | VB_1604_ |  SHXNOSO9F vy FTGA3512 V325
2020-K11 A| 20 20 125 100 20 | VB_1102_ ; TWo7P FTKAO2565 ;
W1
2020-K16 A| 20 20 125 100 20 | VB_1e04_ |  SHXNOSOSF i FTGAO3512 SV328
W15
2525-M16 A| 25 25 150 125 25 SHXNOS09F i FTGAO3512 SV328
TW15P
3225-P16 Al 32 25 10 125 32 SHXNOS09F i FTGAO3512 51328
TW15P
3232-P16 Al 2 » 10 160 32 SHXNOS09F i FTGAO3512 51328
WSP
e "
72.5°
L
h H \VC
(mm)
Lagenschraube Schliissel Schraube Zwischenlage
q )
Bezeichnung N H w L S h wsP @)‘\\\\\ y @ -
SVVCN 1212-F11 Al 2 12w 6 12| ve_1103_ ; TWo7P FTKA02565 ;
1212-F13 Al 12 12 8 6 12| ve_1303_ ; TWogP FTNAO307 .
1616-H11 A| 16 16 10 8 16 | ve_1103_ ; TWo7P FTKA02565 .
1616-H13 ol 6 1 100 8 16 | vC_1303_ ; TWo9P FTNAO307 .
TWisP
1616-H16 ol 16 1 10 8 16 | VC_1604_ |  SHXNOSOSF it FTGAO3512 51328
2020-K11 Al 20 20 15 10 20 | vc_1103_ ; Tworp FTKAO2565 ;
2020-K13 Al 20 20 15 10 20 | vc_1303_ ; Twogp FTNAO307 ;
2020-K16 A| 2 20 125 10 20 | VC_1604_ |  SHXNOSOGF v FTGA03512 V328
2525-M16 A| 25 25 150 125 25 SHXNOS09F v FTGAO3512 V325
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Schraubsystem
SWACR/L

WSP
s w
:H o)
— © 90°
90° h H WC__
(mm)
Schliissel Schraube
Bezeichnung L|R H w L S h WSP y )

SWACR/L 1010-E04 o | O 10 10 70 10,1 10 WC__0402__ TWO7P FTKA02565
1212-F04 o | O 12 12 80 12,1 12 TWO7P FTKA02565

1616-H06 o | O 16 16 100 16,1 16 WC__06T3__ TW15P FTGA03508

2020-K08 o | O 20 20 125 20,1 20 WC__0804__ TW15P FTGAO411F
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Technische Informationen - Auto Tools - ISO Typ ’

Auto Tools -

-
¢ |SO Wendeschneidplatten fiir Drehautomaten c

o Prézise Radien mit Minustoleranz
* Hohe Toleranz, keine Justierung notwendig n
e Scharfe Schneide fiir ausgezeichnete Spankontrolle und Oberflachengiite

mit geringer Schneidlast

e Hochprazisionswerkzeug fiir die Elektroindustrie und Medizintechnik

) R: Rechts
Hohe M: Minus L: Links
Toleranz N: Neutral
Codesystem der
y Plattentyp Schneidkante Eckenradius Werkzeugrichtung
'} (H E T 1 03 o1 M F R - KM
WSP Form Toleranz Schneidenlénge, Eckenradius Schneidentyp Spanleitstufe

Durchmesser F: Scharf
Freiwinkel Innenkreis E: Gehont

T: Schutzfase
S: gehonte Schutzfase

VP1 - MS - FS Spanleitstufe

Optimale Spanleitstufe fiir schwer zerspanbare Materialien wie warmfesten Superlegierungen oder rostfreiem Stahl
Geringere Hitzeentwicklung durch reduzierten Kontankt zwischen Spéanen und hochpositiver Schneide

VP1 MS FS
Scharfe Schneide Gute Oberflichengiite Spanleitstufe zum Schlichten
Gute Spankontrolle und geringe Schnittlast. bei mittlerer Zerspanung Hdchste Qualitat flir Drehautomaten,
Hochprézise Bearbeitung. Reduzierte AufschweiBungen bei der fiir Stahl, rostfreien Stahl und warmfeste
Bearbeitung schwer zerspanbarer Materialien Superlegierungen,
dank der scharfen Schneide, geringe Schnittlast und verbesserte
verbesserte Spanausbringungen bei Oberflachengiite dank der scharfen Schneide.

niedrigen und hohen Vorschiiben.

KF - KM Spanbrecher zum Einstechen
Scharfe Schneide und hochprézise E-Toleranz mit hochprézisen Eckenradien

KF KM
Schlichten Mittlere Bearbeitung bis Schlichten
Geringe Schneidlast durch scharfe Schneide. Gute Spanausbringung durch weite Spantaschen.
Lange Standzeiten dank idealer Spankontrolle Léngere Standzeit und bessere Schnittleistung
bei hohen Geschwindigkeiten. dank optimierter Spankontrolle.
Hervorragende Oberflachengiiten. Hervorragende Oberflachenglite.
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Auto Tools - ISO Typ
SCACR/L

WSP
4
5 1 :
J Nur SCACR/L1010-X09A
entspricht obiger Abbildung
o
90 hl H[ ceaT
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung L | R H w L (3 h L WSP y
SCACR/L 0808-X06A [ I ] 8 8 120 8 8 10 CC_T0602_ FTKA02565 TWOo7P
1010-X06A [ BN ] 10 10 120 10 10 10 FTKA02565 TWOo7P
1010-X09A [ N ) 10 10 120 12 10 13 CC_T09T3_ FTKA0410 TW15P
1212-X09A [ I ] 12 12 120 12 12 16 FTKA0410 TW15P
1616-X09A [ BN ] 16 16 120 16 16 16 FTKA0410 TW15P
WSP
2y
4 95~ = ) )
S 7 1 @
. [5) u
95
? Nur SCLCR/L1010-X09A
entspricht obiger Abbildung
o
% n[ HI COGT
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung L|R H w L S h L WSsP y
SCLCR/L 0808-X06A [ N ) 8 8 120 8 8 10 CC__0602__ FTKA02565 TWO7P
1010-X06A [ N ) 10 10 120 10 10 10 FTKA02565 TWO7P
1010-X09A [ N ) 10 10 120 12 10 13 CC__09T3__ FTKA0408 TW15P
1212-X09A [ N ) 12 12 120 12 12 16 FTKA0410 TW15P
1616-X09A [ N ) 16 16 120 16 16 16 FTKA0410 TW15P
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Auto Tools - IS0 Typ
SDJCR/L

WSP
Ky
L 162
- ™ ‘/Bf Nur SDJCR/L0808-XO7A,
L 1010-X11A, 1212-X11A ent-
spricht obiger Abbildung
93° DCGT
h H
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung L |R H w L S h K L WSP y’
SDJCR/L 0808-X07A o0 8 8 120 10 8 2 18 DC_ 0702__ FTKA02565 TWOo7P
1010-X07A e o0 10 10 120 10 10 - 15 FTKA02565 TWo7P
1010-X11A o0 10 10 120 14 10 4 18 DC__11T3__ FTKA0408 TW15P
1212-X11A o0 12 12 120 14 12 2 18 FTKA0408 TW15P
1616-X11A e 0 16 16 120 16 16 - 22 FTKA0410 TW15P
WSP
2
S ’@ > ‘ wl s l
- 62.5°
\/ Nur SDNCN1010-X11A
L entspricht obiger Abbildung
625° l ‘ [ DCGT
(mm)
Schliissel
Bezeichnung N H w L S h WsP y
SDNCN 0808-X07A ® 8 8 120 4 8 DC__0702__ FTKA02565 TWO7P
1010-X07A ® 10 10 120 5 10 FTKA02565 TWO7P
1010-X11A ) 10 10 120 7 10 DC__11T3__ FTKA0410 TW15P
1212-X11A ® 12 12 120 6 12 FTKA0410 TW15P
1616-X11A ) 16 16 120 8 16 FTKA0410 TW15P
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Auto Tools - ISO Typ
STACR/L

WSP
| :
L1 /A
> -
— & L
]
L
o
" T H ot
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung L | R H w L S h K L WSP y
STACR/L 0808-X08A [ BN ) 8 8 120 8 8 1 12 TC__0802__ FTNA0206 TWO6P
1010-X08A [ BN ) 10 10 120 10 10 3 12 FTNA0206 TWO06P
WSP
[l ]
- % 93"
N : L
93° [ I H { VBGT
(mm)
Schliissel
Bezeichnung L|R H w L S h L WSP y
SVJBR/L 1010-X11A [ 2N} 10 10 120 10 10 22 VB__1103__ FTKA02565 TWO7P
1212-X11A oo 12 12 120 12 12 22 FTKA02565 TWO7P
1616-X11A [ I} 16 16 120 16 16 24 FTKA02565 TWO7P
WSP
R w
P % 93°
N : L
B :
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung L|R H w L S h ] WSP @ y
SVJCR/L 1010-X11A [ 2N} 10 10 120 10 10 22 FTKA02565 TWO7P
1212-X11A [ I ] 12 12 120 12 12 22 VC__1103__ FTKA02565 TWO7P
1616-X11A [ 2N} 16 16 120 16 16 24 FTKA02565 TWO7P
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Auto Tools - ISO Typ

SVJPR/L

WSP
ER :
- \ 93° ‘
N f L
93° DT b vp_T
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung L|R H w L S h I3 WSP y’
SVJPR/L 0810-X11A e e 8 10 120 8 10 22 VB__1103__ FTKA02565 TWo7P
1010-X11A L) 10 10 120 10 10 22
1212-X11A [ N ) 12 12 120 12 12 22
1616-X11A L) 16 16 120 16 16 24
WSP
H = |
® - 725
]
[V
725° | ‘ [ VCGT
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung N H w L S h 2 WSP y
SVVPN 0808-X11A ) 8 8 120 4 8 24 VP__1103__ FTKA02565 Two7P
1010-X11A ° 10 10 120 5 10 24
1212-X11A ° 12 12 120 6 12 24
1616-X11A ° 16 16 120 8 16 28
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Codesystem (ISO) fiir Bohrstangen

S12 M-S T F P R - 11

o e o © © o @ o o

Schaft- Schaft- Werkzeug- Spann- Wendeschneid- Einstell- Freiwinkel  Werkzeug- Schneidkanten-
ausfilhrung durchmesser lénge system  plattenform winkel richtung lange
o Schaftausfiihrung 9 Werkzeugldnge 6 Spannsystem
S M S
S Stahischaft =
A Stahl mit Kiihimittelbohrung _tange ) | (mm)
C Hartmetallschaft H 100
E  Hartmetallstange mit festem @ J 110 Mit Spannpratzen Doppelklemmung
Stahlkopf und Kiihimittelbohrung K 125
X Spezialausfiihrung c D
M 150
T T N 160
9 Schaftdurchmesser . Q 180
12 R 200
S 250 Mit Stift und Spannpratzen Mit Kniehebel
d \ T 300 M P
= u 350
y Vv 400
W 450
—_— Schraubbefestigung
g Y 500
S
6 Wendeschneidplattenform @ Einstellwinkel 6 Freiwinkel
T F P

B L7 v\ s ey
CEA o e
= [ W/ﬁ @% =
|

@ Schneidkantenlénge
11
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Anweisungen zur Montage von Bohrstangen

Doppelklemmsystem (D)

Schliissel —————

Schraube

Spannpratze

Schneidplatte

Schraube

Zwischenlage

Feder

Kiihimittel-Diise

Mit mit Stift und Spannpratzen

Kniehebelsystem (P)

Schliissel ———

Schneidplatte ——

Kniehebel ———

Klemmsystem (C)

Schliissel ——

Spannpratze ———
Schraube ———

Schneidplatte ——

Schraube
Mit Kniehebel Mit Spannpratzen
Mehrfachklemmsystem (M) Schraubsystem (S)
Schliissel —— Schliissel —
Spannpratze ——
Schraube ——
Schneidplatte —— Schraube
Rohrtift Schneidplatte
Zwischenlage ——
Mit Stift und Spannpratzen Schraubenspannung
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Index fiir Bohrstangen

Doppelklemmsystem
SNSRI NSRRI\
A e R e P
Bezeichnung DCLNR/L DDSNR/L DDUNR/L DSKNR/L DTFNR/L DWLNR/L
Anstellwinkel 95° 95° 93° 75° 90° 95°
Kopieren )
Plandrehen ° ° o
Riickwirtsdrehen °
Drehen ° ° ) ° ° °
Kniehebelsystem
Schnittform — = — -3 ] ST T
m'- _ a: ﬁg. > )= > T
m’ a
Bezeichnung PCLNR/L PDSNR/L PDUNR/L PSKNR/L PTFNR/L PWLNR/L
Anstellwinkel 95° 62.5° 93° 75° 90° 95°
Kopieren ° )
Plandrehen ° [ ]
Riickwirtsdrehen ° ° ° °
Drehen ° ° ) ) ° °
Klemmsystem
N =
Schnittf = e T
Bezeichnung CKUNR/L CSKPR/L CTFPR/L
Anstellwinkel 93° 75° 90°
Kopieren
Plandrehen
Riickwartsdrehen °
Drehen ° ° )
Mehrfachklemmsystem
Bezeichnung MCLNR/L MDUNR/L MSKNR/L MTFNR/L MVUNR/L MWLNR/L
Anstellwinkel 95° 93° 75° 90° 93° 95°
Kopieren ) )
Plandrehen ° °
Riickwirtsdrehen ° )
Drehen ° ° ) ) ° °
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Index fiir Bohrstangen

Schraubsystem
N
Y, NSNS
chnittform | —- - — R — g p— B B e e, . —] —
V=" e=77" 77 SN2 7 77
Bezeichnung SCLCR/L SCLPR/L SDQCR/L SDUCR/L SDZCR/L SSKCR/L SSSCR/L SSKPR/L STFCR/L
Anstellwinkel 95° 95° 107.5° 93° 93° 75° 75° 75° 90°
Kopieren ° °
Plandrehen ) [
Riickwartsdrehen ° ° )
Drehen ) ° ° ) ° ° ° ° °
Schnittform | —— — T W W w w §—*
W A e e
N
Bezeichnung STFPR/L STUBR/L STUPR/L STWPR/L SVJCR/L SVQBR/L SVQCR/L SVUBR/L SVUCR/L SWLCR/L
Anstellwinkel 90° 90° 90° 60° 142° 108° 108° 93° 93° 95°
Kopieren ) ) ) ) °
Plandrehen
Riickwértsdrehen ° ° ) )
Drehen ) ) ° ) ) ° ° ) )
Compact Mini
N
NEEAESEN N ENEEN
Schnittform S r— — o e
o1 ) = U n &5
61
Bezeichnung SCLCR/L STUBR/L STLBR/L STUPR/L SWUBR/L
Anstellwinkel 95° 93° 95° 93° 93°
Kopieren
Plandrehen ) ) )
Riickwértsdrehen °
Drehen ) ° ° ° °
Bohrstange mit Hartmetallschaft Spannaufnahme
Bezeichnung SCLCR/L | SCLPR/L | SDQCR/L | SDUCR/L | STFCR/L Form N
Anstellwinkel 95° 95° 107,5° 93° 90° @ ﬁ--- Q
S R A A
. O E= )
Bezeichnung STFPR/L | STUBR/L | STUPR/L | SWUBR/L - V
Anstellwinkel 90° 93° 93° 93° -
Bezeichnung SL
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Doppelklemmsystem
DCLNR/L

W Min. Bearbeitungsdurchm. 2d WSP
- ® & ®
= L
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
95° CN__
(mm)
Diise Feder  Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung LIR|{OD @Od H L S £ | Abh. WSP S
» & & S -~ 0B
A25R-DCLNR/L-09 ® | O| 32 25 24 200 17 40 1 CN__0903__ | CNO605 SPR0510 CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P SC32v
A25R-DCLNR/L-12 A A| 2 25 24 200 17 40 1 CN__1204__ | CNO605 SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SC42v
A32S-DCLNR/L-12 A|A| 40 32 30 250 22 50 3 CN0605  SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P Sc42v
A40T-DCLNR/L-12 A|A| 5 40 38 300 27 60 3 CN0605  SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SC42v
A50U-DCLNR/L-16 A|A| 63 50 48 350 35 70 3 CN__1606__ | CN0605  SPR0811 CVH5 CHX0622 FTNA0511 HW40L SC54V
W Min. Bearbeitungsdurchm. o WSP
= B ® ®
H H H
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
95° DN__
(mm)
Diise Feder Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel Zwischenlage
Bezeichnun L|R|OD Od H L S £ | Abb. WSP
’ » & o -~
$32S-DDSNR/L-11 A | A4 32 30 250 22 50 3 DN__1104__ | CNO605  SPR0510 CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P SD32v
w Min. Bearbeitungsdurchm. od WSP
3 A R e
= H H H
7 %l Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
93° DN__
(mm)
Diise Feder Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung L|R|[OD 6d H L S £ | Abb WSP @ @ & o~ =y
A32S-DDUNR/L-11 A | A |40 32 30 250 22 50 3 DN__1104__| CN0605 SPR0510 CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P SD32v
A40V-DDUNR/L-15 A | A |5 40 38 400 27 60 3 DN__1506__| CN0605 SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SD44v
A40T-DDUNR/L-15 A | A |5 40 38 300 27 60 3 CN0605 ~ SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SD44V
A40T-DDUNR/L-15-3 O | O |5 40 38 300 27 60 3 DN__1504__| CNO605 SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SD43V
A50U-DDUNR/L-15 A | A |63 50 47 350 35 70 3 DN__1506__| CNO605 SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SD44v
A50U-DDUNR/L-15-3 O] O |63 50 47 350 35 70 3 DN__1504__| CNO605 SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SD43V

230 % KORLOY Drehen

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage



Doppelklemmsystem
DSKNR/L

\\J Min. Bearbeitungsdurchm. 2d WsP
N =
- /\@)
%, -
75° SN_
(mm)
Diise  Feder Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung L|R|OD Od H L S ¢ Abb. WSP ) .
D & 2 S -~ ©
A25R-DSKNR/L-09 e o 32 25 24 200 17 40 1 SN__0903__ | CN0605 SPR0510  CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P §S32v
A25R-DSKNR/L-12 A Al 32 25 24 200 17 40 1 SN__1204__ | CN0605 SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P SS42V
A32S-DSKNR/L-12 A ® | 4 32 30 250 22 50 3 CN0605 SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P S542v
A40T-DSKNR/L-12 O|A| 50 40 38 300 27 60 3 CN0605 SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P §542v

DTFNR/L

N Min. Bearbeitungsdurchm. od WwsP
—— B e®
— H H H
A Abb. 1 Abb. 2 Abb.3
90° TN__
(mm)
Diise  Feder Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung L|R|@D Od H L S ¢ Abb. WSP
D & & -~ &
A25R-DTFNR/L-16 A | A| 32 25 24 200 17 40 1 TN__1604__| CNOB05 SPR0O510  CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25pP ST32V
A32S-DTFNR/L-16 O| A| 40 32 30 250 22 50 3 CNO605 SPR0510  CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P ST32v
A40T-DTFNR/L-22 A | A |5 4 38 30 27 60 3 TN__2204__| CNO605 SPRO714 CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30P ST44vV
A50U-DTFNR/L-22 A | A |63 50 47 35 35 70 3 CNOB05  SPR0714  CVH4 CHX0518 FTKA0410 HW30pP ST44V
S$32S-DTFNR/L-16 A | O| 40 32 30 250 22 50 3 TN__1604__| CNOB05 SPR0O510  CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25pP ST32v
S32U-DTFNR/L-16 A | A4 32 3 350 22 50 3 CN0605 SPRO510  CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P ST32V
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Doppelklemmsystem
DWLNR/L

= 8ee

95° WN__

(mm)
Diise  Feder Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel Zwischenlage

Bezeichnung L/R| 0D 0d H L S ¢ Abb. WsP @ @ @ o~ E@

A25R-DWLNR/L-06 A|A| 32 25 24 20 17 40 1 WN__0604__ | CNOBO5 SPRO510  CVH3 CHX0415 FTKAQ307 HW25P Sw3a2v
A25R-DWLNR/L-08 Al A| 32 25 24 200 17 40 1 WN__0804__ | CNOGO5 SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKAO410 HW30P Swdav
A32S-DWLNR/L-06 A|A| 40 32 30 20 22 50 3 WN__0604__ | CNOBO5 SPRO510  CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P Sw32v
A32S-DWLNR/L-08 A|A| 40 32 30 250 22 50 3 WN__0804__ | CNOB05 SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKAO410 HW30P Swa2v
A40T-DWLNR/L-06 ® | A| 50 40 38 300 27 60 3 WN__0604__ | CNOBO5 SPRO510  CVH3 CHX0415 FTKA0307 HW25P Sw32v
A40T-DWLNR/L-08 A|A| 50 40 38 300 27 60 3 WN__0804__ | CNOBO5 SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKAO410 HW30P Swazv
A50U-DWLNR/L-08 A|A| 63 50 47 350 35 70 3 CNOB05 SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKAO410 HW30P Swd2v
S40V-DWLNR/L-08 A 50 40 38 400 27 60 3 CNO605 SPRO714  CVH4 CHX0518 FTKAO410 HW30P Swa2v

Doppelklemmsystem

¢ \lerbesserte Standzeiten durch das leistungsstarke Klemmsystem und die optimierte Konstruktion
e Justierbare Kiihimitteldiise* zur optimalen Ausrichtung auf die Schneidkante

KiihImitteldiise* O

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Kniehebelsystem
PCLNR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. - od wsp

SESES

ndeile

_Ab?— Abb. 2 .Fb.a-

CN__
(mm)
Kniehebel Rohrstift  Rohrstift-Dorn Schliissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnung LIR| O O H L S & Abb Wsp & @ % ~ &P =

A16R-PCLNR/L-09 A A 20 16 14 200 11 25 1 CN__0903__ LvV3C - - HW20L VHX0509B -
A16R-PCLNR/L-09N Ol O | 2 16 14 200 11 25 1 LV3CN - - HW20L VHX0509BN -
A20Q-PCLNR/L-09 O | 25 20 18 180 13 32 3 Lv3C - - HW20L VHX0509B -
A20Q-PCLNR-09N o 25 20 18 180 13 32 3 LV3CN - - HW20L VHX0509BN -
A20S-PCLNR/L-09N [eR N6} 25 20 18 250 13 25 3 LV3CN - - HW20L VHX0509BN -
A25R-PCLNR/L-09N O| O | 32 25 23 200 17 40 3 LV3CN - - HW20L VHX0509BN -
A25R-PCLNR/L-12 Al A 32 25 24 200 17 40 1 CN__1204__ LV4A - - HW25L VHX0613A -
A25R-PCLNR/L-12N o| e 32 25 23 200 17 40 3 LV4AN - - HW25L VHX0613N -
A25T-PCLNR/L-12 A | 3 25 24 300 17 40 1 LV4A - - HW25L VHX0613A -
A32R-PCLNR/L-12N O| O 40 32 30 250 22 50 3 LV4N SP4AN LSPS4 HW30L VHX0817N SC42N
A32S-PCLNR/L-12 A A 40 32 30 250 22 50 3 Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SC42B
A40T-PCLNR/L-12 Al A 5 40 38 300 27 60 3 Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SC42B
A40T-PCLNR/L-12N O| O | 50 40 38 300 27 60 3 LV4N SPAN LSPS4 HW30L VHX0820N SC42N
A50U-PCLNR/L-12 A 63 50 47 350 35 70 3 Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SC428
A50U-PCLNR/L-12N O| O 63 50 47 350 35 70 3 LV4AN SP4N LSPS4 HW30L VHX0820N SC42N
A50U-PCLNR/L-19N O] O 63 50 47 350 35 70 3 CN__1906__ LV6N SP6N LSPS6 HWA40L VHX1027N SC63N
S16R-PCLNR/L-09 Al A 2 16 14 200 11 25 2 CN__0903__ Lv3c - - HW20L VHX0509B -
S16R-PCLNR/L-09N [ NN J 20 16 14 200 11 25 3 LV3CN - - HW20L VHX0509BN -
S$20Q-PCLNR/L-09-4N [ B} 25 20 18 180 13 32 3 CN__0904__ LV3CN - - HW20L VHX0509BN -
S$20S-PCLNR/L-09 Al A 20 18 250 13 32 2 CN__0903__ Lv3c - - Hw20L VHX0509B -
S$20S-PCLNR/L-09N [ BN} 25 20 18 250 13 32 3 LV3CN - - HW20L VHX0509BN -
S25R-PCLNR/L-09 A A 32 25 23 200 17 40 3 CN__0904__ Lv3C - - HW20L VHX05098 -
S25R-PCLNR/L-09-4N [ B} 32 25 23 200 17 40 3 CN__0903__ LV3CN - - HW20L VHX0509BN -
S25R-PCLNR/L-09N o| e 32 25 23 200 17 40 3 CN__0904__ LV3CN - - HW20L VHX0509BN -
S25R-PCLNR/L-12 A| A | 32 25 23 200 17 40 3 CN__1204__ LV4A - - HW25L VHX0613A -
S25R-PCLNR/L-12N [ BN} 32 25 23 200 17 40 3 LV4AN - - HW25L VHX0613N -
S25T-PCLNR/L-09 @) 32 25 23 300 17 40 3 CN__0903__ Lv3C - - HW20L VHX0509B -
S25T-PCLNR/L-12 A| A | 32 25 23 300 17 40 3 CN__1204__ LV4A - - Hw25L VHX0613A -
S25T-PCLNR/L-12N o| @ 32 25 23 300 17 40 3 LV4AN - - HW25L VHX0613N -
S$32S-PCLNR/L-09-4N [ B} 40 32 30 250 22 50 3 CN__0904__ LV3CN - - HW20L VHX0509BN -
S$32S-PCLNR/L-12 Al A W 32 30 250 22 50 3 CN__1204__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SC42B
S$32S-PCLNR/L-12N ol ® | 4 32 30 250 22 50 3 LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0817N SC42N
S32U-PCLNR/L-12 A| A | 4 32 30 350 22 50 3 Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SC42B
S32U-PCLNR/L-12N o| @ 40 32 30 350 22 50 3 LV4AN SP4N LSPS4 HW30L VHX0820N SC42N
S32U-PCLNR/L-16 A 40 32 30 350 22 50 3 CN__1604__ LV5 SP5 LSPS5 HW30L VHX0825 SC53
S40T-PCLNR/L-12 A A 50 40 38 300 27 60 3 CN__1204__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SC42B
S40T-PCLNR/L-12N [ N J 50 40 38 300 27 60 3 LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0820N SC42N
S40V-PCLNR/L-12 Al A| 5 40 38 400 27 60 3 Lva4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SC42B
S50U-PCLNR/L-12 A| A 63 50 47 350 35 70 3 Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SC42B
S50U-PCLNR/L-12N [ NN J 63 50 47 350 35 70 3 LV4N SP4AN LSPS4 HW30L VHX0820N SC42N
S50U-PCLNR/L-19 A A 63 50 47 350 35 70 3 CN__1906__ LvV6 SP6 LSPS6 HW40L VHX1027 SC63
S50U-PCLNR/L-19N [ B J 63 50 47 350 35 70 3 LV6N SP6N LSPS6 HWA40L VHX1027N SC63N
S50W-PCLNR/L-12 A|l A| 63 50 47 450 35 70 3 CN__1204__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SC42B
S50W-PCLNR/L-16 O| A | 63 50 47 450 35 70 3 CN__1604__ L5 SP5 LSPS5 HW30L VHX0825 SC53
S50W-PCLNR/L-19 O| A 63 50 47 450 35 70 3 CN__1906__ Lv6 SP6 LSPS6 HW40L VHX1027 SC63
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Kniehebelsystem
PDSNR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. od WSP
== | SPSES
° a3relis
Abb. 1 Abb.2 Abb.3
62,5° Eemc=e== /- DN__
(mm)
Kniehebel Rohrstift Rohrstift-Dorn Schliissel Schraube Zwischenlage

Bezeichnung L/ R(OGD @Od H L S 4 Abb. WSsP P \ =
A32S-PDSNR/L-15 o|o|40 32 30 250 22 50 3 DN__1506__ Lv4B SP4 LSPS4 HW30L ~ VHX0821 SD42
A32S-PDSNR/L-15N OlO|40 32 30 250 22 50 3 LV4BN SPAN LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42N
A32S-PDSNR/L-15-3 olol40 32 30 250 22 50 3 DN__1504__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42
A32S-PDSNR/L-15-3N o|lo|40 32 30 250 22 50 3 LV4BN SPaN LSPS4 HW30L ~ VHX0821 SD43N
A40T-PDSNR/L-15N OlO|50 40 38 300 27 60 3 DN__1506__ LV4BN SPAN LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42N
A40T-PDSNR/L-15-3N o|lo|50 40 38 300 27 60 3 DN__1504__ LV4BN SPAN LSPS4 HW30L  VHX0821 SD43N
$32S-PDSNR/L-15 A|A[40 32 30 250 22 50 3 DN__1506__ Lv4B SP4 LSPS4 HW30L ~ VHX0821 SD42
$32S-PDSNR/L-15N ® @40 32 30 250 22 50 3 LV4BN SPAN LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42N
S$32S-PDSNR/L-15-3 olol40 32 30 250 22 50 3 DN__1504__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42
$32S-PDSNR/L-15-3N o|lol40 32 30 250 22 50 3 LV4BN SPaN LSPS4 HW30L ~ VHX0821 SD43N
S32U-PDSNR/L-15 O|A|40 32 30 350 22 50 3 DN__1506__ Lv4B SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42
S$32U-PDSNR/L-15-3 O|A[40 32 30 350 27 50 3 DN__1504__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42
S40T-PDSNR/L-15 ®| ® |50 40 38 300 27 60 3 DN__1506__ Lv4B SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42
S40T-PDSNR/L-15N ® ®|5) 40 38 300 27 60 3 LV4BN SPAN LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42N
S40T-PDSNR/L-15-3 o|lo|50 40 38 300 27 60 3 DN__1504__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42
S40T-PDSNR/L-15-3N o|o|50 40 38 300 27 60 3 LV4BN SPaN LSPS4 HW30L ~ VHX0821 SD43N
S40V-PDSNR/L-15 O|O|50 40 38 400 27 60 3 DN__1506__ Lv4B SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42
S40V-PDSNR/L-15-3 o|0o|50 40 38 400 27 60 3 DN__1504__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42

A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage

234 % KORLOY Drehen



Kniehebelsystem
PDUNR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. WSP
od
®
H ‘ H ‘ ‘ H ‘
Abb. 1 ‘AbTZ. m
DN__
(mm)
Kniehebel Rohrstift Rohrstift-Dorn Schliissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnung L|R| @D @d H L S ¢ Abb. WSP o~ =
A20S-PDUNR/L-11N [eliNNe) 25 20 18 250 13 25 3 DN__1104__ LV3DN - - HW20L  VHX0512BN -
A25R-PDUNR/L-11N (ol e 32 25 24 200 17 40 3 LV3DN - - HW20L  VHX0512BN -
A32S-PDUNR/L-11N O | O 40 32 30 250 22 50 3 LV3AN SP3N LSPS3 HW25L  VHX0617N SD317N
A32S-PDUNR/L-15 A A 40 32 30 250 22 50 3 DN__1506__ Lv4B SP4 LSPS4 HW25L  VHX0821 SD42
A32S-PDUNR/L-15-3 [eliNe) 40 32 30 250 22 50 3 DN__1504__ L4 SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42
A32S-PDUNR/L-15-3N (o Ne) 40 32 30 250 22 50 3 LV4BN SP4N LSPS4 HW30L  VHX0821N SD42N
A32S-PDUNR/L-15N [oNe] 40 32 30 250 22 50 3 DN__1506__ LV4BN SP4N LSPS4 HW30L  VHX0821N SD42N
A40T-PDUNR/L-15 A A| 5 40 38 300 27 50 3 Lv4B SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42
A40T-PDUNR/L-15-3 A | A 50 40 38 300 27 50 3 DN__1504__ LV4BN SP4AN LSPS4 HW30L  VHX0821N SD42N
A40T-PDUNR/L-15-3N O | O] 50 40 38 300 27 50 3 LV4BN SP4AN LSPS4 HW30L  VHX0821N SD42N
A40T-PDUNR/L-15N O] O 50 40 38 300 27 50 3 DN__1506__ LV4BN SP4N LSPS4 HW30L  VHX0821N SD42N
A50U-PDUNR/L-15N O] O 63 50 47 350 35 50 3 LV4BN SP4N LSPS4 HW30L  VHX0821N SD42N
$20S-PDUNR/L-11 A|A| 25 20 18 250 13 25 3 DN_1104__| LV3D - - HW20L ~ VHX0512B -
S$20S-PDUNR/L-11N Ol O] 25 20 18 250 13 25 3 LV3DN - - HW20L  VHX0512BN -
S25R-PDUNR/L-11 A | A 32 25 23 200 17 40 3 Lv3D - - HW20L  VHX0512B -
S25R-PDUNR/L-11N ® | O 32 25 23 200 17 40 3 LV3DN - - HW20L  VHX0512BN -
S25T-PDUNR/L-11 A| A 32 25 23 300 17 40 3 Lv3 SP3 LSPS3 HW25L  VHX0617 SD317
S$32S-PDUNR/L-11 O| A| 40 32 30 250 22 50 3 Lv3 SP3 LSPS3 HW25L  VHX0617 SD317
$32S-PDUNL-11-5N [ N ) 40 32 30 250 22 50 3 LV3AN SP3N LSPS3 HW25L  VHX0617N SD317N
S$32S-PDUNR/L-11N OO 40 32 30 250 22 50 3 LV3N SP3N LSPS3 HW25L  VHX0617N SD317N
S$32S-PDUNR/L-15 A A 40 32 30 250 22 50 3 DN__1506__ Lv4B SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42
S$32S-PDUNR/L-15-3 o| o 40 32 30 250 22 50 3 DN__1504__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42
$32S-PDUNR/L-15-3N [OXNe] 40 32 30 250 22 50 3 LV4BN SP4AN LSPS4 HW30L  VHX0821N SD42N
S$32S-PDUNR/L-15N ® O 40 32 30 250 22 50 3 DN__1506__ LV4BN SP4N LSPS4 HW30L  VHX0821N SD42N
S32U-PDUNR/L-11 A | A 40 32 30 350 2 50 3 DN__1104__ L3 SP3 LSPS3 HW25L  VHX0617 SD317
S32U-PDUNR/L-15 A | A 40 32 30 350 2 50 3 DN__1506__ Lv4B SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42
S32U-PDUNR/L-15-3 O | A 40 32 30 350 22 50 3 DN__1504__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42
S$32U-PDUNR/L-15N o e 40 32 30 350 22 50 3 DN__1506__ LV4BN SP4N LSPS4 HW30L  VHX0821N SD42N
S40T-PDUNR/L-11-5N [ N ) 50 40 38 300 27 50 3 DN__1104__ LV3AN SP3N LSPS3 HW25L  VHX0617N SD317N
S40T-PDUNR/L-15 A | A 50 40 38 300 27 50 3 DN__1506__ Lv4B SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42
S40T-PDUNR/L-15-3 O | O] 50 40 38 300 27 50 3 DN__1504__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L ~ VHX0821 SD43
S40T-PDUNR/L-15-3N O] O] 50 40 38 300 27 50 3 LV4BN SPAN LSPS4 HW30L  VHX0821N SD42N
S40T-PDUNR/L-15N ® | O 50 40 38 300 27 50 3 DN__1506__ LV4BN SP4AN LSPS4 HW30L  VHX0821N SD42N
S40V-PDUNR/L-15 A | A| 50 40 38 400 27 50 3 Lv4B SP4 LSPs4 HW30L  VHX0821 SD42
S40V-PDUNR/L-15-3 A | O 50 40 38 400 27 50 3 DN__1504__ Lv4B SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42
S50U-PDUNR/L-15 A A 63 50 47 350 35 70 3 DN__1506__ Lv4B SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42
S50U-PDUNR/L-15N ® | O 63 50 47 350 35 70 3 LV4BN SPAN LSPS4 HW30L ~ VHX0821N SD42N
S50W-PDUNR/L-15 A| A| 63 50 47 450 35 70 3 Lv4B SP4 LSPS4 HW30L  VHX0821 SD42
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Kniehebelsystem
PSKNR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. od wsp
e——  eE
Abb. 1 Abb. 2 ‘Kb.;
- = SN_
75O (mm)
Kniehebel Rohrstift Rohrstift-Dorn Schliissel Schraube  Zwischenlage
Bezeichnung L|R|O6D @d H L S 14 Abb. WSsP Vo @
A25R-PSKNR/L-12 O | A 32 25 24 200 17 40 1 SN__1204__ LV4A - - HW25L VHX0613A -
A25R-PSKNR/L-12N O | O 32 25 24 200 17 40 3 LV4AN - - HW25L VHX0613N -
A32S-PSKNR/L-12 O | A 40 32 30 250 22 50 1 Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 S$S42B
A32S-PSKNR/L-12N O | O 40 32 30 250 22 50 3 LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0821N SS42N
A40T-PSKNR/L-12N O O 50 40 38 300 27 60 3 LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0821N SS42N
S25R-PSKNR/L-09-4N [ J 32 25 23 200 17 40 3 SN__0904__ LV4AN - - HW25L VHX0613N -
S25R-PSKNR/L-12 A | A 32 25 23 200 17 40 3 SN__1204__ LV4A - - HW25L VHX0613A -
S25R-PSKNR/L-12N e o 32 25 23 200 17 40 3 LV4AN - - HW25L VHX0613N -
S$25T-PSKNR/L-12 O | A 32 25 23 300 17 40 3 LV4A - - HW25L VHX0613A -
$32S-PSKNR/L-09-4N [ N} 40 32 30 250 22 50 3 SN__0904__ LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0821N SS42N
$32S-PSKNR/L-12 A | A 40 32 30 250 22 50 3 SN__1204__ Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SS42B
$32S-PSKNR/L-12N O| @ 40 32 30 250 22 50 3 LV4N SP4AN LSPS4 HW30L VHX0821N SS42N
S$32U-PSKNR/L-12 O | A 40 32 30 350 22 50 3 Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 S$S42B
S40T-PSKNR/L-12 A | A 50 40 38 300 27 60 3 Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 §S42B
S40T-PSKNR/L-12N o| e 50 40 38 300 27 60 3 LV4N SP4N LSPS4 HW30L VHX0821N SS42N
S40V-PSKNR/L-12 O | O 50 40 38 400 27 50 3 Lv4 SP4 LSPS4 HW30L VHX0821 SS42B
Min. Bearbeitungsdurchm. od WSP
G & ®
3 Lo [
Abb. 1 Abb. 2 -Fb.a.
TN__
90° (mm)
Kniehebel Rohrstift Rohrstift-Dorn  Schliissel ~ Schraube Zwischenlage
Bezeichnung L R oD od H L S 14 Abb. wsp P
A25R-PTFNR/L-16 O| A 32 25 24 200 17 40 1 TN__1604__ Lv3 - - HW25L VHX0617 -
A25R-PTFNR/L-16N O | O 32 25 24 200 17 40 3 LV3N - - HW25L VHX0617N -
A32S-PTFNR/L-16 O| A 40 32 30 250 22 50 3 Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 ST317B
A32S-PTFNR/L-16N O | O 40 32 30 250 22 50 3 LV3N SP3N LSPS3 HW25L VHX0617N ST317N
A40T-PTFNR/L-16 O | O 50 40 38 300 27 60 1 Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 ST317B
A40T-PTFNR/L-16N O | O 50 40 38 300 27 60 1 LV3N SP3N LSPS3 HW25L VHX0617N ST317N
S16R-PTFNR/L-11 O| A 20 16 14 200 " 25 2 TN__1103__ Lv2 - - HW25L VHX0509B -
S20S-PTFNR/L-11 O| A 25 20 18 250 13 32 2 Lv2 - - HW25L VHX05098 -
S25R-PTFNR/L-11 o|e 32 25 23 200 17 40 3 Lv2 - - HW25L VHX0509B -
S25R-PTFNR/L-16 A A 32 25 23 200 17 40 3 TN__1604__ LV3B - - HW20L VHX0512B -
S25R-PTFNR/L-16N [l Ne} 32 25 23 200 17 40 3 LV3BN - - HW20L VHX0512BN -
S$25T-PTFNR/L-11 O 32 25 23 300 17 40 3 TN_1103_ Lv2 - - HW25L VHX0509B -
S25T-PTFNR/L-16 A A 32 25 23 300 17 40 3 TN__1604__ LV3B - - HW20L VHX0512B -
S25T-PTFNR/L-16N [ONN J 32 25 23 300 17 40 3 LV3BN - - HW20L VHX0512BN -
S$32S-PTFNR/L-16 o A 40 32 30 250 22 50 3 Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 ST317B
$32S-PTFNR/L-16N [ BN J 40 32 30 250 22 50 3 LV3N SP3N LSPS3 HW25L VHX0617N ST317N
S$32U-PTFNR/L-16 O| A 40 32 30 350 22 50 3 Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 ST317B
S40T-PTFNR/L-16 o A 50 40 38 300 27 60 3 Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 ST317B
S40T-PTFNR/L-16N [ BN J 50 40 38 300 27 60 3 LV3N SP3N LSPS3 HW25L VHX0617N ST317N
S40V-PTFNR/L-16 O| A 50 40 38 400 27 60 3 Lv3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 ST317B
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Kniehebelsystem
PWLNR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. o4 WspP
W e D060
= ) - 1|
a S By
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
: S WN_
95° (mm)
Kniehebel Rohrstift Rohrstift-Dorn Schliissel Schraube Zwischenlage

Bezeichnung L/R| oD od H L s 2 | Abh. wsP & @ % P 6@
A25T-PWLNR/L-08 A|A| 32 25 23 300 17 40 1| WN_0804__ LV4A - - HW25L  VHX0613A -
$16Q-PWLNR/L-06 A| 2 16 14 180 1 25 2 | WN__0604__ V3B - - HW20L  VHX0512B -
S16R-PWLNR/L-06 O|A| 20 16 14 200 1 25 2 Lv3B - - HW20L  VHX0512B -
$20S-PWLNR/L-06 A A| 25 20 18 250 13 32 2 V3B - - HW20L  VHX0512B -
$20S-PWLNR/L-06N o|lo| 25 20 18 250 13 32 2 LV3BN - - HW20L  VHX0512BN -
S25R-PWLNR/L-06 A A| 32 25 23 200 17 40 3 Lv3B - - HW20L  VHX0512B -
S25R-PWLNR/L-06N Oo|0| 32 25 23 200 17 40 3 LV3BN - - HW20L  VHX0512BN -
S25R-PWLNR/L-08 A A| 32 25 23 200 17 40 3 | WN_0804__ LV4A - - HW25L  VHX0613A -
S25R-PWLNR/L-08N o|lo| 3 25 23 200 17 40 3 LV4AN - - HW25L  VHX0613N -
$25T-PWLNR/L-06 o 32 25 23 300 17 40 3 | WN_0604__ LV3B - - HW20L  VHX0512B -
$25T-PWLNR/L-08 O|A| 32 25 23 300 17 40 3 | WN_0804__ LV4A - - HW25L  VHX0613A -
$32S-PWLNR/L-06 O|A| 40 32 30 250 22 50 3 | WN_0604__ V3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 SW317
$32S-PWLNR/L-06N O|O| 40 32 30 250 22 50 3 LV3N SP3N LSPS3 HW25L  VHX0617N SW317N
$32S-PWLNR/L-08 A A| 4 32 30 250 22 50 3 | WN_0804__ Lv4 SP4 LSPS3 HW30L VHX0821 SW42
$32S-PWLNR/L-08N o|O| 40 32 30 250 22 50 3 LV4N SP4N LSPS3 HW30L  VHX0821N SW42N
$32U-PWLNR/L-06 O|A| 40 32 30 350 22 50 3 | WN_0604__ V3 SP3 LSPS3 HW25L VHX0617 SW317
$32U-PWLNR/L-08 O|A| 40 32 30 350 22 50 3 | WN_0804__ Lv4 SP4 LSPS3 HW30L VHX0821 SW42
S40V-PWLNR/L-08 A| 50 40 38 400 27 60 3 Lv4 SP4 LSPS3 HW30L VHX0821 SW42
S40T-PWLNR/L-08 A| 50 40 38 300 27 60 3 Lv4 SP4 LSPS3 HW30L VHX0821 SwW42
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Spannpratzenklemmsystem

CKUNR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. 24 WSP

KN__
(mm)
Feder Klemme Klemmschraube Lagenschraube Schliissel Stift Zwischenlage
Bezeichnung LIR/ @D od H L S L WSP @ @ @ e W <>
$325-CKUNL-16 A 0 32 30 250 22 70 |KN_1604_R| SRS CTHGRl  CHW0625 SHX0310 Hvaor PNOSTS $K33C
$325-CKUNR-16 A| % 32 30 250 22 70 |KN_1604_L| Shs CTHeL CHX0625 SHX0310 :mgt PNO515 SK33CL
$32U-CKUNL-16 o 0 % 3 3 22 70 |KN_1604_R| Sn CTHGRI  CHX0G25 SHX0310 Hva0L pNosts $K33C
$32U-CKUNR-16 Al @ 2 30 350 22 70 |KN_1604_L| S0 CTHeU CHX0625 SHX0310 Ao PNOSTS SK33CL
S40T-CKUNL-16 A 0 40 % 300 27 60 |KN_1604_R| Sno  CTHGRI  CHX0G25 SHX0310 Hva0- paosts SK33C
S40T-CKUNR-16 A 50 4 % 300 27 60 | KN_1604_L| SRo cTHeU CHX0625 SHX0310 Ao PNOSTS SK33CL
S40V-CKUNR-16 A| 50 40 37 40 27 60 SRS cmHeu CHX0625 SHX0310 a0 pNosts SK33CL
S50U-CKUNL-16 A 63 50 43 350 35 55 |KN_1604_R| oo CTHGRI  CHX0G25 SHX0310 M PNOSTS SK33C
S50U-CKUNR-16 ® 65 50 43 30 35 55 |KN_1604_L| S CTHeL CHX0625 SHX0310 Hivao pNosits SK33CL
SR3 HW20L
S50W-CKUNR-16 ol 6 50 43 450 35 55 SRS cHeu CHX0625 SHX0310 HV20L paosts SK33CL
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Spannpratzenklemmsystem

CSKPR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. 2 WSP
H
SP__
(mm)
Bezsich R o0 0d " L s ¢ WP C-Ring Klemme KIem%raube Schliissel
ezeichnung @ e
S16R-CSKPR/L-09 O | A 20 16 15 200 " 30 SP__0903__ CR02C CH4R1C CHX0414C HW25L
S$20S-CSKPR/L-09 A O 25 20 18 250 13 36 CR02C CH4R1C CHX0414C HW25L
S$20S-CSKPR/L-12 O | A 25 20 18 250 13 28 SP__1203__ CR0O3C CH5R5C CHX0519C HW30L
S25R-CSKPR/L-12 O | A 32 25 23 200 17 40 CR04C CH6R5 CHO616 HW30L
S$25T-CSKPR/L-12 O | O 32 25 23 300 17 40 CR04C CH6R5 CHO616 HW30L
CTFPR/L
q Min. Bearbeitungsdurchm. 2d WSP
N =1
B
/7 H
%,
90° TP__
(mm)
. C-Ring Klemme Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung L|R oD od H L S ] WsP @ @ P
S$12M-CTFPR/L-11 A | A 16 12 1 150 9 26 TP__1103__ CR02C CH4R1C CHX0414C - HW25L -
S16R-CTFPR/L-11 A | A 20 16 15 200 1" 40 CR02C CH4R1C CHX0414C - HW25L -
S16R-CTFPR/L-16 A | A 20 16 15 200 11 40 TP__1603__ CR03C CH5R5C CHX0519C - HW30L -
S20S-CTFPR/L-11 A | A 25 20 18 250 13 40 TP__1103__ CR02C CH4R1C CHX0414C - HW25L -
S$20S-CTFPR/L-16 A | A 25 20 18 250 13 40 TP_1603__ CR0O3C CH5R5C CHX0519C - HW30L -
S25R-CTFPR/L-16 A | A 32 25 23 200 17 40 CR04C CH6R5 CHX0622C - HW30L -
S$25T-CTFPR/L-16 A | A 32 25 23 300 17 40 CR04C CH6R5 CHX0622C - HW30L -
S$32S-CTFPR/L-16 A | A 40 32 30 250 22 45 CR04C CH6R5 CHX0622C SP3C HW30L ST32C
S$32U-CTFPR/L-16 A 40 32 30 350 22 45 CR04C CH6R5 CHX0622C SP3C HW30L ST32C
S40T-CTFPR/L-16 A | A 50 40 37 300 27 60 CR04C CH6R5 CHX0622C SP3C HW30L ST32C
S40T-CTFPR/L-22 O | A 50 40 37 300 27 60 TP__2204__ CR05C CH83R1 CH0823C SP4C HW40L ST43C
S40V-CTFPR/L-16 A 50 40 37 400 27 60 TP__1603__ | CR04C CH6R5 CHX0622C SP3C HW30L ST32C
S40V-CTFPR/L-22 A 50 40 37 400 27 60 TP_2204__ | CROSC  CH83R1 CH0823C SP4C HW40L ST43C
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Mehrfachklemmsystem

MCLNR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. o WSP
J 0
y e —— B 0 0
©)
i d
2 H H H
L
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
95° CN__
(mm)
Klemme Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung R|@ o H L s ¢ Abb. WSP @ @ ﬁ P
N_1204
A25R-MCLNR/L-12 O 32 25 24 20 17 40 1 ON_1204— 1 oomen DHA1/4-21 SP4DS :wgfgt -
A32S-MCLNR/L-12 O| 4 32 30 250 22 50 3 CDHBN DHA1/4-21 SP4D :nggt SC43D
CN_0903
$20S-MCLNR/L-09 O| 25 20 18 250 13 32 2 — " | CDHN DHA10-32-19 SP3D3 :W;ggt -
CN__0903
S25R-MCLNR/L-09 O | 3% 25 23 200 17 40 3 — | CDH7N DHA10-32-19 SP3D3 :mggt -
CN_1204
$25R-MCLNR/L-12 ®| 32 25 23 200 17 40 3 — =1 comen DHA1/4-21 SP4DS :wgfgt -
$25T-MCLNR/L-12 o3 25 23 30 17 4 3 COMN  DWAtA21  SPADS [ helS -
$32S-MCLNR/L-12 ®| 4 32 30 250 2 50 3 CDHGN  DHA1/4-21 sPap  [aeds SC43D
$32U-MCLNR/L-12 O| 40 32 30 350 22 50 3 CDHBN DHA1/4-21 SP4D :wgfgt SC43D
S40T-MCLNR/L-12 O| 5 40 38 30 27 60 3 COHGN  DHA1/4-21 spp 2SS SC43D
S40V-MCLNR/L-12 O | 5 40 38 400 27 60 3 CDH6N DHA1/4-21 SP4D :Wg?gt SC43D
Min. Bearbeitungsdurchm. od WSP
7 f C ‘ i ‘ 3
7 @,‘D P L
Abb. 2 Abb. 3
93° DN__
(mm)
Klemme Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung R| 0D od H L S 2 | Abb. WSP @ ‘ﬁ e
A32S-MDUNR/L-15-3 O| 49 32 30 250 2 5 | 3 |pN_1504_|  CDHeN DHA1/4-21 SP4D :%?gt SD43D
$32S-MDUNR/L-15-3 ol 4 32 3 2 2 5 | 3 CDHBN DHA1/4-21 spap  2SSL spagp
$32U-MDUNR/L-15 O| 40 32 30 30 22 5 | 3 |DN_1506_|  CDHGN DHA1/4-21 spp IS ssa
$32U-MDUNR/L-15-3 0 32 30 350 22 50 | 3 |pn_1504_|  COHGN DHA1/4-21 spap RIS ssaap
S40T-MDUNR/L-15-3 O| 50 40 38 300 27 60 | 3 CDHBN DHA1/4-21 SP4D :agfgt SD43D
S40V-MDUNR/L-15 Ol 50 4 38 400 27 60 | 3 |DN_1506_|  CDHeN DHA1/4-21 SP4D mfgt 58430
S40V-MDUNR/L-15-3 O| 50 4 38 400 27 60 | 3 |DN_1504_|  CDHeN DHA1/4-21 spap RIS ssaap
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Mehrfachklemmsystem

MSKNR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. ad WSP
1 Q80
H M ‘ H
Abb. 1 Abb. 2 m
SN__
(mm)
Klemme Klemmschraube Rohrstift  Schliissel ~ Zwischenlage
Bezeichnung L R| @D od H L S 4 Abb. WsP @ @ ﬁ e
A25R-MSKNR/L-12 olo| 2 25 2 20 17 4 1 |SN_1204_| COWBN  DHASfe28  spaps MBS -
A32S-MSKNR/L-12 O|O| 40 32 30 250 22 50 3 CDH8N1 DHA5/16-28 SP4D :wggg:: SS43D
A40T-MSKNR/L-12 O|O| 50 40 38 300 27 60 3 CDH8N1 DHA5/16-28 SP4D :wgggt S543D
S25R-MSKNR/L-12 olol 2 25 2 2w 17 4 3 COHGN1  DHAS/16-28  SPADS oo -
$32S-MSKNR/L-12 O|O| 40 32 30 250 22 50 3 CDH8N1 DHA5/16-28 SP4D :wggg:: SS43D
S40T-MSKNR/L-12 olo| 0 4 3 30 27 60 3 COMBNT  DHASNMG-28  spap 38 $543D
MTFNR/L
Min. Bearbeitungsdurchm. WSP
od
SPSES
nge
E— ‘Ab—b.; Abb. 3
TN__
(mm)
. Klemme Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung L R oD od H L S 4 Abb. WSP @ @ P
A25R-MTFNR/L-16 [ORN©] 32 25 24 200 17 40 1 TN__1604__ | CDH7N1 DHA10-32-19 SP3D3 HW23.8L -
A32S-MTFNR/L-16 [ORN©] 40 32 30 250 22 50 3 CDH7N1 DHA10-32-19 SP3D HW19.8L ST32D
S25R-MTFNR/L-16 [ORN©] 32 25 23 200 17 40 3 CDH7N1 DHA10-32-19 SP3D3 HW23.8L -
S25T-MTFNR/L-16 O 32 25 23 300 17 40 3 CDH7N1 DHA10-32-19 SP3D3 HW23.8L -
S$32S-MTFNR/L-16 O| O 40 32 30 250 22 50 3 CDH7N1 DHA10-32-19 SP3D HW19.8L ST32D
S32U-MTFNR/L-16 O 40 32 30 350 22 50 3 CDH7N1 DHA10-32-19 SP3D HW19.8L ST32D
S40T-MTFNR/L-16 OO 50 40 38 300 27 60 3 CDH7N1 DHA10-32-19 SP3D HW19.8L ST32D
S40V-MTFNR/L-16 O 50 40 38 400 27 60 3 CDH7N1 DHA10-32-19 SP3D HW19.8L ST32D
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Mehrfachklemmsystem

MVUNR/L

§ §|§ S w Min. Bearbeitungsdurchm. od Wsp
H ‘ H ‘ H
% Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
93° WN_
(mm)
Klemme Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung R| 6D od H L S L Abb. WSsP @ @ @ o~ =
HW19.8L
A32S-MVUNR/L-16 O 40 32 30 250 22 50 3 VN__1604__ | CDH8N2 DHA5/16-28 SP3D HW39.7L SV32D
A40T-MVUNR/L-16 O 50 40 38 300 27 60 3 CDH8N2 DHA5/16-28 SP3D :w;gg:: SV32D
$325-MVUNR/L-16 ol 90 32 3 20 2 50 3 CDH8N2  DHAS5/16-28  SP3D :mggt V32D
S$32U-MVUNR/L-16 o 40 32 30 350 22 50 3 CDH8N2 DHA5/16-28 SP3D :w;gg:: SV32D
S40T-MVUNR/L-16 O 50 40 38 300 27 60 3 CDH8N2 DHA5/16-28 SP3D :w;gg:: SV32D
S40V-MVUNR/L-16 @) 50 40 38 400 27 60 3 CDH8N2 DHA5/16-28 SP3D :w;gg:: SV32D
WSP
@ﬁ-‘ Min. Bearbeitungsdurchm. ad
e 20O
— %
H H H
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
95° %E E ********* T~ WN__
(mm)
Klemme Klemmschraube Rohrstift Schliissel Zwischenlage
Bezeichnun R 0D d H L S 4 Abb. WSP S )
9 I 7
A25R-MWLNR/L-06 o| 3 25 24 20 17 40 1 |WN_0604_ | CDH7N  DHA10/32-19  SP3D3 :m‘%’gt .
A25R-MWLNR/L-08 o| = 2% 24 20 17 40 1 |WN_0804_ | CDHeN DHA1/4-21 SP4DS mg?gt .
A32S-MWLNR/L-06 O | 40 32 31 250 22 50 3 WN__0604__ | CDH7N DHA10/32-19 SP3D :m?g:: SW32D
A32S-MWLNR/L-08 o| 4 32 3 220 2 50 3 | wn_o080a_ | coHeN DHA1/4-21 SPaD :%?gt SW43D
S25R-MWLNR/L-06 o %5 23 20 17 40 3 |WN_0B04_ | CDH7N  DHA10/32-19  SP3D3 :mggt ;
S25R-MWLNR/L-08 o 3 25 23 200 17 40 3 | WN_0804__| CDHeN DHA1/4-21 SP4DS :%?gt _
$25T-MWLNR/L-06 o| 2 25 23 30 17 4 3 |WN_0604_| cDHZN  DHA10/32-19  SP3D3 :mggt ;
$25T-MWLNR/L-08 ol 32 25 23 300 17 40 3 | WN_0804__ | CDHeN DHA1/4-21 SP4DS mgigt .
$32U-MWLNR/L-06 o| 49 32 3 30 2 50 3 |WN_0604_ | CDHZN  DHA10/32-19  SP3D :mggt Sw3z2p
S$32U-MWLNR/L-08 O | 40 32 30 350 22 50 3 WN__0804__ | CDH6N DHA1/4-21 SP4D :wg‘?g:: SW43D
$32S-MWLNR/L-06 o 40 32 30 250 22 50 3 WN__0604__ | CDH7N DHA10/32-19 SP3D :mgg:: SW32D
$32S-MWLNR/L-08 | 2 30 250 2 50 3 |WN_0804__| GDHGN DHA1/4-21 SPaD :W?St SW43D
S40T-MWLNR/L-06 o 50 40 38 300 27 60 3 WN__0604__ | CDH7N DHA10/32-19 SP3D :mggt SW32D
S40T-MWLNR/L-08 ®| 50 4 3 300 2 60 3 | wn_o080a_ | coweN DHA1/4-21 SPaD :wgfgt SW43D
S40V-MWLNR/L-08 O] 50 40 38 400 27 60 3 CDH6N DHA1/4-21 SP4D :W?g:: SW43D
A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Schraubsystem
SCLCR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. WSP
ad
& 6 ®
O L [
Abb. 1 Abb. 2 4?[]3’
CC__
(mm)
Lagenschraube Schliissel Schraube Zwischenlage

Bezeichnung LI R |OD Od H L S 4 Abb. WSP @ y @
AO8F-SCLCR/L-06 A | 1 8 76 8 5 14 1 CC__0602__ - TWO7P FTKA02555
A10H-SCLCR/L-06 A|13 10 95 100 7 16 1 - TWo7P FTKA02565
A10M-SCLCR/L-06 A|13 10 95 150 7 16 1 - TWo7P FTKA02565
A12K-SCLCR/L-06 A |16 12 115 125 9 20 1 - TWO7P FTKA02565
A12K-SCLCR/L-09 A| 16 12 115 125 9 20 1 CC_09T3__ - TWisP FTGA03508
A16M-SCLCR/L-09 A |2 16 15 15 11 25 1 - TW15P FTGA03508
A160-SCLCR-09 o2 16 15 180 11 25 1 - TWi5P FTGA03509
A200-SCLCR/L-09 A|A|[25 2 19 180 13 3 1 - TWi5P FTGA03508
A200-SCLCR/L-12 A| 25 20 19 180 13 32 1 CC__1204__ - TWi5P FTGAO411F
A25R-SCLCR/L-09 A|A |32 25 24 200 17 4 1 CC_09T3_ - TW15P FTGA03510
A25R-SCLCR/L-12 A|A |32 25 24 20 17 4 1 CC__1204__ - TW15P FTGAO411F
A32S-SCLCR/L-12 A| A2 32 31 250 2 50 3 SHXNOG10F ngi FTGAO411F Sc428
A4OT-SCLCR/L-12 A|A|50 4 38 300 27 60 3 SHXNOG1OF s FTGAOATIF SC425
S08K-SCLCR/L-06 A A1 8 72 125 5 12 2 CC__0602_ - TWo7P FTKA2555
S10K-SCLCR/L-06 A|A |13 10 9 125 7 16 2 - TWo7P FTKA02565
S10M-SCLCR/L-06 A|A |13 10 9 150 7 16 2 - TWo7P FTKA02565
$12M-SCLCR/L-06 A|A|16 12 11 150 9 2 2 - TWo7P FTKA02565
$12M-SCLCR/L-09 A|A|16 12 11 150 9 2 2 CC_09T3_ - TW15P FTGA03508
S16R-SCLCR/L-06 A|A|20 1 14 20 1 25 2 CC_0602__ - TWo7P FTKA02565
S16R-SCLCR/L-09 A| A2 1 14 20 11 25 2 CC_09T3__ - TW15P FTGA03508
$20S-SCLCR/L-09 A|A |25 20 18 250 13 3 2 - TWi5P FTGA03508
$20S-SCLCR/L-12 A| 25 20 18 250 13 3 3 CC__1204__ - TWi5P FTGAO411F
$25R-SCLCR/L-09 A|A |32 25 23 20 17 40 3 CC_09T3__ - TWi5P FTGA03510
S25R-SCLCR/L-12 A|A|32 25 235 200 17 40 3 CC__1204__ - TWi5P FTGA0411F
$25T-SCLCR/L-09 A|A |32 25 23 30 17 4 3 CC__09T3__ - TWi5P FTGA03510
$25T-SCLCR/L-12 A|A|32 25 235 30 17 40 3 CC_1204__ - TW15P FTGAO411F
$325-SCLCR/L-12 AlA|l2 32 30 25 2 50 3 SHXNOB10F v FTGAO41 1F SC425
$32U-SCLCR/L-12 A|A| % 32 30 3/ 2 50 3 SHXNOG10F v FTGAOATF Sc425
S40T-SCLCR/L-12 A|A|5 4 38 300 27 60 3 SHXNOG1OF v FTGAOATIF SC425
S40V-SCLCR/L-12 A|A|5 4 38 40 27 60 3 SHXNOB10F ngi FTGAO41 1F SC425
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Schraubsystem
SCLPR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. WSP
2d
SESES
Bee
Abb. 1 E Abb. 3
95° CP__
(mm)
Schliissel Schraube
Bezeichnung L| R (1])] d H L S e Abb. WSP )
A10H-SCLPR/L-08 O|0 12 10 9,65 100 6 - 1 CP__0802__ TWogP FTNA0305
A12K-SCLPR/L-08 O| A 16 12 11,5 125 9 20 1 TwogP FTNA0307
A16M-SCLPR/L-09 o|o 20 16 15,5 150 10 25 1 CP__0903__ TW15P FTNA0408
A200Q-SCLPR/L-09 o|0o 25 20 19 180 13 32 3 TW1sP FTNA0408
$10M-SCLPR/L-08 o|e 13 10 9 150 7 16 2 CP__0802__ TWogP FTNA0305
$12M-SCLPR/L-08 o|e 16 12 1 150 9 20 2 Twogp FTNA0307
S16N-SCLPR/L-09 o|e 20 16 14 160 " 25 2 CP__0903__ TW15P FTNA0408
$16R-SCLPR/L-09 o|e 20 16 14 200 il 25 2 TW15P FTNA0408
S20N-SCLPR/L-09 O| A 25 20 18 160 13 32 2 TW1sP FTNA0408
$20S-SCLPR/L-09 O| A 25 20 18 250 13 32 2 TW15P FTNA0408
SDQCR/L
Min. Bearbeitungsdurchm. ad WsP
N\ W 7k SRS
B , alnle
— Abb. 1 E Abb. 3
107,5° DC__
(mm)
Lagenschraube  Schliissel Zwischenlage
Bezeichnung L|R [1])] 0d H L S e Abb. WSP
A10H-SDQCR/L-07 A|A| 13 10 95 100 7 16 1 DC_0702__ - TWO7P FTKA02555 -
A12K-SDQCR/L-07 A| A 16 12 11,5 125 9 20 1 - TWO7P FTKA02565 -
A16M-SDQCR/L-11 A | A 20 16 15 150 1 25 1 DC__11T3__ - TW15P FTGA03508 -
A16M-SDQCR/L-07 O | A 20 16 15 150 1 27 1 DC__0702__ - TWO7P FTKA02565 -
A20Q-SDQCR/L-11 A| A 25 20 19 180 13 32 1 DC_MT3__ - TW15P FTGA03508 -
A25R-SDQCR/L-11 A | A 32 25 24 200 17 40 1 - TW15P FTGA03510 -
$10M-SDQCR/L-07 A|lA| 13 10 9 150 7 16 2 DC_0702__ - TWO7P FTKA02555 -
$12M-SDQCR/L-07 A| A 16 12 11 150 9 20 2 - TWO7P FTKA02565 -
S16R-SDQCR/L-07 A| A 20 16 14 200 1 25 2 - TWO7P FTKA02565 -
S16R-SDQCR/L-11 A A 20 16 14 200 1 25 2 DC__11T3__ - TW15P FTGA03508 -
$20S-SDQCR/L-11 A A 25 20 18 250 13 32 2 - TW15P FTGA03508 -
S25R-SDQCR/L-11 A| A 32 25 23 200 17 40 3 - TW15P FTGA03510 -
$25T-SDQCR/L-11 A| A 32 25 23 300 17 40 3 - TW15P FTGA03510 -
$325-SDQCR/L-11 A| A 40 32 30 250 22 50 3 - TW15P FTGA03510 -
S50W-SDQCR/L-11 A 63 50 47 450 35 47 3 SHXNO509F L‘x;gi FTGA03512 SD328
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Schraubsystem

SDUCR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. WSP
@d
&
] [
Abb. 1 AAI)T; Abb. 3
DC__
(mm)
Lagenschraube Schliissel Schraube  Zwischenlage
Bezeichnung L|R| @ od H L s £ Abb. WsP 5 y
A10H-SDUCR/L-07 AlA| 13 10 95 100 7 16 1 DC_0702__ TWO7P  FTKAO2555
A12K-SDUCR/L-07 A|A| 16 12 "5 125 9 20 1 TWO7P  FTKAO2565
A16M-SDUCR/L-07 A A 20 16 15 150 1 25 1 TWO7P FTKA02565
A16R-SDUCR/L-07 Al 2 16 15 200 i 25 1 TWO7P  FTKAO2565
A20Q-SDUCR/L-11 A A 25 20 19 180 13 32 1 DC__11T3__ TW15P FTGA03508
A25R-SDUCR/L-11 AlA| 2 2 2 200 17 2 1 TWISP  FTGAO3510
A25T-SDUCR/L-11 A| 2 25 2 300 17 2 1 TWISP  FTGAO3510
A32U-SDUCR/L-11 AlA| © 32 30 350 22 50 3 TWISP  FTGAO3510
A40T-SDUCR/L-11 A|A| 50 40 38 300 27 60 3 SHXNOS09F PP FTGAD3512 SD325
A40V-SDUCR-11 o] 50 40 38 400 27 60 3 SHXNOS09F JMiSP FTGA035T2 SD325
S10M-SDUCR/L-07 A|A| 13 10 9 150 7 16 3 DC_0702__ TWO7P  FTKAO2555
$12M-SDUCR/L-07 A|A| 16 12 i 150 9 20 3 TWO7P  FTKAO2565
$160-SDUCR/L-11 AlA| 2 16 14 180 1 25 3 DC__11T3_ TWISP  FTGAO3508
S16R-SDUCR/L-07 AlA| 2 16 14 200 1 25 3 DC_0702__ TWO7P  FTKAO2565
S16R-SDUCR/L-11 AlA| 2 16 14 200 1 25 3 TWISP  FTGAO3508
S20R-SDUCR/L-11 A| 25 20 18 200 13 32 3 P TWISP  FTGAO3508
$20S-SDUCR/L-07 A| 25 20 18 250 13 32 3 DC_0702__ TWO7P  FTKAO2565
$20S-SDUCR/L-11 AlA| 20 18 250 13 32 3 DC__11T3_ TWISP  FTGA03508
$25R-SDUCR/L-11 AlA| 2 2 23 200 17 4 3 TWISP  FTGAO3510
$25T-SDUCR/L-11 AlA| 2 2 23 300 17 4 3 TWISP  FTGAO3510
$325-SDUCR/L-11 AlA| © 32 30 250 2 50 3 TWISP  FTGAO3510
$32U-SDUCR/L-11 AlA| © 32 30 350 2 50 3 TWISP  FTGAO3510
S40T-SDUCR/L-11 o 50 40 38 300 27 50 3 SHXNOS09F TSP FTGA03512 5325
S40V-SDUCR/L-11 A| 50 40 38 400 27 50 3 SHXNOS09F TSP FTGA03512 5325
S50W-SDUCR/L-11 o|al| & 50 43 450 35 55 3 TWISP  FTGAO3510
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Schraubsystem
SDZCR/L

Min. Bearbeitungsdurchm.

%

N

Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3

WSP

DC__

3° (mm)
Lagenschraube Schliissel Schraube Zwischenlage

Bezeichnung L| R (1])] 0d H L S e f Abb. WSP y =
A25R-SDZCR/L-11 olo| = %5 24 200 17 40 9 1 DC__11T3__ TWISP  FTGA03510
A32S-SDZCR/L-11 o|lA| 4 32 3 250 2 50 11 3 SHXNOS09F fMISP FTGAD3512 D325
S16R-SDZCR/L-07 AlA| 2 % 14 200 11 25 65 2 DC_0702__ TWO7P  FTKAO2565
$20S-SDZCR/L-07 o|la| 2 20 18 250 13 32 75 2 TWO7P  FTKAO2565
$25R-SDZCR/L-11 AlA| 3 25 23 200 17 40 9 3 DC__11T3_ TWISP  FTGA03510
$25T-SDZCR/L-11 AlA| 3 25 23 300 17 40 9 3 TWISP  FTGA03510
$325-SDZCR/L-11 AlA| © 2 30 2% 2 50 1 3 shvosogr VISP Fraa0asia D325
$32U-SDZCR/L-11 olo| 2 3 30 2 50 11 3 sHxNosooF ISP FTa03si2 D325
S40T-SDZCR/L-11 O|Al| 50 0 38 300 27 60 11 3 shiosoor VISP Fraa0asia SD325
S40V-SDZCR/L-11 A 50 0 38 400 27 60 11 3 SHXNO509F HNISP FTGAD3S12 SD325
SSKCR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. od WSP
1 ]
‘Abb.1‘ </Ez— Abb. 3
SC__
75° (mm)
Lagenschraube Schliissel Schraube  Zwischenlage

Bezeichnung L R oD d H L S e Abb. WSP y =
A12K-SSKCR/L-09 olol| 16 12 15 125 9 2 1 SC__09T3__ TWISP  FTGAO3507
A16M-SSKCR/L-09 AlA| 2 % 15 150 11 2 1 TWISP  FTGAO3508
A200-SSKCR/L-09 AlA| 25 20 19 180 13 32 1 TWISP  FTGAD3508
A25R-SSKCR/L-12 olo| = 25 24 200 17 40 1 SC__1204__ TWISP  FTGAO411F
A325-SSKCR/L-12 olo| 2 30 250 2 50 3 SHXNOG10F ng'i FTGAO411F 55425
$12M-SSKCR/L-09 Ale| 16 21 150 9 2 2 SC__09T3_ TWISP  FTGAD3507
S16R-SSKCR/L-09 ola|l % 14 200 11 25 2 TWISP  FTGAD3508
$20S-SSKCR/L-09 o|la| 2 20 18 250 13 32 2 TWISP  FTGAD3508
S25R-SSKCR/L-12 o|lA| 3 25 23 200 17 40 3 SC__1204_ TWISP  FTGAO411F
S25T-SSKCR/L-12 olo| 3 25 23 300 17 40 3 TWISP  FTGAO411F
$325-SSKCR/L-12 Ale| @ 2 30 w0 2 50 3 SHANOGI0F TS FTGADA11F 55425
$32U-SSKCR/L-12 olo| 2?3 3B 2 50 3 SHXNOB10F :mg’i FTGAO41 1F $5425
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Schraubsystem
SSSCR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. o WSP
N\ QG
> 3 el [
Abb. 1 ‘ ‘Abb.Z‘ ‘ Abb. 3 ‘ SC__
45° e —— A
(mm)
Schliissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnung L|R [1])] od H L S e Abb. WSP y
A25T-SSSCR-09 A 32 25 24 300 17 40 1 SC__09T3__ TW15P FTNA0305
SSKPR/L
Min. Bearbeitungsdurchm. o WSP
N\ a ‘
sl —T——— = @ @
= == e
Abb. 1 Abb. 2 E
< 7 SP_
(mm)
Schliissel Schraube
Bezeichnung L R @D ad H L S 4 Abb. WSsP y
A12K-SSKPR/L-09 [N e 16 12 1,5 125 9 20 1 SP__0903__ TWO9P FTNA0307
A16M-SSKPR/L-09 OO 20 16 15 150 1" 25 1 TWO9P FTNA0307
A20Q-SSKPR/L-09 [N e 25 20 19 180 13 32 1 TWO9P FTNA0307
S12M-SSKPR/L-09 o A 16 12 1 150 9 20 2 TWO9P FTNA0307
S16N-SSKPR/L-09 ® O 20 16 14 160 " 25 2 TWO9P FTNA0307
S16R-SSKPR/L-09 [OAN ] 20 16 14 200 1h 25 2 TWO9P FTNA0307
S20N-SSKPR/L-09 ® O 25 20 18 160 13 32 2 TWO9P FTNA0307
S20S-SSKPR/L-09 [OAN ] 25 20 18 250 13 32 2 TWO9P FTNA0307
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Schraubsystem
STFCR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. s WSP
SIS
L [
‘ Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
TC__
90°
(mm)
Lagenschraube  Schliissel ~ Schraube Zwischenlage
Bezeichnung L|R| 0D od H L S 13 Abb. WSP y \S
A10H-STFCR/L-09 O|A| 1 10 95 100 7 16 1 TC__0902__ - TWOBP  FTKA02206
A12K-STFCR/L-09 O|A| 16 12 15 125 9 20 1 - TWOBP  FTKA02206
A12K-STFCR/L-11 A|A| 16 12 15 125 9 20 1 TC__1102__ - TWO7P  FTKA02565
A16M-STFCR/L-11 A Al 2 16 15 150 1 25 1 - TWO7P FTKA02565
A16R-STFCR/L-16 Al 2 16 15 200 11 25 1 TC_16T3__ - TWISP  FTGA03510
A20Q-STFCR/L-11 O|A| 25 20 19 180 13 32 1 TC_1102__ - TWO7P  FTKAQ2565
A20R-STFCR/L-16 A| 2 20 19 200 13 32 1 TC__16T3__ - TWO7P  FTKAQ2565
A25R-STFCR/L-16 A|lA|l 2 2 24 200 17 40 1 - TWI5P  FTGA03510
A32S-STFCR/L-16 A| 0 32 30 20 2 5 3 SHXNO509F JWISP FT6AO3512 ST325
A40T-STFCR/L-16 O 50 4 3 30 27 60 3 SHXNOS09F ISP FTGAO3512 ST325
S10M-STFCR/L-09 A A| 13 10 9 150 7 16 2 TC__0902__ - TWOBP  FTKA02206
$12M-STFCR/L-09 AlA| 16 12 11 150 9 20 2 - TWOBP  FTKA02206
$12M-STFCR/L-11 A|A| 16 12 11 150 9 20 2 TC_1102_ - TWO7P  FTKA02565
S16R-STFCR/L-11 A A| 2 16 4 200 11 2 2 - TWO7P  FTKAQ2565
$20S-STFCR/L-11 ® A| 20 18 250 13 32 2 - TWO7P  FTKA02565
$20S-STFCR/L-16 A A| > 20 18 250 13 32 2 TC__16T3__ - TWI5P  FTGA03510
$25R-STFCR/L-16 A Al 2 25 23 200 17 40 3 - TWI5P  FTGA03510
$25T-STFCR/L-16 AlA| R 25 23 300 17 40 3 - TWI5P  FTGA03510
$325-STFCR/L-16 O|A| 9 32 30 20 2 50 3 SHXNOS09F TSP FTGAO3512 ST328
$32U-STFCR/L-16 AlA| 0 32 30 3 2 5 3 SHXNO509F TSP FTGA03512 ST325
S40T-STFCR/L-16 O|A| 50 40 38 300 27 60 3 SHXNO509F TWISP  FTGA03512 ST328
S40V-STFCR/L-16 A| 50 4 38 40 27 60 3 SHXNO509F FIsP FTGA03512 ST325
STFPR/L
Min. Bearbeitungsdurchm. o WSP
=
©
(mm)
Schliissel Schraube
Bezeichnung LR oD od H L S 4 Abb. WSP )
A10H-STFPR/L-11 [elNe) 13 10 9,5 100 7 16 1 TP__1103__ TW09P FTNA0306
A12K-STFPR/L-11 Ol 0O 16 12 1 125 9 20 1 TW09P FTNA0307
A16M-STFPR/L-11 Al O 20 16 15 150 11 25 1 TWO9P FTNA0307
A20Q-STFPR/L-16 [olNe) 25 20 19 180 13 32 1 TP__1604__ TW15P FTNA0408
S10M-STFPR/L-11 Al A 13 10 9 150 7 16 2 TP__1103__ TW09P FTNA0306
S12M-STFPR/L-11 O| A 16 12 1 150 9 20 2 TWO09P FTNA0307
S16N-STFPR/L-11 [OlK ] 20 16 14 160 1 25 2 TWO09P FTNA0307
S16R-STFPR/L-11 o A 20 16 14 200 1 25 2 TW09P FTNA0307
S20N-STFPR/L-16 (O3 K ] 25 20 18 160 13 32 2 TP__1604__ TW15P FTNA0408
$20S-STFPR/L-16 ole@| o 20 18 250 13 32 2 TW15P FTNA408
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Schraubsystem
STWPR/L

= 9 00
= givs o e

Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3

(mm)
Schliissel ~ Schraube
Bezeichnung LR (1])] d H L S 4 Abb. WSP y
S10M-STWPR/L-11 A A 13 10 7 150 7 16 2 TPGH1102__ TWO09P FTNA0305
S12M-STWPR/L-11 Al A 16 12 9 150 9 20 2 TPGH1103__|  TWO09P FTNA0306
TPMTI03_——
$16Q-STWPR/L-11 [ ) 20 16 14 180 1 25 2 - TWO09P FTNA0306
S16R-STWPR/L-11 O|A 20 16 14 200 1 25 2 TWO09P FTNA0306
S20R-STWPR/L-11 A A 25 20 18 200 13 32 2 TWO09P FTNA0306

SVJCR/L

WSP
\ Min. Bearbeitungsdurchm. od
= @
=
142° VCMT
(mm)
Schliissel
Bezeichnung L R @D od H L S 4 Abb. WSP

S$12M-SVJCR/L-08 A A 16 12 1 150 2 26 2 VCMT0802__ TW06P FTNA0204
$16Q-SVJCR/L-08 A A 20 16 15 180 2 36 2 TW06P FTNA0204
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Schraubsystem

SVQBR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. WSP
DN °
< Q& Q&
H H H
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
108° VB__
(mm)
Lagenschraube  Schliissel Schraube  Zwischenlage
i N
Bezeichnung L |R oD od H L S L Abb. WsP Q\‘\\\\\ y’ .
A32S-SVOBR/L-16 A| 4 32 30 25 22 50 3 VB__1604__ |  SHXNOS09F ISP FTeA03512 325
$32S-SVQBR/L-16 Al 40 32 30 25 22 50 3 SHXNOS09F JwiSP FTGA035T2 V328
S40T-SVOBR/L-16 A| 5 4 38 30 27 60 3 SHXNOS09F VISP FTcA03512 V325
S40V-SVQBR/L-16 A| 50 4 38 400 27 60 3 SHXNOS09F JwisP FTGA035T2 SV32s
W Min. Bearbeitungsdurchm. 24 WSP
- - )& &
-
‘ H H H
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
= + VC__
108°
(mm)
Lagenschraube Schliissel Schraube Zwischenlage
Bezeichnun L|R oD od H L S 4 Abb. WspP S
’ & b =
A16M-SVQCR/L-11 AlA|l 2 16 14 150 11 2 1 |vB_t1102_ TWo7P FTKA02565 -
A200Q-SVQCR/L-11 AlA|l 5 2 18 180 13 32 1 TWo7P FTKA02565 -
A20Q-SVQCR/L-13 AlA|l 5 2 18 180 13 32 2 |vc_1303_ TWo7P FTKA0307 .
A25R-SVQCR/L-11 A|A| 2 25 23 20 17 4 3 |vCe_1103_ TWO7P FTKA02565 -
A25R-SVQCR/L-13 olo| % 25 23 200 17 40 3 |VC_1303_ TWo7P FTNAO307 -
A25R-SVQCR/L-16 Al A 32 25 23 200 17 40 3 VC__1604__ TW15P FTGA03510 -
A32S-SVQCR/L-16 A Al 90 32 30 250 2 50 3 SHXNO509F fvise FTGA03512 V328
A40T-SVQCR/L-16 A|A| 50 4 3 30 27 60 3 SHXNO509F fwis FTGA03512 V325
S16R-SVQCR/L-11 A|lA| 2 16 14 200 11 25 2 |ve_1103_ TWo7P FTKA02565 -
$20S-SVQCR/L-11 AlA| > 20 18 20 13 3 2 TWO7P FTKA02565 -
$20S-SVQCR/L-13 olo| = 20 18 250 13 3 2 |vCc_1303_ TWO7P FTKA0307 -
S25R-SVQCR/L-11 Alo| =» 25 23 200 17 40 3 |ve_1103_ TWo7P FTKA02565 -
S25R-SVQCR/L-13 O| Al 32 25 23 200 17 40 3 |vC_1303_ TWo7P FTKA0307 -
S25R-SVQCR/L-16 Al A| 2 25 23 200 17 40 3 |VC_1604_ TW15P FTGA03510 -
$25T-SVQCR/L-16 A|lO| =3 25 23 30 17 40 3 TW15P FTGA03510 -
$325-SVCR/L-16 A|A| 40 3 30 22 2 50 3 SHXNDS09F fwise FIGAO3512  SV32S
$32U-SVQCR/L-16 O|A| 49 32 30 330 2 5 3 SHXNO509F e FIGAO3ST2  SV32S
S40T-SVQCR/L-16 A|A| 5 4 38 300 27 60 3 SHXNO509F fisp FTGA03512 V325
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Schraubsystem
SVUBR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. WSP

Abb. 3
VB__
(mm)
Lagenschraube Schliissel Schraube Zwischenlage

Bezeichnung L R oD od H L S 14 Abb. WSP Q\\\\\\\ ) =
A25T-SVUBR/L-11 olo]| = 25 23 300 17 40 1 VB__1102_ - TWO7P  FTKA2565
A32S-SVUBR/L-16 Al 2 30 250 22 50 1 VB_1604_ | SHXNosO9F WP FTcasst V325
$25T-SVUBR/L-16 Al 2 25 23 300 17 40 3 shxnosogF TSP Fraaossiz Sv32s
$325-SVUBR/L-16 Al A| 2 2 30 250 2 50 3 shiosooF TSP Fraa0sst V325
$32U-SVUBR/L-16 O|A| 4 2 30 350 22 50 3 shxnosooF TSP FTaaossi2 Sv32s
S40T-SVUBR/L-16 AlA| 50 0 38 300 27 60 3 shiosoor TSP Fraa0sst V325
S40V-SVUBR/L-16 olo| so 40 38 400 27 60 3 shxnososF TSP FTaaossiz SV32s

Min. Bearbeitungsdurchm. WSP
W N
B sl
- Tk &) & &
L ‘ L ‘ H ‘ H ‘ ‘ H ‘
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
93° VC__
(mm)
Lagenschraube Schliissel Schraube Zwischenlage
. N )

Bezeichnung L R oD od H L S 4 Abb. WSP Q\‘\\\\\ y -
A40T-SVUCR/L-16 AlA| 50 0 38 30 27 60 1 |vc_te04_| sHxnosooF  [WISP FTGAosste V325
S16R-SVUCR/L-11 AlA| 2 6 14 20 13 25 2 |VC_1103_ - TWO7P  FTKA02565 -
$20S-SVUCR/L-11 AlA| 20 18 250 13 32 2 - TWO7P  FTKA02565 -
$20S-SVUCR/L-13 AlA| 20 18 250 13 32 2 |Vc_1303__ ; TWO9P  FTKAO307 -
S25R-SVUCR/L-13 AlA| 2 25 23 200 17 40 3 ; TWO9P  FTKAO307 -
S25R-SVUCR/L-16 Al A| 2 25 23 200 17 40 3 |VC_1604__ - TWI5P  FTGA03510 -
S$25T-SVUCR/L-11 Al Al 2 25 23 300 17 40 3 |ve_1103_ - TWO7P  FTKA02565 -
S25T-SVUCR/L-16 Al A| 2 25 23 300 17 40 3 |vC_1604__ - TWI5P  FTGA03510 -
$325-SVUCR/L-16 AlA| % 2 30 250 2 50 3 SHXNO509F JISP FTAO3512 V325
$32U-SVUCR/L-16 AlA|l 2 2 30 350 22 50 3 svosooF WP Freaossta V325
S40T-SVUCR/L-16 AlA| 50 0 38 300 27 60 3 SHXNO509F JISP FTGA03512 V325
S40V-SVUCR/L-16 AlO| 50 0 38 400 27 60 3 svosooF WP Freaossta V328
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Schraubsystem
SWLCR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. WSP
ad
M ONSNS
‘ ‘ H ‘ H ‘ H
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
95° WC__
(mm)
Schliissel ~ Schraube
Bezeichnung L |R oD 0d H L S e Abb. WSsP

A25R-SWLCR/L-08 O | A 32 25 24 200 17 40 1 WC__0804__ TW15P FTGA0411F
S25R-SWLCR/L-08 O | O 32 25 23 200 17 40 3 TW15P FTGA0411F
S$25T-SWLCR/L-08 A | O 32 25 23 300 17 40 3 TW15P FTGA0411F
A32S-SWLCR/L-08 O |0 40 32 30 250 22 50 3 TW15P FTGA0411F
$32S-SWLCR/L-08 O| O 40 32 30 250 22 50 3 TW15P FTGA0411F
S$32U-SWLCR/L-08 A 40 32 30 350 22 50 3 TW15P FTGA0411F
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Compact Mini
SCLCR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. Wsp
CCET
(mm)
Schliissel Schraube
Bezeichnung L|R oD od L S 4 WSP y
S10H-SCLCR/L-0305 A A 5 10 100 25 25 CCET0301__ TWO06P FTNA01633
S10H-SCLCR/L-0306 A A 6 10 100 3,0 25 TWO06P FTNA01633
S$10J-SCLCR/L-0407 O| A 7 10 110 35 30 CCET0401__ TWO06P FTNA0238
$10J-SCLCR/L-0408 A A 8 10 110 4,0 30 TWO6P FTNA0238
WSP
in. Bearbeitungsdurchm.
TB__
(mm)
Schliissel Schraube
Bezeichnung LR 0D od H L S L WSP y @
AO8F-STUBR/L-06 O| A 8 8 75 80 4,0 30 TB__0601__R/L TWO06P FTNA0204
S08K-STUBR/L-06 A A 8 8 7 125 4,0 30 TWO6P FTNA0204

 Halter entgegengesetzt zur Richtung der Schneidplatte
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Compact Mini
STUPR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. WSP
‘ " ‘ ‘ " ‘
Abb. 2 Abb. 3
93° - - & P_
(mm)
Schliissel ~ Schraube
Bezeichnung L|R 0D od H L S 3 Abb. WSP y
AO8F-STUPR/L-08 OO 10 8 75 80 5.0 18 2 TP__0802_R/L| TWO06P FTNA02205
S08K-STUPR/L-08 A | A 10 8 7,0 125 4,0 18 2 TWO06P FTNA02205
Min. Bearbeitungsdurchm. WSP
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
93° WBGT
(mm)
Schliissel
Bezeichnung L|R 0D od H L S L Abb. WsP y
AO8F-SWUBR/L-S3 OO 10 8 75 80 5,0 16 2 WBGTS302_R/L |  TWO6P FTNA02205
S08K-SWUBR/L-S3 O| O 10 8 70 125 5,0 16 2 TWOBP FTNA02205
S05H-SWUBR/L-02 A A 5,5 5 45 100 2,75 - 2 WBGT0201_R/IL |  TWO6P FTNA0203
A08F-SWUBR/L-02 O| O 8 8 75 80 40 30 2 TWO0BP FTNA0203
S08K-SWUBR/L-02 O| A 8 8 7,0 125 4,0 30 2 TWO6P FTNA02033
* Halter entgegengesetzt zur Richtung der Schneidplatte A Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Bohrstange mit Hartmetallschaft
SCLCR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. WSP

S

(mm)
Bezeich L|R 0D od H L S Abb WSP chfel Sesre
ezeichnung X

CO8K-SCLCR/L-06 Al A 10 8 7 125 5 2 CC_T0602__ TWO7P FTKA02555
E08K-SCLCR/L-06 A A 10 8 7 125 5 2 TWO7P FTKA02555
C10K-SCLCR/L-06 Al A 12 10 9 125 6 2 TWO7P FTKA02565
C10M-SCLCR/L-06 Al A 12 10 9 150 6 2 TWO7P FTKA02565
E10K-SCLCR/L-06 Al A 12 10 9 125 6 2 TWO7P FTKA02565
E10M-SCLCR/L-06 Al A 12 10 9 150 6 2 TWo7P FTKA02565
C12M-SCLCR/L-06 Al A 14 12 1 150 7 2 TWOo7P FTKA02565
C12Q-SCLCR/L-06 O A 14 12 1 180 7 2 TWO7P FTKA02565
E12M-SCLCR/L-06 Al A 14 12 1 150 7 2 TWO7P FTKA02565
E12Q-SCLCR/L-06 Al A 14 12 1 180 7 2 TWO7P FTKA02565
C12M-SCLCR/L-09 A A 15 12 1 150 8 2 CC_TO9T3__ TW15P FTGA03508
C12Q-SCLCR/L-09 O A 15 12 1" 180 8 2 TW15P FTGA03508
E12M-SCLCR/L-09 Al A 15 12 1 150 8 2 TW15P FTGA03508
E12Q-SCLCR/L-09 Al A 15 12 1 180 8 2 TW15P FTGA03508
C16R-SCLCR/L-09 A A 20 16 15 200 11 2 TW15P FTGA03508
C16S-SCLCR/L-09 A A 20 16 15 250 1 2 TW15P FTGA03508
E16R-SCLCR/L-09 Al A 20 16 15 200 1 2 TW15P FTGA03508
E16S-SCLCR/L-09 Al A 20 16 15 250 11 2 TW15P FTGA03508
C20R-SCLCR/L-09 A A 25 20 18 200 13 2 TW15P FTGA03508
C20S-SCLCR/L-09 O A 25 20 18 250 13 2 TW15P FTGA03508
E20R-SCLCR/L-09 Al A 25 20 18 200 13 2 TW15P FTGA03508
E20S-SCLCR/L-09 Al A 25 20 18 250 13 2 TW15P FTGA03508
C25T-SCLCR/L-12 [k ) 32 25 23 300 17 2 CC_T1204__ TW15P FTGAO411F
E25T-SCLCR/L-12 A A 32 25 23 300 17 2 TW15P FTGAO411F
C04G-SCLCR/L-03 Al A 5 4 3,8 90 25 1 CC_T0301__ TWO0BP FTNA01633
CO5H-SCLCR/L-03 Al A 6 5 44 100 3 1 TWO06P FTNA01633
CO06H-SCLCR/L-04 A| A 7 6 54 100 3,5 1 CC_T0401__ TWO6P FTNA0238
E06H-SCLCR/L-04 A A 7 6 54 100 35 1 TWO6P FTNA0238
CO7K-SCLCR/L-04 Al A 8 7 6,4 125 4 1 TWO0BP FTNA0238
E07K-SCLCR/L-04 O A 8 7 6,4 125 4 1 TWO06P FTNA0238
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Bohrstange mit Hartmetallschaft

SCLPR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. WSP
G &
e
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
95° = cP_
(mm)
Schliissel ~ Schraube
Bezeichnung L|R 0D od H L S Q Abb. WSP
C10K-SCLPR/L-08 ol e 12 10 9 125 6 14,5 2 CP_T0802__ TWO9P FTNA0305
C10M-SCLPR/L-08 Ol A 12 10 9 150 6 14,5 2 TWO09P FTNA0305
E10K-SCLPR/L-08 Ol @ 12 10 9 125 6 14,5 2 TWO09P FTNA0305
E10M-SCLPR/L-08 ol o 12 10 9 150 6 14,5 2 TWO9P FTNA0305
C12M-SCLPR/L-08 Al O 15 12 1 150 75 14,7 2 TWO9P FTNA0306
C12M-SCLPR/L-09 Ol @ 15 12 1 150 8 14.4 2 CP_T0903__ TW15P FTNA0408
C12Q-SCLPR/L-08 ol @ 15 12 1 180 7,5 14,7 2 CP_T0802__ TWO09P FTNA0306
C12Q-SCLPR/L-09 Ol @ 15 12 1 180 8 14,4 2 CP_T0903__ TW15P FTNA0408
E12M-SCLPR/L-08 ol o 15 12 1 150 75 14,7 2 CP_T0802__ TWO9P FTNA0305
E12M-SCLPR/L-09 Ol @ 15 12 1 150 8 14,4 2 TWO09P FTNA0407
E12Q-SCLPR/L-08 Ol @ 15 12 1 180 75 147 2 TWO09P FTNA0305
E12Q-SCLPR/L-09 ol e 15 12 1 180 8 14,4 2 TWO9P FTNA0407
C16R-SCLPR/L-09 ol e 20 16 15 200 10 22,4 2 CP_T0903__ TW15P FTNA0408
C16S-SCLPR/L-09 Ol @ 20 16 15 250 10 22,4 2 TW15P FTNA0408
E16R-SCLPR/L-09 ol e 20 16 15 200 10 22,4 2 TW15P FTNA0408
E16S-SCLPR/L-09 ol e 20 16 15 250 10 22,4 2 TW15P FTNA0408
C20R-SCLPR/L-09 ol e 25 20 18 200 13 22,4 2 TW15P FTNA0408
C20S-SCLPR/L-09 ol @ 25 20 18 250 13 22,5 2 TW15P FTNA0408
E20R-SCLPR/L-09 Ol @ 25 20 18 200 13 22,5 2 TW15P FTNA0408
E20S-SCLPR/L-09 ol e 25 20 18 250 13 22,5 2 TW15P FTNA0408
Min. Bearbeitungsdurchm. o WSP
Q) 6 G
0 ] [
Abb. 1 ‘Abb.Z‘ Tab3
DC__
(mm)
Schliissel Schraube
Bezeichnung L |R oD 0d H L S 0 Abb. WsP y
CO08K-SDQCR/L-07 A A 1 8 7 125 6 2 DC_T0702__ TWO7P FTKA02555
E08K-SDQCR/L-07 A A 1 8 7 125 6 2 TWO7P FTKA02555
C10K-SDQCR/L-07 A| A 13 10 9 125 7 14,0 2 TWo7P FTKA02555
E10K-SDQCR/L-07 A A 13 10 9 125 7 14,0 2 TWO7P FTKA02555
C12M-SDQCR/L-07 A A 16 12 1 150 9 14,0 2 TWO7P FTKA02565
E12M-SDQCR/L-07 A A 16 12 1 150 9 14,0 2 TWO7P FTKA02565
C16R-SDQCR/L-07 O| A 20 16 15 200 1 2 TWo7P FTKA02565
C16R-SDQCR/L-11 A A 20 16 15 200 11 213 2 DC_T11T3__ TW15P FTGA03508
E16R-SDQCR/L-07 A A 20 16 15 200 11 2 DC_T0702__ TWo7P FTKA02565
E16R-SDQCR/L-11 A A 20 16 15 200 1N 213 2 DC_T11T3__ TW15P FTGA03508
C20R-SDQCR/L-11 A A 25 20 18 200 13 24,0 2 TW15P FTGA03508
C20S-SDQCR/L-11 O A 25 20 18 250 13 24,0 2 TW15P FTGA03508
E20R-SDQCR/L-11 A A 25 20 18 200 13 24,0 2 TW15P FTGA03508
E20S-SDQCR/L-11 A A 25 20 18 250 13 24,0 2 TW15P FTGA03508
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Bohrstange mit Hartmetallschaft
SDUCR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. od wsp
L )
E\ SRSES
= il
Abb. 1 ‘ Abb. 2 Abb. 3
93° T O —— - DC
(mm)
Schliissel Schraube
Bezeichnung L|R oD od H L S Q Abb. WSsP

C10K-SDUCR/L-07 A A 13 10 9 125 7 938 2 DC_T0702__ TWO7P FTKA02555
C10M-SDUCR/L-07 A A 13 10 9 150 7 98 2 TWO7P FTKA02555
E10K-SDUCR/L-07 A | A 13 10 9 125 7 9,8 2 TWO7P FTKA02555
E10M-SDUCR/L-07 A A 13 10 9 150 7 9,8 2 TWO7P FTKA02555
C12M-SDUCR/L-07 A | A 16 12 11 150 9 11,0 2 TWO7P FTKA02565
C12Q-SDUCR/L-07 A A 16 12 11 180 9 11,0 2 TWO7P FTKA02565
E12M-SDUCR/L-07 A A 16 12 1 150 9 11,0 2 TWO7P FTKA02565
E12Q-SDUCR/L-07 A A 16 12 11 180 9 11,0 2 TWO7P FTKA02565
C16R-SDUCR/L-07 A A 20 16 15 200 1 2 TWO7P FTKA02565
C16R-SDUCR/L-11 O| A 20 16 15 200 1 2 DC_T11T3__ TW15P FTGA03508
C16S-SDUCR/L-07 O| A 20 16 15 250 1 2 DC_T0702__ TWO7P FTKA02565
C16S-SDUCR/L-11 A | A 20 16 15 250 1 2 DC_T11T3__ TW15P FTGA03508
E16R-SDUCR/L-07 A A 20 16 15 200 1 2 DC_T0702__ TWO7P FTKA02565
E16R-SDUCR/L-11 A | A 20 16 15 200 1 2 DC_T11T3__ TW15P FTGA03508
E16S-SDUCR/L-07 A A 20 16 15 250 1 2 DC_T0702__ TWO7P FTKA02565
E16S-SDUCR/L-11 A A 20 16 15 250 1 2 DC_T11T3__ TW15P FTGA03508
C20R-SDUCR/L-11 A | A 25 20 18 200 13 2 TW15P FTGA03508
C20S-SDUCR/L-11 A A 25 20 18 250 13 2 TW15P FTGA03508
E20R-SDUCR/L-11 A A 25 20 18 200 13 2 TW15P FTGA03508
E20S-SDUCR/L-11 A | A 25 20 18 250 13 2 TW15P FTGA03508
C25T-SDUCR/L-11 A A 32 25 23 300 17 2 TW15P FTGA03510
E25T-SDUCR/L-11 A A 32 25 23 300 17 2 TW15P FTGA03510
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Bohrstange mit Hartmetallschaft
STFCR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. wsp
&I W od
2 H ‘ H ‘ ‘ H
A Abb. 1 E Abb. 3
90° TC_
(mm)
Schliissel Schraube
Bezeichnung L|R oD od H L S Q Abb. WSP

CO8K-STFCR/L-09 A A 10 8 7 125 5 2 TC_T0902__ TWO6P FTKA02206
E08K-STFCR/L-09 A A 10 8 7 125 5 2 TWO6P FTKA02206
C10K-STFCR/L-09 ® | A 12 10 9 125 6 14,0 2 TWO6P FTKA02206
C10K-STFCR/L-11 A A 12 10 9 125 6 12,5 2 TC_T1102__ TWO7P FTKA02565
E10K-STFCR/L-09 A A 12 10 9 125 6 14,0 2 TC_T0902__ TWO6P FTKA02206
E10K-STFCR/L-11 A A 12 10 9 125 6 12,5 2 TC_T1102__ TWO7P FTKA02565
C12M-STFCR/L-11 O | A 15 12 1 150 8 2 TWO7P FTKA02565
E12M-STFCR/L-11 A A 15 12 1 150 8 2 TWO7P FTKA02565
C16R-STFCR/L-11 A A 20 16 15 200 10 2 TWO7P FTKA02565
E16R-STFCR/L-11 A A 20 16 15 200 1 2 TWO7P FTKA02565
C20R-STFCR/L-11 oO|e 25 20 18 200 13 23,0 2 TWO7P FTKA02565
C20R-STFCR/L-16 O | A 25 20 18 200 13 2 TC_T16T3__ TW15P FTGA03510
C20S-STFCR/L-11 oO|e 25 20 18 250 13 23,0 2 TC_T1102__ TWO7P FTKA02565
C20S-STFCR/L-16 oO|e 25 20 18 250 13 2 TC_T16T3__ TW15P FTGA03510
E20R-STFCR/L-11 O | A 25 20 18 200 13 23,0 2 TC_T1102__ TWO7P FTKA02565
E20R-STFCR/L-16 O | A 25 20 18 200 13 2 TC_T16T3__ TW15P FTGA03510
E20S-STFCR/L-11 A A 25 20 18 250 13 23,0 2 TC_T1102__ TWO7P FTKA02565
E20S-STFCR/L-16 A A 25 20 18 250 13 2 TC_T16T3__ TW15P FTGA03510
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Bohrstange mit Hartmetallschaft
STFPR/L

WSP

Min. Bearbeitungsdurchm.

j | —

(mm)
Schliissel Schraube
Bezeichnung L|R oD od H L s ) Abb. wsP )
CO8K-STFPR/L-08 O | A 10 8 7 125 5 13,7 2 TP_T0802__ TW06P FTNA02205
E08K-STFPR/L-08 Ao 10 8 7 125 5 13,7 2 TWO06P FTNA02205
C10K-STFPR/L-11 o| e 12 10 9 125 6 14,0 2 TP_T1103__ TWO9P FTNA0305
C10M-STFPR/L-11 o|e 12 10 9 150 6 14,0 2 TWO09P FTNA0305
E10K-STFPR/L-11 o| e 12 10 9 125 6 14,0 2 TWO9P FTNA0305
E10M-STFPR/L-11 O | A 12 10 9 150 6 14,0 2 TWO9P FTNA0305
C12M-STFPR/L-11 o| e 15 12 11 150 8 - 2 TWO9P FTNA0307
C12Q-STFPR/L-11 O | A 15 12 1 180 8 - 2 TWO9P FTNA0307
E12M-STFPR/L-11 o| e 15 12 11 150 8 - 2 TWO9P FTNA0307
E12Q-STFPR/L-11 oo 15 12 11 180 8 - 2 TWO9P FTNA0307
C16R-STFPR/L-11 o| e 20 16 15 200 10 - 2 TWO9P FTNA0307
C16S-STFPR/L-11 o| e 20 16 15 250 10 - 2 TWO9P FTNA0307
E16R-STFPR/L-11 O | A 20 16 15 200 10 - 2 TWO9P FTNA0307
E16S-STFPR/L-11 o|o 20 16 15 250 10 - 2 TWO9P FTNA0307
C20R-STFPR/L-11 oO| e 25 20 18 200 13 - 2 TWO9P FTNA0307
C20R-STFPR/L-16 o e 25 20 18 200 13 - 2 TP_T1604__ TW15P FTNA0408
C20S-STFPR/L-11 o| e 25 20 18 250 13 - 2 TP_T1103__ TWO9P FTNA0307
C20S-STFPR/L-16 o| e 25 20 18 250 13 - 2 TP_T1604__ TW15P FTNA0408
E20R-STFPR/L-11 o| e 25 20 18 200 13 - 2 TP_T1103__ TWO9P FTNA0307
E20R-STFPR/L-16 o| e 25 20 18 200 13 - 2 TP_T1604__ TW15P FTNA0408
E20S-STFPR/L-11 o|e 25 20 18 250 13 - 2 TP_T1103__ TWO9P FTNA0307
E20S-STFPR/L-16 o| e 25 20 18 250 13 - 2 TP_T1604__ TW15P FTNA0408
C25T-STFPR/L-16 o|e 32 25 23 300 17 23,5 2 TW15P FTNA0408
E25T-STFPR/L-16 o| e 32 25 23 300 17 23,5 2 TW15P FTNA0408
N Min. Bearbeitungsdurchm. @d Wsp
= e
1 Dl ——— N
| L ks
Z
(mm)
Bezeich! L|R 0D od H L S WSP scngI S
ezeichnung

CO6H-STUBR/L-06 O | A 8 6 5 100 4 TB_T0601__R/L TWO06P FTNA0204
CO8K-STUBR/L-06 o | A 10 8 7 125 5 TWO6P FTNA0204
E08K-STUBR/L-06 o e 10 8 7 125 5 TWO6P FTNA0204
C10K-STUBR/L-06 o|e 12 10 9 125 6 TWO06P FTNA0204
E10K-STUBR/L-06 ol e 12 10 9 125 6 TWO0BP FTNA0204
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Bohrstange mit Hartmetallschaft
STUPR/L

Min. Bearbeitungsdurchm. ad WSP
- T f')
e 10O
s Y 1 e
|
93° — 7}» 7777777777 y Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 ™
Bezeich L|R 0D 0d H L S Abb. WsP Sc;'jsel
ezeichnung X

CO8K-STUPR/L-08 O | A 10 8 7 125 5 2 TP_T0802__ TWO06P FTNA02205
EO8K-STUPR/L-08 O | A 10 8 7 125 5 2 TWo6P FTNA02205
C10K-STUPR/L-11 o| e 12 10 9 125 6 2 TP_T1103__ TWogP FTNA0305
C10M-STUPR/L-11 O | A 12 10 9 150 6 2 TWO9P FTNA0305
E10K-STUPR/L-11 A | A 12 10 9 125 6 2 TWogP FTNA0305
E10M-STUPR/L-11 o| e 12 10 9 150 6 2 TWO9P FTNA0305
C12M-STUPR/L-11 o|e 15 12 1 150 8 2 TWo9P FTNA0307
C12Q-STUPR/L-11 o|e 15 12 1 180 8 2 TWogP FTNA0307
E12M-STUPR/L-11 o| e 15 12 " 150 8 2 TWO9P FTNA0307
E12Q-STUPR/L-11 o| O 15 12 1 180 8 2 TWo9P FTNA0307
C16R-STUPR/L-11 o| e 20 16 15 200 10 2 TWo9P FTNA0307
C16S-STUPR/L-11 o| e 20 16 15 250 10 2 TWO9P FTNA0307
E16R-STUPR/L-11 o|e 20 16 15 200 10 2 TWogP FTNA0307
E16S-STUPR/L-11 o| e 20 16 15 250 10 2 TWogP FTNA0307
C20R-STUPR/L-11 o|e 25 20 18 200 13 2 TWO9P FTNA0307
C20R-STUPR/L-16 o| e 25 20 18 250 13 2 TP_T1604__ TW15P FTNA0408
C20S-STUPR/L-11 o|e 25 20 18 250 13 2 TP_T1103__ TWO9P FTNA0307
C20S-STUPR/L-16 o| e 25 20 18 200 13 2 TP_T1604__ TW15P FTNA0408
E20R-STUPR/L-11 o| e 25 20 18 200 13 2 TP_T1103__ TWo9P FTNA0307
E20R-STUPR/L-16 o| e 25 20 18 200 13 2 TP_T1604__ TW15P FTNA0408
E20S-STUPR/L-11 o |0 25 20 18 250 13 2 TP_T1103__ TWogP FTNA0307
E20S-STUPR/L-16 o| e 25 20 18 250 13 2 TP_T1604__ TW15P FTNA0408
C25T-STUPR/L-16 o|e 32 25 23 300 17 2 TW15P FTNA0408
E25T-STUPR/L-16 Ao 32 25 23 300 17 2 TW15P FTNA0408

SWUBR/L

WSP

Min. Bearbeitungsdurchm.

—
> h
y Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
93° ?ﬁj{ ffffffffff & WB_T
Schliissel
Bezeichnung LR 0D od H L S Abb. WSP y

CO08K-SWUBR/L-S3 ol e 10 8 7 125 45 2 WB_TS301__ | TWO6P  FTNA02205
E08K-SWUBR/L-S3 o|e 10 8 7 125 5,0 2 TWO6P FTNA02205
CO05H-SWUBR/L-02 O | A 6 5 44 100 3,0 1 WB_T0201__ | TWO6P FTNA0203
CO6H-SWUBR/L-02 A| A 7 6 54 100 35 1 TWO06P FTNA0203
E06H-SWUBR/L-02 ol A 7 6 54 100 35 1 TWO6P FTNA0203
CO08K-SWUBR/L-02 A| A 9 8 7 125 45 2 TWOSP  FTNA02033
E08K-SWUBR/L-02 O A 9 8 7 125 45 2 TWO6P  FTNA02033
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Technische Informationen - Multi Turn

e \erbesserte Oberflachengiite und reduzierte Schnittkrafte durch positive Wendeschneidplatten.

¢ Die innovative Stufenschneidkante ermdglicht durch die Minimierung der Kontakte zwischen Schneidkanten
und dem Werkstiick ein weiches Anschneiden beim Bearbeitungsstart.

e Exzellente Schneidleistung durch sich aufrollende FlieBspéne im Bohrprozess.
¢ Bestmdgliche Spanformung flir schnelle Spanabfuhr und hohe Oberflachenqualitdt beim Bohren.
e \erbessertes Kiihlsystem flr langere Standzeiten und exzellente Spanabfuhr

Werkzeugkonstruktion mit Hilfe von FEM-Analyse

| ~—= Doppeltes Kiihimittelsystem

Hervorragende Spanabfuhr
und hohe Standzeiten

AT

X

Optimiertes Design

Stabile Auslegung fiir minimale
Belastungen im Schnitt, dadurch
hohere Lebensdauer

Spannut

Die ideale Gestaltung der Spannut
minimiert Belastungskonzentrationen

Richtige Befestigung - Falsche Befestigung
Hohe Schneidkantenposition Niedrige Schneidkantenposition

Innovative Stufenschneidkante

o S l .
I,‘ -~~\
l: ? ’ So - -

Multi Turn Wettbewerb A

Durch die Kantengeometrie entsteht eine spezielle Spanform. Bessere Spanabfuhr durch die kleine Radiusbreite der Spanform.

Vergleich Multi Turn Wetthewerb A | Wetthewerb B
fn 0,08
(mm/U)
fn 0,10
(mm/U)
Spanbreite 80% 100% 120%
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Technische Informationen - Multi Turn

Codesystem fiir Halter

MT 20 B - 2.@5D
! ! | |
Markenname Werkzeugdurchmesser ~ Werkzeugrichtung Langenverhaltnis

Codesystem fiir Wendeschneidplatten

Q C M T 08 03 04 - CM

! ! f f f f f !
WSP Frei- Toleranz Quer- Schneidkanten-  Schneid- Eckradius Spanbrecher
Form winkel schnittsart lange kantenhdhe

Empfohlene Schnittbedingungen

(mm)
) Hirte PC5300 NC3225 NC6315 HO1
Werkstiick
(HB) Drehen Bohren Drehen Bohren Drehen Bohren Drehen Bohren
Kohlenstoffarmer Stahl
(< 0,25% C) 80-180 100-180 | 100-150 | 150-300 | 100-150 - - - -
Kohlenstoffreicher Stahl
(> 0,25% C) 180-280 90-160 60-140 100-180 70-120 - - - -
Niedriglegierter Stahl 140-260 70-120 50-120 100-180 70-120 - - - -
Hochlegierter Stahl 200-350 60-110 50-100 80-150 60-100 - - - -
Austenitisch 135-275 80-150 50-110 - - - - - -
M|
Ferrit Martensit 135-275 90-170 60-120 - - - - - -
Grauguss 150-220 120-240 | 120-200 - - 100-200 70-140 - -
Kugelgraphit-Gusseisen 130-240 120-200 | 100-180 - - 100-180 70-120 - -
Aluminiumlegierung 30-150 - - - - - - 200-500 | 140-220
Kupferlegierung 150-160 - - - - - - 150-300 140-200
§ |LCIIED 130-400 | 30-70 30-90 - - - - - -
Superlegierung
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MT Halter - Multi Turn

Q’Di (;3::::: T L | o
‘
21 ‘ ‘ [ ]
L
(mm)

) Wende- Schraube Schliissel

Bezeichnung R L oD 0d1 0d2 3] 22 L schneidplatte @N /’5%
MT10R-1.5D A 10 12 16 15,0 42 62,0 QC_T050204-__ FTNA0204S TWOo6P
MT10R/L-2.25D A | A 10 12 16 22,5 42 69,5 QC_T050204-__ FTNA0204S TWOo6P
MT12R-1.5D A 12 16 20 18,0 45 69,0 QC_T060204-__ FTNA02205S TWOo6P
MT12R/L-2.25D A | A 12 16 20 27,0 45 78,0 QC_T060204-__ FTNA02205S TWOo6P
MT14R-1.5D A 14 16 20 21,0 45 73,0 QC_T070304-__ FTKA02555 TWO7P
MT14R/L-2.25D A | A 14 16 20 315 45 83,5 QC_T070304-__ FTKA02555 TWO7P
MT16R-1.5D A 16 20 25 24,0 50 82,0 QC_T080304-__ FTNA0306 TWOo9P
MT16R/L-2.25D A | A 16 20 25 36,0 50 94,0 QC_T080304-__ FTNA0306 TWOo9P
MT18R-1.5D A 18 25 32 27,0 56 93,0 QC_T09T304-__ FTNA0306 TWo9P
MT18R/L-2.25D A | A 18 25 32 40,0 56 108,0 QC_T09T304-__ FTNA0306 TWo9P
MT20R-1.5D A 20 25 32 30,0 56 96,0 QC_T10T304-__ FTNA03508 TW15P
MT20R/L-2.25D A | A 20 25 32 45,0 56 111,0 QC_T10T304-__ FTNA03508 TW15P
MT25R/L-2.25D A | A 25 32 40 56,5 61 130,0 QC_T130408-__ FTNC04509 TW20S
MT32R/L-2.25D A A 32 40 50 72,0 74 160,0 QC_T170508-__ FTNC04511 TW20S

Wendeschneidplatten - Multi Turn

(mm)
el MaBe (mm)

Abbildung Bezeichnung e elg(gls Geometrie
g g g g % = 1 d t r 0d1
QCMT-CM QCMT  050202-CM e} 5,0 54 2,10 0,2 2,1
050204-CM A|A A 5,0 54 2,10 0,4 23
060204-CM A|A A 6,0 6,4 2,38 04 25
070304-CM AlA A 7,0 74 3,18 04 2,8
080304-CM A|A|O|O|A 8,0 8,4 3,18 0,4 3.4
09T304-CM A 9,0 9,4 3,97 04 34
10T304-CM A|A|O|O|A 10,0 10,4 3,97 04 40
130408-CM A A|O|O|A 12,7 135 4,67 038 55
170508-CM A|A A 16,7 17,5 5,56 08 55
QCGT-CA QCGT 050204-CA A| 50 54 2,10 04 23
060204-CA A 6,0 6,4 2,38 0,4 25
070304-CA Al 70 74 3,18 04 2,8
080304-CA A| 80 8,4 3,18 04 34
10T304-CA A| 100 10,4 3,97 0,4 4,0
130408-CA A| 127 13,5 4,76 08 55
170508-CA A| 167 17,5 5,56 08 55

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Anwendungshereiche

AuBen-/Innendrehen

Anwendungsbereich
= 51\
E
0 >
005 010 015 020 025 030 035
fn (mm/U)
Plandrehen
Anwendungsbereich
E sA
4
MT20
3
MT18
2 |MT12 MT16
] MT10 MT14
0 >
005 010 015 020 025 030 035
fn (mm/U)
Bohren
Bohrvorschubbereiche
€ 0,144 MT20
= MT18
MT16
010 MT14
MT12
0,02
fn (mm)
Offset (Durchmesserausgleich)
. Durchmesser @Dmin ODmax
Bezeichnung (mm) (mm) (mm)
MT10R/L - 2,25D 10 9,85 10,35
MT12R/L - 2,25D 12 11,85 12,35
MT14R/L - 2,25D 14 13,85 14,35 - - - -
MT16R/L - 2,25D 16 15,85 16,35 T
MT18R/L - 1,5D 18 17,85 18,35
MT18R/L - 2,25D 18 17,85 18,35
MT20R/L - 2,25D 20 19,85 20,35 Der Bohrdurchmesser kann durch den Offset-Ausgleich angepasst werden
MT25R/L - 2,25D 25 24,85 25,35
MT32R/L - 2,25D 32 31,85 32,35
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Anwendungsbeispiele

Zur AuBenbearbeitung

Breite: 2.5 || Breite: 3.0-8.0 | | Breite: 1.25-4.5 | | Breite: 0.75-6.3 | | Breite: 3.0-5.0 | | Breite: 1.23-4.28 | | Breite: 1.1-8.0 | | Breite: 3.0-8.0 | | Breite: 2.0-8.0 || Breite: 1.5-8,0
Temax: 3.0 || T-max: 3.0-5.0 | | T-max: 15-50 T-max: 0-6.5 | [@D-max: 30-50 | | T-max 1.5-40 | |T-max: 2.1-9.0 T-max: 14 T-wax: 17-20 || T-max: 10-28
KRMN MRMN B KNG GO GW DC KGGN MGGN
POB
KRGN MRGN TB-M KNGP GS BF DB KGMN MGMN
KNR KGMR/L MGMR
KNRP KRGN MRGN
Zur Innenbearbeitung KNB KRMN MRMN

—

P .

- ¢

4
\

iﬁfE ¢H@ D !
4 A

| crik NN crie [N i [ kcivriL | mcivriL [l KGIURL | MGIURL |
Breite: 0,75-4.02 Breite: 2.0-8.0 Breite: 1.1-8.0 Breite: 1,25-2.8 Breite: 2.0-4.0 | | Breite: 1.5-8,0 Breite: 3.0 Breite: 3.0-8.0
T-wax: 1,3-4.6 T-max: 2,0-8.0 T-max: 2,1-9.0 T-max: 15-2.3 T-max: 7.0-80 | | T-max: 4,0-10 T-max: 3.0 T-max: 35-6.5
NFTG GR GW IG KGMI MRMN KRMN MRMN
NFTF BF KGMN MGGN KRGN
NFTT KRMN MRGN
KGGN
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Anwendungsbeispiele

Zum Axialstechen
A | KGEVRL [l MGEVRIL |
! Breite: 30-4.0 Breite: 15-80
T-max: 4,0-80 T-max: 3.0-9.0
¢
KGMN MGMN {
KGGN MGGN
KRMN MRMN
KRGN MRGN
Breite: 3,0-5.0 Breite: 3.0~4.0 Breite: 4.0
T-max: 12-25 T-max: 10-15 T-max; 20
L3
FGD MGMN KGMN
FGM MFMN KRMN
FMM KGGN
KRGN

Zum Abstechen / Einstechen

Breite: 3.0 Breite: 2.0-5.0 Breite: 2.0-6,0 Breite: 2.0-6.0 Breite: 15-8.0 Breite: 3,0-5.0

T-max: 20 T-max: 10-28 @D-max: 35125 || @D-max: 35-125 OD-maAx: 26-120 @D-max: 30-50

KGMR/L MGMR/L KSP SP KGMN POB
KGGN-S-R
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Technische Informationen - KGT Serie

¢ Die doppelseitigen Platten der KGT Serie reduzieren die Produktionskosten
e Stabile und exakte Bearbeitung dank hochfestem Spannsystem

 Neue Schneidstoffe und neue Technologien garantieren langere Standzeiten
e \/erschiedene Anwendungsmoglichkeiten erhohen die Produktivitat

e Aufgrund der oberen und seitlichen Schneidkanten sind Nutendrehen, Drehen,
Plandrehen oder Kopieren mit nur einer Wendeschneidplatte mdglich, so dass

die Bearbeitungszeit enorm reduziert werden kann

e Uberragende Spanausbringung bei verschiedensten Prozesshedingungen

dank speziellem 3-dimensionalem Spanbrecher

Codesystem fiir Platten

L A A A
KR: KORLOY Toleranz Werkzeugrichtung Breite der Anzahl Schneiden Eckradius Spanbrecher
Grooving Round M: Klasse N: Neutral Schneidkante 1 Schneide 0,2-0,8mm L/R/T/C/
G: Ground R: Rechts 2,0-8,0mm LP/RP/B
L: Links
I Innen
Codesystem fiir Halter
KTG I% I? R{ L 25T25 - :T; T%O
KORLOY Grooving Bearbeitungsart Halter- Werkzeug- Standardschaft Schnittbreite ~ Maxmimaltiefe
E: AuBenbearbeitung ausfiihrung richtung Hohe 25 mm 0,2-0,8mm 8,0- 36,0 mm
I Innenbearbeitung H: Horizontal R: Rechts Breite 25 mm
V: Vertikal L: Links (Fiir Innendrehen:
U: Unterschnitt Mindestdurchmesser
zur Bearbeitung)
KGT Reihe
‘ Anwendung ‘
[ [ \ [ [
‘ Abstechen ‘ ‘ Stechen ‘ ‘ Drehen ‘ ‘ Kopieren ‘ ‘ Spezial
Unterbrochener Schnitt RP Grobes R Grobes
Abstechen Stechen
T Drehen & Multi- C Kopieren B Rohling
Kontinuierlicher Schnitt Stechen
T (KGMI) ) .
Innenbearbeitung - Steigungswinkel angewendet auf LP & RP Spanformer
LP Leichtes P Leichtes - Nur zum Abstechen
Abstechen Stechen - B Spanformer auf Kundenwunsch
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Technische Informationen - KGT Serie

Empfohlene Wendeschneidplatten

Anwendung
Léngsbearbeituni Planbearbeitun Innenbearbeitun Kopierdrehen | Freistechen Sheziclle
= 9 9 9 9 Bearbeitung
=
=
é Geometrie Abb. Abstechen Stechen Drehen Stechen Drehen Stechen Drehen Kopieren Freistechen Speziell
5 4 J :
! - 2 / 0= N
! o | © O
Leichtes Stechen
KGMN A O ©) @)
Grobes Stechen
T
Drehen & Multi-Stechen O @ @ @ @
KGMI T © ©
Innenbearbeitung
KRMN € © @)
Kopieren
LP
Leichtes Abstechen @
KGMR/L RP
Grobes Abstechen @
B
Rohling O @
KGGN A
Aluminum Abstechen O @ O
A
KRGN Aluminium Kopieren @ @
c
KRMI Kopieren @ @
© Erste Wahl O Zweite Wahl
Merkmale
Oben (WSP)
Klemmbereich
< 2

¢ Hochfeste Klemmung > Hohere Zuverlassigkeit
bei der Bearbeitung

¢ Selbstzentrierend > Hohere Genauigkeit
¢ Anti-Vibrations-Design > Feine Oberflachengiite

% 5

Klemmbereich
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Technische Informationen - KGT Serie

Geometrien

L Leichtes Stechen

‘ - Scharfe Schneidkanten
I I O | - Geringer Vorschub
- Komponenten mit
Rohr  Stange  AuBen-  Abstechen kleinem Durchmesser
stechen

R Grobes Stechen

- Verstarkte Schneidkanten

v
HRIN - Hoher Vorschub
- Unterbrochener Schnitt

Stange Unterbrochen  AuBen-

stechen
T Drehen und Multi-Stechen
v hnd - Scharfe Schneidkanten
_ - Verbesserte Spankontrolle
- Lé&ngsdrehen und
Stange AuBen- Langs- Stechdrehen
stechen drehen

C Kopieren und Innenstechen

- Verbesserte Spankontrolle
- Kopieren

%\%E f% - Innenfreistechen

Kopieren  Innenfreistechen

LP Leichtes Stechen

- Verstarkte Schneidkanten
@ Q ( ,,,,,,,, /; - Hoher Vorschub
- Unterbrochener Schnitt

Rohr Stange Abstechen

RP Grobes Stechen

- Verstéarkte Schneidkanten
@ @ ( ,,,,,,,, /% - Hoher Vorschub
- Unterbrochener Schnitt

Rohr Unterbrochen Abstechen - Rechts-/Links-Ausfiihrung
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- Kohlenstoffarme Stéhle
- Kohlenstoffstahl
- Legierungsstahl
- Rostfreier Stahl

- Kohlenstoffstahl
- Legierungsstahl
- Rostfreier Stahl
- Gusseisen

- Kohlenstoffstahl
- Legierungsstahl
- Rostfreier Stahl
- Gusseisen

- Kohlenstoffstahl
- Legierungsstahl
- Rostfreier Stahl
- Gusseisen

- Kohlenstoffstahl
- Legierungsstahl
- Rostfreier Stahl

- Kohlenstoffstahl
- Legierungsstahl
- Rostfreier Stahl
- Gusseisen

Plattenbreite W

Plattenbreite W

Plattenbreite W

ol i il i i g
ouvmoocooo

Plattenbreite W Plattenbreite W

Plattenbreite W

8.0
6.0
5.0
4.0
3.0
20
15

8.0
6.0
5.0
40
3.0
20

40
3.0
20

40
3.0
2.0

0.1 0.2 03 04
fn (mm/U)

,,,,,,, },,,,,,,,,
,,,,,, *,,,,,,,,
,,,,4’ ,,,,,,,
,," ,,,,,,,
,,,’ ,,,,,
————— *,,,,
I —
T T T T T T
005 01 02 03 04 05

fn (mm/U)

,,*,,,
,,,’,,
,,y,
[ ——
,,,*,,
***** >
fffff >
,* ,,,,,
T T T T T
0.05 0.1 0.2 0.3 04
fn (mm/U)
,,,,* ,,,,,,
,,,> ,,,,,,
,,} ,,,,,
,,,> ,,,,,
,,»,,,,
[P y,,
T T T T T
0.05 0.1 0.2 0.3 04
fn (mm/U)
,,,,,,,,,,,, ),,,,,,
,,,,,,,,,, r,,,,,
,,,,,,, y,,,,,
T T T T T
0.05 0.1 0.2 03 04
fn (mm/U)
,,,,,,,, >”””
,,,,,, },,,,,
——————— },,,,
T T T T T
0.05 0.1 02 03 04



Technische Informationen - KGT Serie

Geometrien

B Prizises Einstechen

O &

Rohr Unterbrochen

A Aluminium Stechen

- Geschliffene WSP
- Hohe Prazision
- Verschiedene Schneiden-

langen, Radien

- Kohlenstoffstahl =80
- Legierungsstahl 260
- Rostfreier Stahl £ 50
i 240

- Gusseisen a
30

2,0

T T
005 01 02 03 04
fn (mm/U)

Vv - Scharfe Schneidkante - Aluminiumlegierungen =804 - »---
- - Hohe Prézision - Kuperlegierungen g607 »---
§50 »---
404 - »---
Stange AuBen-  Drehen e
stechen 309 »---
204 -----e- »---
W T T T T T
005 01 02 03 04
fn (mm/U)
Sorten fiir empfohlene Anwendungsbereiche
Reihenfolge Empfohlene Schnittgeschwindigkeit (m/min)
Werkstoff Sorte der ;
Empfehlung 50 100 150 200 800
PC5300 1 70 120
\ \
PC3035 2 [70 130 |
Stahl
NC3225 3 [130 220 |
! !
\ \
NC5330 4 [120 200
PC5300 1 60 105
. PC3035 2 60 110
Legierungs-
tahl
s NC3225 3 [130 200
| |
\ \
NC5330 4 ['90 180 |
|
\
PC5300 1 70 120
Rostfreier ‘ ‘
M| Stahl PC9030 2 70 115
\ \
NC5330 3 75 125
|
PC5300 1 55 90
Gusseisen
NC5330 2 |95 60 |
Nichteisen
Metalle Ho1 1 (200 790
HRSA PC5300 1 20 I 35
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Technische Informationen - Drehen und Einstechen

Auswahl der Wendeschneidplatten

e \orschub - Legen Sie die maximale Vorschubgeschwindigkeit, nach Beriicksichtigung der w
Platteneigenschaften und Funktionsumfang der Maschine (Fmax =W x 0.075), fest

- Die maximale Vorschubgeschwindigkeit sollte nicht groBer sein als der 5

Eckradius der Schneidplatte ®

- Bei der Einstech-Bearbeitung Iésen Sie Probleme mit der Spanabfuhr, indem —
ein schrittweiser Vorschub in kleinen Intervallen gewéhlt wird w

e Schnitttiefe - Die Mindestschnitttiefe sollte groBer sein als der Eckradius der Schneidplatte

- Schneidlast der Maschine bei Festlegung der maximalen Schnitttiefe beachten & o
- Je nach Plattenform sind Ablenkung des Werkstiicks und Freiwinkel dnderbar

Hinweis zum Drehen

¢ Konzipiert, um seitlichen Schneidkréfte von inrem Freiwinkel aufzunehmen; ein Vorteil gegeniiber standardméaBigen 1SO-
Wendeschneidplatten. Die MGT Standardplatte bietet auBerdem einen "Wiper"-Effekt, um die Oberflichengiite zu verbessern.

Hinweis zur Schlicht-Bearbeitung (Offset-Einstellung)

e Nachdem der Einstich auf den gewiinschten Durchmesser
vorgenommen wurde, kann eine kontinuierliche Drehbearbeitung zu einer
gewissen Ablenkung des Werkstiicks (1.) fiihren. Wenden Sie in diesen 0 0D1-0D2
Féllen die aufgefiihrte Formel an, um durch einen Offset dieser Faktoren |2 = 2
den gewiinschten Durchmesser zu erzielen.

¢ Um eine Abweichung des hergestellten Durchmessers (der haufig bei
der Endbearbeitung auftritt) durch Nutzung des Freiwinkels zu vermeiden,
folgen Sie bei der Bearbeitung den angegebenen Hinweisen. Um eine gute
Oberflachengiite ohne Anwendung des Offsets zu erzielen, folgen Sie den

rechts aufgefiihrten Hinweisen. * ’*|V
1.) Stechen Sie bis auf den gewiinschten Durchmesser ein

2.) Ziehen Sie das Werkzeug um insgesamt 6/2 zuriick

3.) AuBendrehen fortsetzen, bis zum gewiinschten Durchmesser

Hinweis zur Multifunktionsanwendung

e MGT-Werkzeuge sind als Multifunktionswerkzeuge fiir Einstechen

und Drehen erhdltlich. Denken Sie bei der Benutzung daran, dass das

Werkzeug eine standardmaBige ISO-Drehanwendung imitiert. Die IOR
Anwendung verwendet einen positiven Freiwinkel, wobei die Schneidkraft -
eines Werkzeugs und die Schnitttiefe in einer Richtung wirken. Dies kann

einen normalen VerschleiB der Schneidplatte verur- X
sachen, dadurch flinrt mdglicherweise nach dem Drehen eine Einstech- B
bearbeitung nicht zu dem gewiinschten Durchmesser am Werkstiick. =l=r==14hk
Um dies auszugleichen, stellen Sie das Werkzeug um 0,1 mm nach =
und fahren es in die Ausgangsstellung des Einstichs zuriick. Falsche Benutzung Richtige Benutzung

Bearbeitung eines Werkstiicks mit einem Radius, kleiner als der Eckradius der Schneidplatte

o Stabilisieren Sie Ihren Werkzeugdruck. MGT-Werkzeuge erzeugen eine Schneidlast, wenn ein Werkstiick
bearbeitet wird, dessen Radius groBer ist als der Eckradius der Schneidplatte (in der Abbildung dargestellt). Die
ungleichmaBig verteilte Schneidkraft kann anfangs zu einem Bruch der Schneidplatte oder des Halters fiihren.

jﬁ 3

Falsche Benutzung
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Technische Informationen - Abstechen und Einstechen

Wendeschneidplatte
Anschnittwinkel Anwendungen Anschnittwinkel 0° (Neutral) Anschnittwinkel 4°-8° Anschnittwinkel 8°-15°
—
0n 40_80
— 8°-15°
Anschnitt- — T T

winkel(°)

4°- Rohr (Rohre und Hohlstangen)
6°- Rohre und Vollstangen

8°- Vollstangen

15°- Vollstangen mit kleinem

Durchmesser

o Abstechen von Vollstangen

o Stehen bleiben eines
Abstechbutzens beim Abstechen

o Vermeidung einer Ablenkung des
Werkstiicks durch die Schnitt-
richtung beim Abstechen

¢ Reduzieren des Abstechbutzens
beim Abstechen von Vollstangen

¢ Reduzieren des Grates beim
Abstechen von Rohren oder
Hohlstangen

o Abstechen von kleinen
Durchmessern und Hohlstangen

* Reduzieren des Grates und
Abstechbutzens beim Abstechen
von kleinen Durchmessern und
Vollstangen

o Erhaltlich fiir groBe Abstechtiefen

Erhéltliche Wendeschneidplatten: MGMR/L, -PS/PT

Auswahl der Wendeschneidplatte

¢ Um Schneidplatte und Schnittbedingungen aufeinander abzustimmen, sollten die folgenden
Faktoren beriicksichtigt werden - Breite der Schneidplatte - Spanbrecher - Sorte und Eckradius

¢ Das Verhéltnis zwischen Schnittbreite und Schnitttiefe
- Neutral, Schneidplatten mit Anschnittwinkel 0° am besten geeignet fiir Anwendungen mit maximaler Schnitttiefe
- In allgemeinem Legierungsstahl betrégt die maximale Schnitttiefe W x 0,8

¢ Wendeschneidplatte mit Anschnittwinkel
Zur Reduzierung von Graten wird die Verwendung von Schneidplatten mit einem Anschnittwinkel empfohlen. Schneidplatten mit
einem groBeren Anschnittwinkel reduzieren zwar Grate, weisen jedoch auch kiirzere Standzeiten auf. Sind Grate akzeptabel, so
empfehlen wir die Benutzung von neutralen Wendeschneidplatten.

Einstellung der Halter Einstellung des Abstechens

¢ Die Kantenhdhe einer Wendeschneidplatte sollte auf +0,1 mm von
der Werkstlickmitte eingestellt werden
Das Abstechen sollte so nahe wie mdglich beim Spannfutter
erfolgen, um Vibrationen zu minimieren

¢ Die Schnittposition sollte genau auf der
Bearbeitungsachse liegen, so dass die
Wendeschneidplatte exakt rechtwinklig zur Mittellinie
steht, um Vibrationen zu minimieren.

0.10/100
90" 10

(0,08 mm + 0,025 x Schnittbreite) max. XT? ,,,,,,, :

Yz

(Hohe der Mitte)

]

Hinweis e Achten Sie auf eine gleichmaBige Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit
¢ Verwenden Sie ausreichend Kihlmittel
¢ Reinigen Sie den Plattensitz griindlich, bevor Sie eine neue Wendeschneidplatte montieren
Benutzung e Tauschen Sie eine abgenutzte Schneidplatte sofort aus, um eine Beschadigung des Werkstiicks zu verhindern

e |st der Spannsitz des Halters abgenutzt oder beschadigt, tauschen sie ihn sofort aus
o Vermeiden Sie ein Schleifen oder Nachschleifen des Spannsitzes

Auswahl des Spanbrechers

¢ Unsere Spanbrecher erzeugen bei der Einstechbearbeitung schmale Spéne, diese bieten in der Regel die folgenden Vorteile:
¢ Geringere Reibung zwischen Spanen und Werkstiick. Dies flihrt normalerweise zu einer besseren Oberflachenglite
¢ Bei einem besseren Spanfluss kann die Vorschubgeschwindigkeit aufgrund geringerer Schneidlasten erhoht werden
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Technische Informationen - Axialstechen

Zum flachen Einstechen

¢ Wirtschaftliche Werkzeuge mit einem MFMN300 MGMN400-M Horizontal MGFHR  Vertikal MGFVR
doppelseitigen Schneidkantensystem
¢ Neu entwickelte Spanbrecher ermdglichen eine
gleichmaBige Spankontrolle fiir verschiedene
Axialstechanwendungen
¢ Verschled_ene I-!alter’ die eine Vielzahl an Optionen Schnittbreite Schnittbreite Bearbeitung 0 Bearbeiteter @
und Vorteilen bieten 3 mm 4mm (24-200 mm (24-200 mm
Zum tiefen Einstechen
¢ Diese Werkzeuge eignen sich fir tiefe Einstiche mit einer einzigen Schneidkante (T-MAx 25mm)
¢ Eine Vielzahl von Spanbrechern ermaglicht Maschinenbedienern ein breites Spektrum an Bearbeitungsfunktionen
e Eine Vielzahl von Haltern deckt einen breiten Anwendungsbereich ab
FGD FGM FMM Horizontal FGHH Vertikal FGVH
Tiefes Axialstechen Breites Axialstechen Breites Axialstechen Bearbeiteter @ Bearbeiteter @
(G Klasse) (G Klasse) (M Klasse) 025-140 mm ?25-140 mm
Halterauswahlsystem * Richten Sie sich nach diesen drei Hinweisen bei der Auswahl der richtigen Schneidplatte und des entsprechenden Halters
WSP und Halter ? T-MAX des Halters Bearbeiteter 0
Wahlen Sie die Wendeschneid- Wéhlen Sie den Halter mit dem Wéhlen Sie die groBte GroBe

platte und den Halter aus, die
entsprechend der Schnittbreite
und der zu bearbeitenden Werk-
stiickform am besten zu Ihrer
Anwendung passen

Wl EF—]
Schnitt-
tiefe

T-MAX

kiirzesten Uberhang aus, der
noch die gewiinschte Schnitt-
tiefe erzielt

des Schafts je nach dem in
der Anwendung notwendigen
Anfangsdurchmesser

Hinweis: Um Vibrationen zu minimieren, verwenden Sie den
kiirzesten Halter in Abhéngigkeit von T-MAX.

Optimierung des Axialstechens

Schrupp-Bearbeitung: Verringern Sie die Schnittgeschwindigkeit
beim Axialstechen um 40 % im Vergleich zum normalen Plandrehen

Schlicht-Bearbeitung: Verringern Sie die Schnittgeschwindigkeit beim Axialstechen um

40 % im Vergleich zum normalen Plandrehen

- ,{/\\‘
Il et
)
|

i ©
|
\I

{

NS

- Plandrehen von
auBen zur Mitte

- Plandrehen von der
Mitte nach auBen

- Einstechen am
Anfangsdurchmesser

Hinweis zum Axialstechen

- Einstechen am An- - Radiusbearbeitung
fangsdurchmesser bis zum EndmaB
bis zur endgiiltigen am Boden
Schnitttiefe und

Plandrehen von der
Mitte nach auBen

- Kontrollieren Sie die
Schneidkantenhdhe in der Mitte
des Werkstiicks

- Drehen Sie zur Mitte und priifen
Sie, dass kein Grat stehen bleibt

- Einstechen auf das
gewiinschte MaB

- Plandrehen von
auBen zur Mitte

o Priifen Sie vor der Bearbeitung die folgenden Faktoren fiir den Halter und stellen Sie sie entsprechend ein

- Fiir eine bessere Oberflachengiite

stellen Sie die Wendeschneidplatte
S0 ein, dass sie exakt rechtwinklig
zur Mittellinie steht
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KGT Halter
KGEHR/L

Zum Nuten, Abstechen, Freistechen und Drehen

WSP
H . T-MAX / Y
I
L
e m—
Rechtsausfirung ” ’ KGGN, KGMN, KGMR/L
— T KRMN, KRGN
h (mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung LR H=(h) w L S ht @Dmax WSP @@ o
KGEHR/L 1616-1.5-T14 ole| 16 16 100 16.2 - 14
2020-1.5-T14 ole| 20 20 125 20.2 - 14 KGMN150-_-_ MHAO512  HWAOL
2525-1.5-T14 ole| 25 25 150 25.2 - 14
1212-2-T08 ole| 12 12 100 12.2 - 8
1616-2-T08 AlA| 16 16 100 16.2 - 8
2020-2-T08 AlA| 20 20 125 20.2 - 8
2525-2-T08 AA 25 25 150 25.2 - 8 KGMN200-_-
1616-2-T12 AlA| 16 16 100 16.2 - 12 KGMR/L200-_-
2020-2-T12 AA| 20 20 125 20.2 - 12 KRMN200-C MHAOST2  HI40L
2525-2-T12 AlA| 25 25 150 25.2 - 12 KGGN200-_-_
1616-2-T17 AlA| 16 16 100 16.2 - 17
2020-2-T17 AlA| 20 20 125 20.2 - 17
2525-2-T17 AlA| 25 25 150 25.2 - 17
1616-2.5-T17 ole| 16 16 100 16.3 - 17
2020-2.5-T17 olel 20 20 125 20.3 - 17 KGMN250-_-_ MHAO512  HW40L
2525-2.5-T17 ole| 25 25 150 25.3 - 17
1616-3-T10 AlA| 16 16 100 16.4 - 10
2020-3-T10 AlA| 20 20 125 20.4 - 10
2525-3-T10 AlA| 25 25 150 25.4 - 10
3232-3-T10 ole| 32 32 170 32.4 - 10
1616-3-T13 AA| 16 16 100 | 164 - 13 Egmﬁ%&'—
2020-3-T13 AlA| 20 20 125 20.4 - 13 KRMIN300-C VHAOST2  HWAOL
2525-3-T13 AlA| 25 25 150 25.4 - 13 KGGN300- -
1616-3-T20 A|A| 16 16 100 16.4 - 20 KRGN300- -
2020-3-T20 AlA| 20 20 125 20.4 - 20
2525-3-T20 AlA| 25 25 150 254 - 20
3232-3-T20 AlA| 32 170 324 - 20
2525-3-T25 AlA| 25 25 150 25.4 - 25
1616-4-T10 Al®| 16 16 100 16.4 - 10
2020-4-T10 oAl 20 20 125 20.4 - 10
2525-4-T10 @Al 5 25 150 254 - 10
3232-4-T10 ole| 3 32 150 324 - 10
1616-4-T15 AlA| 16 16 100 16.4 - 15
2020-4-T15 AlAl 20 20 125 | 204 . 15 Egmgﬂ&;‘—
2525-4-T15 @Al 5 25 150 25.4 - 15 KRINA0O-C BHAGB 6 HW0L
1616-4-T20 oAl 16 16 100 16.4 - 20 KGGNA0O- -
2020-4-T20 AAl 20 20 125 20.4 - 20 KRGN40O-_
2525-4-T20 AlA| 25 25 150 25.4 - 20
3232-4-T20 oAl 32 170 32.4 - 20
1616-4-T25 @Al 16 16 100 16.4 - 25
2020-4-T25 Ao 20 20 125 20.4 - 25
2525-4-T25 AlA| 25 25 150 254 - 25

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
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KGT Halter
KGEHR/L

Zum Nuten, Abstechen, Freistechen und Drehen

H wsP
T-MAX
S w
L
I 3 O
Rechtsausfirung ' ' KGGN, KGMN, KGR,
T KRMN, KAGN
ht
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung L|R H=(h) w L S ht @Dmax WSP @@ o
KGEHR/L 2020-5-T12 ele| 2 20 125 20.5 - 12
2525-5-T12 AlA| 25 25 150 25.5 - 12
2020-5-T15 o|le| 20 20 125 20.55 - 15
2525-5-T15 o|e| 25 25 150 25.55 - 15 KGMN500-_-_ BHAO616  HWS50L
3232-5-T15 o|le| 32 32 170 32.55 15 KRMNS00-C
™ : - KGGN500-_-_
2020-5-T20 AlA| 20 20 125 20.5 - 20 KRGN500-_
2525-5-T20 AlA| 25 25 150 255 - 20
3232-5-T20 AlA|l 32 32 170 325 - 20 BHAOG20  HWSOL
2525-5-T32 AlA|l 25 25 150 255 7 32
2020-6-T12 ele| 2 20 125 20.5 - 12
2525-6-T12 elA| 25 25 150 255 - 12
2525-6-T1 ole| 2 2 1 25. - 1
525-6-T15 > > %0 299 > KGMN600-_-_ BHA0616  HW50L
3232-6-T15 ole| 32 32 170 32.55 - 15 KRMN600-C
2020-6-T20 elA| 20 20 125 20.5 - 20 KGGN60O0-_-_
2525-6-T20 AlA|l 25 25 150 25.5 - 20 KRGN600-_
3232-6-T20 Ale| 32 32 170 32.5 - 20 BHAOG20  HWSOL
2525-6-T32 A 25 25 150 25.5 7 32
2525-8-T16 A 25 25 150 26 - 16
3232-8-T16 ole| 32 32 170 33.05 - 16 KGMN80O- - BHAO616  HWS50L
2525-8-T25 el®e 25 25 150 26 - 25 KRMN800-C
3232-8-T25 ole| 32 32 170 33 - 25 ﬁgGk"BUUL:
2525-8-136 O|A| 25 25 150 26 7 36 GN800-_ BHA0620  HWS50L
3232-8-136 oA 32 32 170 33 - 36
=> Geeignete Wendeschneidplatten: C 19 A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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KGT Halter
KGEHR/L-DOOA (AUTO-TOOL)

Zum Nuten, Abstechen und Drehen

WSP
[ ]
[ Nt "
oD Max ! L
// /7\\\
.
. h \\ / = H
Rechtsausfiihrung o L\ | KGGN, KGMN, KGMRIL,
—~— KRMN
h1[
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung L|R| H=(h) w L [ h1 @Dmax WSP y
KGEHR/L  1010-2-D20A e A 10 10 125 10,2 2 20 KGMN200-_-_ ETNA0412 | TWI15L
1212-2-D25A AlA| 12 12 | 125 | 122 | 2 25 ﬁsm/z'bzg%—— ETNAO12 | TWI5L
1414-2-D25A elo 14 14 125 14,2 - 25 KGGN200-_-_ ETNA0412 | TWI15L
1616-2-D32A e A 16 16 125 16,2 - 32 ETNA0412 | TWI15L
1212-3-D25A AA| 12 12 125 12,4 2 25 KGMN300-_-_ ETNA0412 | TWI15L
1616-3-D32A e e 16 16 125 16,4 - 32 ﬁgm/sfg%'* ETNA0O412 | TW15L
KGGN300-_-_
KGEHR/L-TOO
Zum Axialeinstechen, Nuten und Drehen
WSP
I_I T- MAX
S W
= ©
L
Dmin
N .
Rechtsausfiihrung - @ . KGGN, KGMN, KRMN,
h H KRGN
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung LR H=(h) w L S @Dmin T-MAX WSP P
KGEHR/L 1616-3-T00 o|o 16 16 100 16.4 80 4.8 KGMN300-_-_
KRMN300-C
2020-3-T00 olo| 20 20 125 20.4 80 438 KGGN300- - MHA0512 HW40L
2525-3-T00 elA| 25 25 150 25.4 80 48 | KRGN300-_
1616-4-T00 ole| 16 16 100 16.4 80 48 KGMN400-_-_
2020-4-T00 O|A| 20 20 125 20.4 80 48 ﬁgm‘fggc BHA0616 HW50L
2525-4-T00 e o 25 25 150 25.4 80 48 KRGN400-_
2020-6-T00 ole| 20 20 125 20.5 80 6.0 KGMN600-_-_
KRMN600-C BHA0616 HW50L
2525-6-T00 O|A| 25 25 150 255 80 6.0 KGGNGOO- -
KRGN600-_
=) Geeignete Wendeschneidplatten: C 19 A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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KGT Halter
KGEVR/L-TOO

Zum Axialeinstechen, Nuten und Drehen

WSP
T
‘{ s| % w
® [
L
Dmin
r\
Rechtsausfilhrung — \) - ! KGGN, KGMN, KRMN,
KRGN
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung L|R H=(h) w L S @Dmin T-MAX WSP @ o
KGEVR/L 2020-1.5-T00 ole 20 20 125 235 120 3
2525-1.5-T00 ole 25 25 150 28.5 120 3 KGMN150-_-_ MHA0512 HW40L
3232-1.5-T00 ole 32 32 170 35.5 120 3
2020-2-T00 ole 20 20 125 235 120 3 KGMN200- -
2525-2-T00 ° 25 25 150 28.5 120 3 KRMN200-C MHA0512 HW40L
3232-2-T00 ole 32 32 170 355 120 3 KGGN200-_-_-_
2020-2.5-T00 ole 20 20 125 245 80 4
2525-2,5-T00 ole 25 25 150 29.5 80 4 KGMN250-__ MHA0512 HW40L
3232-2.5-T00 ole 32 32 170 36.5 80 4
2020-3-T00 AlA 20 20 125 25 80 4.8 KGMN300-_-_
KRMN300-C
2525-3-T00 A|lA 25 25 150 30 80 4.8 KGGN300- - MHA0512 HW40L
3232-3-T00 o|e 32 32 170 37 80 4.8 KRGN300-_
2020-4-T00 O|A 20 20 125 25 80 4.8 KGMN400-_-_
KRMN400-C
2525-4-T00 AlA 25 25 150 30 80 4.8 KGGNAOD- - BHA0616 HW50L
3232-4-T00 o|e 32 32 170 37 80 4.8 KRGN400-_
2020-5-T00 ole 20 20 125 29.5 60 6 KGMN500-_-_
KRMN500-C
2525-5-T00 ole 25 25 150 315 60 6 KGGN500- - BHA0616 HW50L
3232-5-T00 ole 32 32 170 385 60 6 KRGN500-_
2020-6-T00 ole 20 20 125 26.5 60 6 KGMN600-_-_
KRMN600-C
2525-6-T00 ole 25 25 150 315 80 6 KGGNGOO- - BHA0616 HW50L
3232-6-T00 ole 32 32 170 385 60 6 KRGN60O-_
2525-8-T00 ole| 25 25 150 335 50 g | KOMNGOO- -
KRMNB00-C BHA0616 HW50L
KGGN80O0- -
3232-8-T00 ole 32 32 170 38.5 50 8 KRGN8OO-_
=> Geeignete Wendeschneidplatten: C 19 A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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KGT Halter
KGEUR/L

Zum Freistechen

WSP
s
S -~ w
3 o
| T-mAx L
Rechtsausfiihrung UT > KRMN, KRGN
h H ’
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung L|R H=(h) w L S @Dmin T-MAX WSsP @@ Ve
KGEUR/L 1616-3 O|A| 16 16 100 19 40 2.8
2020-3 AlA| 20 20 125 23 40 2.8 y
KRMNSOO-C | y1uaos12 | HwaoL
2525-3 O|A| 25 25 150 28 40 2.8 KRGN300-_
3232-3 ole| 32 32 170 35 40 2.8
1616-4 o|le| 16 16 100 19 40 2.8
2020-4 O|A| 20 20 125 23 40 2.8 KRMNAOO-C | oy | e
2525-4 Ale| 25 25 150 28 40 2.8 KRGN400-_
3232-4 ole| 32 32 170 35 40 2.8
2020-5 ole| 20 20 125 235 50 3.3 CANG00.C
2525-5 o 25 25 150 28.5 50 3.3 KRGN500. | BUAB16 | HWSOL
3232-5 ole| 32 32 170 35.5 50 33
2020-6 ole| 20 20 125 235 50 33 (VNG00
2525-6 O|A| 25 25 150 28.5 50 33 KRGN6OO- BHAOB16 | HW50L
3232-6 o 32 32 170 35.5 50 33
2525-8 ole| 25 25 150 28.5 65 33 §
KRMNBOO-C | gno616 | HwsoL
3232-8 ole| 32 32 170 355 65 33 KRGN800-_

=) Geeignete Wendeschneidplatten: C 19

A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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KGT Halter
KGFVR/L

Zum Axialeinstechen
| WSP
W|
s ©)
! lj fre
i ! )
' BDMAX
Rechtsausfiihrung ) KGMN, KRMN, KGGN,
. ,
/A " KRGN
/
(mm)
Schraube | Schliissel
Bezeichnung LR H=(h) w L S @Dmin @Dmax T-MAX WspP @@‘ P a
KGFVR 325-34/50-T10 e 2 25 150 36 34 50 10
AL s amoTar i B B e e R I [ ol
- - o) R
KRMNSOO-C | \unos12 | HwaoL
KGFVR 325-54/85-T15 e 2 25 150 41 54 85 15 | KGGN300-_-_
KGFVL 325-60/120-T20 o 25 25 150 41 60 120 20 | KRGN300-_
KGFVL 325-112/200-T20 16 25 25 150 41 112 200 20
KGFVR 425-32/50-T15 e 25 25 150 41 32 50 15
KGFVR 425-42/60-T15 e 2 25 150 41 42 60 I
KGFVRIL  425-44/70-T20 AlA] 25 25 150 455 44 70 20 | KRMNA0O-C
KGFVR 425-52/85-T15 e 2 25 150 41 52 85 15 | KGGN40O-_-_
KGFVR/L  425-60/120-T20 AlA| 25 25 150 455 60 120 20 | KRGN40O-_
KGFVR/IL  425-112/200-T20 AlA| 25 25 150 455 112 200 20
KGFVR 525-50/80-T20 e 2 25 150 46 50 80 20
KGMN500-_-_ | BHAOB16 | HWS50L
KGFVR 525-100/150-T20 e 2 25 150 46 100 150 20 | KAMN500-C
KGFVR 525-140/200-T20 e 25 25 150 46 140 200 20 | KGGN500-_-_
KGFVR 525-200-T20 e 25 25 150 46 200 - 20 | KRGNS00-_
KGFVR 625-48/85-T20 e 25 25 150 46 48 85 20| cavmeoo- -
KGFVR 625-73/150-T20 e 25 25 150 46 73 150 20 | KRMNGOO-C
KGFVR 625-138/250-T20 e 2 25 150 46 138 250 20 | KGGNBOO-_-_
KGFVR 625-250-T20 e 2 25 150 46 250 - 20 | KRGN60O-_
=> Geeignete Wendeschneidplatten: C 19 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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KGT Halter
KGFHR/L

Zum Axialeinstechen

WSP
: "
ZQDstx T-MAX L
\
/ )
Rechtsausfiihrung l N H{ KGMN, KRMN, KGGN,
/1/ KRGN
/
(mm)
Schraube | Schliissel
Bezeichnung L | R | H=(h) w L S @Dmin @Dmax T-MAX WSP @@’ Vs
KGFHR/L 320-34/50-T10 [ ] 20 20 150 20,5 34 50 10
320-44/70-T15 [ J 20 20 150 20,5 44 70 15 KGMN300-_-_
320-64/100-T15 [ ] 20 20 150 20,5 64 100 15 KRMN300-C
325-34/50-T10 O|® 25 25 150 25,5 34 50 10 KGGN300-_-_ MHA512|  HW40L
325-44/70-T15 [O}K 25 25 150 25,5 44 70 15 KRGN300-_
325-64/100-T15 O|e 25 25 150 25,5 64 100 15
420-34/50-T16 [ ] 20 20 150 20,5 34 50 16
420-42/70-T16 [ ] 20 20 150 20,5 42 70 16
420-62/120-T16 [ J 20 20 150 20,5 62 120 16
420-112/200-T16 (] 20 20 150 20,5 112 200 16
425-34/50-T20 A 25 25 150 25,6 34 50 20
425-40/60-T10 [O}K 25 25 150 25,6 40 60 10 KGMN400-_-_
425-44/70-T10 O 25 25 150 25,6 44 70 10 KRMN400-C
425-44/70-T20 A A 25 25 150 25,6 44 70 20 KGGN400-_-_
425-84/92-T20 O}k J 25 25 150 25,6 84 92 20 KRGN400-_
425-60/120-T20 A A 25 25 150 25,6 60 120 20
425-110/170-T12 O |0 25 25 150 25,6 110 170 12
425-112/200-T20 A A 25 25 150 25,6 112 200 20
425-140/160-T13 0|0 25 25 150 25,6 140 160 13
425-154/173-T13 O |0 25 25 150 25,6 154 173 13 BHA0616 | HW50L
425-200-T20 [ ] 25 25 150 25,6 200 - 20
525-50/80-T15 [ ] 25 25 150 25,6 50 80 15
525-50/80-T25 [ J 25 25 150 25,6 50 80 25
525-70/110-T15 o 25 | 25 | 150 | 256 | 70 | 10 | 15 | <OMNIO0-
525-70/110-T25 [ J 25 25 150 25,6 70 110 25 KGGN500- -
525-100/150-T25 [ ] 25 25 150 25,6 100 150 25 KRGNSOO—_ -
525-140/200-T25 ® 25 25 150 25,6 140 200 25 -
525-190/220-T10 O|e 25 25 150 25,6 190 200 10
525-200-T25 [©}K 25 25 150 25,6 200 - 25
625-55/120-T25 O 25 25 150 25,6 55 120 25 KGMN600-_-_
625-170/190-T10 [©}K 25 25 150 25,6 170 190 10 KRMN600-C
625-190/220-T10 [ORN ] 25 25 150 25,6 190 200 10 KGGN600-_-_
KRGN600-_
=> Geeignete Wendeschneidplatten: C 19 A Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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KGT Halter
KGIUR/L

Zum Freistechen

W WSP
" B
Rechtsausfiihrung KRMN. KRGN
(mm)
Schraube | Schliissel
Bezeichnung LR (1])] 0d L e T-MAX H S WSP @ P
KGIUR/L 3520-3 AlA| 35 20 150 45 3.5 18 13
KRMN300-C
4025-3 AlA| 40 25 200 50 3.5 23 15.5 KRGNa0D. | MHAOS12| HW40L
5032-3 ole| 50 32 250 65 3.5 30 19
3520-4 olo| 35 20 150 45 3.5 18 13
KRMN400-C
4025-4 olo| 40 25 200 50 3.5 23 15.5 KRGN4oD. | MHAOS12| HW4OL
5032-4 ole| 50 32 250 65 3.5 30 19
40255 ole| 40 25 200 50 3.5 23 15.5 !
';2“"35000 MHAO512| HW40L
5032-5 ole| 50 32 250 65 3.5 30 19 GNS00-_
4025-6 ole| 40 25 200 50 3.5 23 15.5 ]
KRMIN60O-C | \1inos12| HwaoL
5032-6 ole| 50 32 250 65 3.5 30 19 KRGN60O-_
4025-8 ole| 40 25 200 50 3.5 23 185 !
';F;Mmsooc MHAO512|  HW40L
5032-8 ole| 50 32 250 65 3.5 30 22 GN800-_

o AuBere WSP: min. Bearbeitungsdurchmesser (@D) gréBer als 50 mm

=) Geeignete Wendeschneidplatten: C 19
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KGT Halter
KGIVR/L

Zum Nuten, Kopierdrehen und Drehen
wsp

Rechtsausfiihrung

KGMI, KGMN, KGGN,

KRMI, KRMN
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung LR [1])] 0d L 2 T-max H S WSP @)\\\\\\\\\ Ve
KGIVR/L 2016-1.5 ole 20 16 125 35 4 15 12 MHB0410 HW30L
2520-1.5 o|e 25 20 150 45 6 18 15.5 KGMN150-_-_ MHB0410
3225-1.5 [OAN ) 32 25 200 45 7 23 19 MHA0512 HW40L
2516-2 [OAN ) 25 16 125 35 6.5 15 14
155 KGMI200-_-T MHB0410 HW30L
2520-2 A A 25 20 150 45 6.5 18 E KRMI200-C
3225-2 A A 32 25 200 45 7 23 19 MHB0512 HW40L
2516-2.5 . 14
(ONN ] 25 16 125 35 6.5 15 MHBO410 HW30L
2520-2.5 o|e 25 20 150 45 6.5 18 15.5 KGMN250-_-_
3225-2.5 ole 32 25 200 45 7 23 19 MHA0512 HW40L
2520-3 A A 25 20 150 45 6.5 18 15.5 KGMI300- -T MHB0410 HW30L
3225-3 A A 32 25 200 45 7 23 19 KRMISOOTC MHA0512 HW40L
4032-3 A A 40 32 250 55 7.5 30 22.5 BHA0616 HW50L
2520-4 A A 25 20 150 45 6.5 18 15.5 I MHB0410 HW30L
3225-4 A A 32 25 200 45 7 23 19 KRMI 400?0 MHA0512 HW40L
4032-4 A A 40 32 250 55 75 30 22.5 BHA0616 HW50L
3225-5 o|e 32 25 200 45 7.5 23 19.5 KGMN500-_-_ MHA0512 HW40L
KRMN500-C
4032-5
o|e 40 32 250 55 8.5 30 235 KGGN500-_-R BHA0616 HW50L
KGGN500-_-A
3225-6 o|e 32 25 200 45 75 23 19.5 KGMN600-_-_ MHA0512 HW40L
KRMN600-C
4032-6
o|e 40 32 250 55 8.5 30 235 KGGN6O0O-_-R BHA0616 HW50L
KGGN600-_-A
4032-8 o|e 40 32 250 55 8.5 30 235 KGMN800-_-_ BHA0616 HW50L
KRMN800-C
4540-8 o|e 45 40 300 70 8.5 37 26.5 KGGN800-_-R BHA0616 HW50L
KGGN800-_-A
=) Geeignete Wendeschneidplatten: C 19 A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Technische Informationen - KGTB

KGTB Serie

* Abstechen mit bestehenden KGT Wendeschneidplatten.

¢ Wirtschaftliche Bearbeitung mit doppelseitiger Wendeschneidplatte.
e Speziell entworfene Kerbe fiir starke und stabile Klemmung.

¢ Einfacher Wechsel der Wendeschneidplatte mit Verwendung
exklusiven Schliissels.

Codesystem
KGTTB

KGTB System

Breiter Klemmungsbereich
Bessere Stabilitit

30
I

Schafthdhe

Klemmung der Wendeschneidplatte

(1)

Fiihre den Stiftschliissel in
die Messernische.

KGTB

150°

(mm)

32
I

Schaftbreite
(mm)

Nach der Drehung des Griffes auf 45°-160°
zur Lockerung des Plattensitzes, klemme die
Wendeschneidplatte auf den Sitz

Dmax

Speziell entworfene Kerbe

Feste Klemmung und starke
Strapazierfahigkeit

Einfacher Wechsel der WSP

S
(T)

Einschneidig

@ Drehung: Ausspannung
@ = @ Drehung: Einspannung

@

Vervollstandige die Klemmung
nach Bewegung des Schliissels zur
Ausgangsposition

L Abb. 1 s N Abb. 3
T (
hl WA/ o hl Wip
. < N
%: n L -1 150° L
Dmax Dmax
150° _ w
(/ /< Abb. 2 ;- Abb. 4
h H \ Z o h L | Pz
O,
W L ! 150° L
(mm)
Bezeich L H w w L h | 0D Max® | @D Max® Platt Schitissel Abbild
ezelichnun ager ax ax atte naun
g g = g
KGTB 15265 A 26 2.4 1.0 150 21 26 4
KG_ _150-_-_
1532 A 32 2.4 150 25 26 1
20265 A 26 24 1.8 150 21 50 39 KG_ _200-_-_KG__200S-_R" 4
2032 A 32 2.4 1.8 150 25 50 39 KG_ _200-_-_KG__200S-_R" 1
30268 A 26 2.4 150 21 100 39 KG_ _300-_-_KG__300S-_R" E(W12?t3 4
sepa
3032 A 32 2.4 150 25 100 39 KG_ _300-_-_KG__300S-_R” | g bestellen) 2
4026S A 26 3.2 150 21 100 39 KG_ _400-_-_ KG_ _400S-_R" 4
4032 A 32 3.2 150 25 100 39 KG_ _400-_-_ KG_ _400S-_R" 2
5032 A 32 4 150 25 120 49 KG_ _500-_-_ KG__500S-_R" 2
6032 A 32 5.2 150 25 120 49 KG_ _600-_-_KG__600S-_R" 2
8032s" A 32 6.2 150 25 80 59 KG_ _800-_-_KG__800S-_R" HW30L 3

(1) Schraubenspannung
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(2) 1 Schneidkante verwenden

(3) 2 Schneidkanten verwenden

(4) 1 Schneidkante Wendeschneidplatte verwenden



Geeignete Wendeschneidplatten fiir KGT

MaBe (mm)
A g Bezeichnung B8 8 8| 8L S Geometrie
KGMN-L KGMN  200-02-L o|alalalolalo 20 | 02| 20 [ 17 ] -
300-02-L e|ale|alolalo 30 |02 20 | 23] - i T &
Stechen 400-02-L o|Alala AlO 40 [ 02 ] 20 | 33| - NS
500-03-L NN olo 50 03| 25 | 41| -
500-05-L o 50 | 05| 25 | 41 | - EQ; m
600-03-L Alole olo 60 | 03 | 25 | 51 | - v
KGMN-R KGMN  150-015-R ojee olo 15015 16 | 12 | - a] -
200-02-R ealala| [a]o 20 | 02| 20 |17 - — \i
300-02-R o|AlAlaA AlO 30 02| 2 | 23] -
Stechen 400-03-R ® A |A| A A | O 40 | 03 20 33 B @:@j D
500-03-R AlA oo 50 03| 25 | 41| - He
600-03-R o|AlaA e|0 60 | 03 | 25 | 51 | -
800-04-R Ale olo 80 | 04 | 30 | 61| -
KGMN-T KGMN  150-015-T ojee ole 15015 16 | 12 | -
200-02-T o|alajalo|ale 20 | 02| 20 |17 ] -
250-02-T olo|e o 25 02| 2 | 20] -
300-02-T o|alajalo|ale 30 02| 2 | 23] -
300-04-T o|Alajalo|ale 30 |04 ] 20 | 23] -
300-08-T o o 30 | 08| 20 | 23| -
Stochen- 400047 |o|a|a|aloa]e 40 |04 | 20 | 33| -
400-08-T NNEINNEND 40 [ 08 ] 20 [ 33| -
500-04-T o|Alajalo|e]e 50 | 04 | 25 | 41| -
500-08-T o|Alo|e ole 50 | 08| 25 | 41| -
600-04-T o|Alajalo|e]e 60 | 04 | 25 | 51| -
600-08-T o|Alajalo|o]e 60 | 08| 25 | 51| -
800-08-T o|Alala ole 80 | 08| 30 | 61| -
KGMI-T KGMI 200-02-T AlA AlO 20 | 02| 20 [ 17 ] -
300-04-T AlA AlO 30 | 04| 20 | 23] -
Stechen- 400-04-T AlA AlO 40 [ 04 | 20 | 33| -
Innen
KGMR-RP KGMR  200-6D-RP NNEIEE 20 | 02| 20 | 17 | 60
KGML-RP 200-8D-RP o 20 [ 02| 20 | 17 | 80 4% :Ep\bi
200-15D-RP oA olo 20 |02 ] 20 | 1,7 ] 15
300-6D-RP NNEINNE 30 02| 2 | 23] 60 @j ﬁ
300-15D-RP e|alo|o]o 30 | 02| 20 | 23| 15 C
400-4D-RP oA olo 40 [ 03] 20 | 33 | 40 v
Abstechen 400-15D-RP oA olo 40 [ 03] 20 [ 33 ] 15
KGML  500-4D-RP o 20 [ 02| 20 | 17 | 60
200-15D-RP ol a o 20 | 02| 20 [ 17 ] 15
300-6D-RP ol a o 30 02| 20 | 23] 60
300-15D-RP ola o 30 |02 ] 20 | 23| 15
400-4D-RP olo o 40 | 03 | 20 | 33 | 40
400-15D-RP olo o 40 | 03| 20 | 33 | 15
KGMR-LP KGMR  200-6D-LP AlA olo 20 [ 02| 20 [ 17 ] 60 -
KGML-LP 200-15D-LP AlA AlO 20 | 02| 2 [17] 15 | = .
200-8D-LP o 20 | 02| 20 | 17 | 80
300-6D-LP AlA AlO 30 02| 2 | 23] 60 @j@
300-15D-LP oA NES 30 |02 ] 20 | 23| 15 C
400-4D-LP oA olo 40 [ 03] 20 | 33 | 40 v
400-15D-LP ole AlO 40 03] 20 [ 33 ] 15
Abstechen 500-4D-LP o|a o 50 | 03 | 25 | 41 | 40
KGML  200-6D-LP AlAlA 20 [ 02| 20 | 17 | 60
200-15D-LP ol a o 20 02| 20 | 17 ] 60
300-6D-LP ol a o 20 |02 ] 20 | 1,7 ] 15
300-15D-LP ola o 3002 20 | 23] 60
400-4D-LP ola o 30 02| 20 [ 23] 15
400-15D-LP ol A o 40 | 03 | 20 | 33 | 40
400-15D-LP A 40 | 03| 20 | 33 | 15

'B' Geometrien kdnnen auf Kundenbediirfnisse angepasst werden
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Geeignete Wendeschneidplatten fiir KGT

Sorten MaBe (mm)
Anwendung Abbildung Bezeichnung g ﬁ § § 2 § :‘.:” § E Geometrie
glglggglglcEs(8| v | r| 1| da]a
KGGN-B KGGN  265-015-B o 0 0[265[015| 20 | 23 | -
300-020-B O O 01300220 |23 -
300-040-B O O 01300420 |23 -
315-015-B O O 01[315/0,15| 20 | 2,3 -
400-040-B O O O| 40 04| 20 | 33 -
400-080-B o) o) ol401]08|20 |33 -
415-015-B o 41510,15| 20 | 3,3 -
Stechen 478-055-8 o 4781055 20 | 33 | -
500-080-B O @) O 501]08)| 25 | 4,1 -
515-015-B o 51510,15| 25 | 4,1 -
600-080-B o 6,0 | 0,8 | 25 | 511 -
600-120-B o) 60|12 |25 |51 -
800-080-B O 80|08 | 30 | 6,1 -
800-120-B o) 80|12 |3 |61 -
KRGN-A KRGN  300-A A 30 15|20 |23 -
400-A A 40 |20| 20 | 3,3 -
A's“tg‘égg:l"‘ 500-A A 50| 25|25 | 41 | -
600-A A 6,0 | 3,0 | 25 | 5.1 -
800-A AlO 80 |40 |30 | 61| - a
KRMN-C KRMN  200-C NNSNEOINE 201020 |17 ] - 5|
300-C NINNEIFYN 30 1520 |22 - = -
Profilieren 400-C AlA A O A|A 40120 20 | 32| - |
Freistechen 500-C o|lA|Alo|AlaA 50 (25| 25|40 | - @JD
600-C ola|ale|alo 60|30/ 25 | 50| - a
800-C A A A|O® A A 80|40 | 30 | 6,0 -
KGGN-A KGGN  200-02-A A[20102] 20 | 17| - o
300-02-A A|30/02] 20 |23]| - \%
g';m;m 400-04-A Al 40|04 | 20|33 - Q
500-04-A Al 50|04 25|41 - -
600-04-A A|60|04| 25|51 - !
KGGN-R KGGN  200-02-R olo 20 02|20 | 1,7 | - 9| :
300-02-R o 30 0220 |23 - I N
300-04-R o 30 04| 20| 23| -
‘fggfe'g]':n 400-03-R ololo 40103 |20 |33 - CD‘ ﬁ
500-03-R o o 50 03|25 | 41| - "
600-03-R o o 600325 |51 -
800-04-R o o 80|04 |30 |61 -
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Wendeschneidplatten mit zwei Schneiden fiir bessere Wirtschaftlichkeit

MGT Serie

¢ Multifinktionsbetrieb - Reduzierung der Zykluszeit und Steigerung der Produktivitdt durch die Moglichkeit,
Einstechen, Drehen, Plandrehen oder Kopieren in einer Anwendung durchzufiihren.
¢ Einsparung von Zeit und Werkzeugkosten - Ein einziges Werkzeug fiir eine Vielzahl von Anwendungen einsetzbar,
dadurch reduziert sich die Anzahl bendtigter Werkzeuge.

¢ Die hervorragende Oberflichengiite wird durch die flache Schneidkantengeometrie
auch bei der Schruppbearbeitung mit hohem Vorschub erreicht.

Geometrie des Spanbrechers

MGM(G)N-M . gpeziell entwickelter Spanbrecher mit MGMN-G - Der speziell entwickelte Spanbrecher MRMN-M -Volle Radiusgeometrie filr MFMN300
mittlerer Anordnung fiir gleichméBigeren ermdglicht schmalere Spéne fiir einen Anwendungen, die eine
Spanfluss im Vergleich zu herkdmmlichen besseren Spanfluss Profilbearbeitung erfordern
Geometrien mit flacher Oberseite - Speziell fiir Einstechanwendungen - Fiir das Hinterdrehen
- GleichméBiger Spanfluss durch konvexe entwickelt erhdltlich :
Erhebungen bei der AuBenbearbeitung . Der speziell entwickelte
- Spanbrecher fiir Dreh- und Einstech- s P P
panbrecher ermdglicht
anwendungen e
schmalere Spéne fiir
MRGN-A - Speziell entwickelte stark positive Geometrie | MGMR/L-PS . scharfe Schneidkante zur Bearbeitung MGMR/L-PT . starkere Schneidkante mit einen besseren Spanfluss
ideal zur Bearbeitung von Aluminium von kohlenstoffarmem Stahl und Edelstahl negativen Schneidriicken * Spanbrecher speziell
- Die hochglanzpolierte Spanfliche des - Speziell entwickelter Spanbrecher fiir - Filr Vorschiibe und fiir das Axialstechen
Spanbrechers ermdglicht einen optimalen schmalere Spéne und besseren Spanfluss Bearbeitung von Stabstéhlen konzipiert
Spanfluss bei der Bearbeitung von - Hohe Vorschiibe und die Bearbeitung - Schmalere Spéne fir einen MGGN-A
Aluminium kleiner Durchmesser sind mdglich besseren Spanfluss
MGMN-L - Scharfe Schneidkante MGMN-R - Starke Schneidkante MGMN-T - Zum Drehen und Einstechen
- Geringer Schnittwiderstand - Fiir Bearbeitungsprozesse mit hohen - Geringere Spanbreite und o
- Fiir den Einsatz in CNC-Maschinen, zur Vorschiiben gleichméBige Spankontrolle | - GleichméBiger Spanfluss
Bearbeitung Kleiner Durchmesser auf CNC durch Erhebungen an der - Geringere Neigung
oberen Ecke zur Bildung einer
Aufbauschneide
Abstechen (MGMN / MGMR/L)
Schnittgeschwindigkeit vc (m/min) Vorschub fn (mm/U)
Werkstoff CVD PVD Unbeschichtet Schnittbreite (mm)
NC3120 | NC3030 | NCM325 | NC5330 | PC8110 | PC5300 | PC6510 ST30A 2 3 4 5 6
Kohlenstoffstahl 80-200 80-180 80-180 0,02-0,15 0,03-0,20 0,08-0,30 0,10-0,40 0,12-0,5
Legierungsstahl 70-150 70-150 70-150 70-150 70-150 0,02-0,15 0,03-0,20 0,08-0,30 0,10-0,40 0,12-0,5
Gusseisen 50-100 50-100 50-100 0,05-0,12 0,10-0,25 0,10-0,30 0,10-0,35 | 0,10-0,40
Rostfreier Stahl 50-120 50-120 50-120 60-140 0,02-0,10 | 0,03-0,15 0,08-0,25 0,10-0,35 | 0,12-0,40
NE Metall (Al, Cu) 200-450 0,05-0,10 0,05-0,20 0,05-0,25 0,05-0,30 | 0,05-0,35
Plandrehen (FGD / FGM / FMM / MFMN / MGMN)
Schnittgeschwindigkeit vc (m/min) Vorschub fn (mm/U)
Werkstoff CVD PVD Unbeschichtet Schnittbreite (mm)
NC3030 NC5330 NC3120 NC6315 PC8110/PC5300 HO1 3 4 5
Kohlenstoffstahl 100-160 100-160 0,05-0,10 0,05-0,12 0,05-0,15
Legierungsstahl 50-130 50-130 50-130 200-800 0,05-0,10 0,05-0,12 0,05-0,15
Gusseisen 120-150 120-150 0,05-0,10 0,05-0,12 0,05-0,15
Rostfreier Stahl 60-150 60-150 0,05-0,10 0,05-0,12 0,05-0,15
NE Metall (Al, Cu) 0,05-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15
Einstechen, Drehen (MVGMN / MRMN)
Schnittgeschwindigkeit ve (m/min) Vorschub fn (mm/U)
Werkstoff CVD PVD Unbeschichtet Schnittbreite (mm)
NC3120 NC3030 NC5330 PC5300 ST30A ST20 0,5-1,0 1,0-2,0 2-3 3-4 4-5 5-6
Kohlenstoffstahl 80-200 80-200 80-180 80-120 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,10 0,05-0,12 0,05-0,15 0,05-0,20
Legierungsstahl 80-180 80-180 80-180 80-160 80-120 80-120 0,03-0,07 0,04-0,08 0,05-0,08 0,05-0,10 0,05-0,12 0,05-0,15
Gusseisen 60-130 60-130 0,03-0,07 0,04-0,08 0,05-0,08 0,05-0,10 0,05-0,10 0,05-0,12
Rostfreier Stahl 60-100 60-100 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,10 0,05-0,12 0,05-0,12 0,05-0,15
NE Metall (Al, Cu) 150-400 0,05-0,12 0,05-0,15 0,05-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,10-0,20
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Korloy Hauptkatalog Drehen

MGT - MGEHR/L

Zum Nuten, Abstechen, Profilieren, Freistechen und Drehen

WSP
T
= J@ '
L
Rechtsausfiihrung v :\S—() MGGN, MGMN, MGMR,
n H MRGN, MBMN
(mm)
Klemmschraube Schliissel

Bezeichnung L|R H=(h) w L S T-MAX WSP @@ Ve
MGEHR/L  1616-15 ole 16 16 100 162 14 MGMN150-G LTX0514 Tw20L
2020-15 o|a 20 20 125 20,2 14 LTX0514 Tw20L
2525-1.5 ole 25 25 150 252 14 LTX0514 TwaoL
1212-2 ole 12 12 100 14,25 14 MGMN200-G MHAO5 12 HWA40L
1616-2 oo 1 16 100 16,25 14 MewRao - MHAO512 HW40L
2020-2 AlA 20 20 125 20,25 14 MHAO512 HWA40L
2525-2 o 25 25 150 2525 14 MHAO5 12 HWA40L
1616-2.5 ole 16 16 100 16,3 16 MGMN250-G MHAO512 HWA0L
2020-2.5 ole 20 20 125 20,3 16 MGMN250-M MHAO512 HWA40L
2525-2.5 ole 25 25 150 253 16 MHAO512 HWA40L
1616-3 e |a 16 16 100 16,35 18 MGMN300-__ BHAO616 HW50L
2010-3-T20 olo 20 10 150 10,35 20 mgﬁn’\»‘fs%%ﬁm BHA0616 HW50L
2020-3 AlA 20 20 125 20,4 18 MGMR300-_ - BHA0G16 HWS50L
2020-3-T10 ole 20 20 125 20,4 10 MGMN300-__-L/R BHA0G16 HWS0L
2525-3 ole 25 25 150 254 18 BHAOG16 HWS0L
2525-3-T10 ole 25 25 150 254 10 BHAOG16 HWS0L
2525-3-T23 o 25 25 150 254 23 BHA0G16 HWS0L
3232-3 ole 32 32 170 32,4 18 BHAOG16 HWS0L
3232-3-T10 olo 32 32 170 324 10 BHAOG16 HWS0L
2020-4 o 20 20 125 20,4 18 MGNIN40O-M/T_ BHAO616 HW50L
2020-4-T10 ole| 20 125 204 10 o M BHAOG16 HW50L
2525-4 oo 2 25 150 254 18 MGMRA00-_ - BHAOG16 HWS0L
2525-4-T10 ole 25 25 150 25,4 10 MGMN400-__-L/R BHA0G16 HWS0L
3232-4 ole 32 32 170 32,4 18 BHAOG16 HWS0L
3232-4-T10 olo 32 32 170 324 10 BHAOG16 HWS0L
2020-5 ole 20 20 150 20,5 23 MGMN500-M/T BHAO616 HW50L
2020-5-T15 olo 20 20 150 205 15 mg&%@%%ﬁm BHA0616 HW50L
2525-5 AlA 25 25 150 255 23 MGMRS00-_ - BHAOG16 HWS0L
2525-5-T15 olo 25 25 150 25,5 15 MGMNS500-__-L/R BHAOG16 HWS0L
3232-5 oA 32 32 170 325 23 BHAOG16 HWS0L
3232-5-T15 olo 32 32 170 325 15 BHAO616 HW50L
2020-6 oA 20 20 125 206 23 MGMNG00-M BHAOG16 HWS0L
2020-6-T15 oo 20 20 125 20,6 15 mgm%%%ﬁm BHAO616 HWS50L
2525-6 ole 25 25 150 256 23 BHAO616 HW50L
2525-6-T15 olo 25 25 150 256 15 BHAOG16 HWS0L
3232-6 ole 32 32 170 326 23 BHAOG16 HWS0L
3232-6-T15 olo 32 32 170 326 15 BHAO616 HW50L
2525-8 ole 25 25 150 26,1 28 MGMNB00-M BHAOG16 HWS0L
2525-8-T15 olo 25 25 150 26,1 15 MRMN00-M BHA0G16 HWS0L
3232-8 ole 32 32 170 331 28 BHAOG16 HWS0L
3232-8-T15 olo 32 32 170 33,1 15 BHAOG16 HWS0L
2525-6A ole 25 25 150 256 23 MRGN600-A BHAO616 HW50L
2525-6A-T15 olo 25 25 150 256 15 BHAOG16 HWS0L
3232-6A olo 32 32 170 326 23 BHAOG16 HWS0L
3232-6A-T15 olo 32 32 170 326 15 BHAO616 HW50L
2525-8A ole 25 25 150 26,1 28 MRGNB00-A BHAOG16 HWS0L
2525-8A-T15 oo 25 25 150 26,1 15 BHAOG16 HWS0L
3232-8A olo 32 32 170 331 28 BHAO616 HW50L
3232-8A-T15 olo 32 32 170 331 15 MRGNB00-A BHAOG16 HWS0L
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MGT - MGEUR/L

Zum Profilieren und Freistechen

o WspP
Ay ]
—*T—MAX
45° 2 L
Rechtsausfiihrung ) ! MRGN, MRMN
Klemmschraube Schliissel

Bezeichnung L R H=(h) w L S T-mAx WSP M 7
MGEUR/L 2525-6A [N e 25 25 150 29 4 MRGN600-A BHA0616 HW50L
3232-6A [ON e 32 32 170 36 4 BHA0616 HW50L
2525-8A [o e 25 25 150 30 5 MRGN800-A BHA0616 HW50L
3232-8A o| O 32 32 170 37 5 BHA0616 HW50L
2525-2 [¢) 25 25 150 28 2 MRMN200-M BHA0616 HW50L
2020-3 o| e 20 20 125 23 3 MRMN300-M BHA0616 HW50L
2525-3 o| e 25 25 150 28 3 BHA0616 HW50L
3232-3 o| O 32 32 170 35 3 BHA0616 HW50L
2020-4 [ON e 20 20 125 23 3 MRMN400-M BHA0616 HW50L
2525-4 o| e 25 25 150 28 3 BHA0616 HW50L
3232-4 [ON e 32 32 170 35 3 BHA0616 HW50L
2020-5 [ON e 20 20 125 24 4 MRMN500-M BHA0616 HW50L
2525-5 LN 25 25 150 29 4 BHA0616 HW50L
3232-5 [ON e 32 32 170 36 4 BHA0616 HW50L
2020-6 [ON e 20 20 125 24 4 MRMN600-M BHA0616 HW50L
2525-6 o| e 25 25 150 29 4 BHA0616 HW50L
3232-6 o0 32 32 170 36 4 BHA0616 HW50L
2525-8 [o e 25 25 150 30 5 MRMN800-M BHA0616 HW50L
3232-8 o| O 32 32 170 37 5 BHA0616 HW50L
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Korloy Hauptkatalog Drehen

MGT - MGEVR/L

Zum Nuten, Profilieren und Drehen

WSP
-4 ®
T-MAX
L
Rechtsausfiihrung = MGGN, MGMN, MRGN,
MRMN
(mm)
Schraube  Schliissel
Bezeichnung L|R H=(h) w L S T-mAx 0Dmin WspP @ Ve
MGEVR/L 2020-1.5 O| @ 20 20 125 23 3 85 MGMN150-G LTX0514 TW20L
2525-1.5 Ol O 25 25 150 28 3 85 LTX0514 TW20L
3232-1.5 Ol O 32 32 170 35 3 85 LTX0514 TW20L
2020-2 O| @ 20 20 125 23,5 3,5 65 MGMN200-G BHA0616 HW50L
2525-2 Ol O 25 25 150 28,5 35 65 MGNIN200-M BHA0616 HW50L
3232-2 Ol O 32 32 170 35,5 3,5 65 BHA0616 HW50L
2020-2.5 Ol O 20 20 125 24 4 65 MGMN250-G BHA0616 HW50L
2525-2.5 Ol O 25 25 150 29 4 65 MGMN250-M BHA0616 HW50L
3232-2.5 Ol O 32 32 170 36 4 65 BHA0616 HW50L
2020-3 [ BN ] 20 20 125 25,5 5 75 MGMN300-M/T BHA0616 HW50L
MGGN300-__-M
2525-3 [ BN ] 25 25 150 30,5 5 75 MRMN300-M BHA0616 HW50L
3232-3 OO 32 32 170 375 5 75 MGMN300-__-L/R BHA0616 HW50L
2020-4 O| @ 20 20 125 25,5 5 70 MGMN400-M/T BHA0616 HW50L
MGGN400-__-M
2525-4 O| @ 25 25 150 30,5 5 70 MRMINAOO-M BHA0616 HW50L
3232-4 OO 32 32 170 375 5 70 MGMN400-__-L/R BHA0616 HW50L
2020-5 ol Ne) 20 20 125 27 7 75 MGMNS500-M/T BHA0616 HW50L
MGGN500-__-M
2525-5 Ol O 25 25 150 32 7 75 MRMN500-M BHA0616 HW50L
3232-5 OO 32 32 170 39 7 75 MGMN500-__-L/R BHA0616 HW50L
2020-6 O| O 20 20 125 27 7 70 MGMN600-M BHA0616 HW50L
MGGN600-__-M
2525-6 Ol O 25 25 150 32 7 70 MRMING0O-M BHA0616 HW50L
3232-6 Ol O 32 32 170 39 7 70 BHA0616 HW50L
2525-6A Ol O 25 25 150 32 7 70 MRGN600-A BHA0616 HW50L
3232-6A Ol O 32 32 170 39 7 70 BHA0616 HW50L
2525-8A Ol O 25 25 150 34 9 45 MRGN800-A BHA0616 HW50L
3232-8A OO 32 32 170 41 9 45 BHA0616 HW50L
2525-8 Ol O 25 25 150 34 9 50 MRMN800-M BHA0616 HW50L
3232-8 olo 32 32 170 4 9 50 MGMNB00-M BHAOGTS  HWS5OL
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MGT - MGIUR/L

Zum Nuten, Profilieren und Drehen

0D Min. Bearbeitungsdurchmesser WSP

Rechtsausfiihrung 7 7771 77777777 7 MRGN, MRMN
I I
(mm)
Schraube Schliissel

Bezeichnung L|R oD 0d H L S 4 T-mMAX WSP M P
MGIUR/L 4025-6A Ol O 40 25 23 200 15,5 45 3,5 MRGN600-A BHA0616 HW50L
5032-6A Ol O 50 32 30 250 19 65 35 BHA0620 HW50L
4025-8A Ol O 40 25 23 200 18,5 45 50 MRGN800-A BHA0616 HW50L
5032-8A O] O 50 32 30 250 22 65 6,5 BHA0620 HW50L
3520-3 Ol O 35 20 18 150 13 45 35 MRMN300-M MHA0512 HW40L
4025-3 O| @ 40 25 23 200 15,5 45 35 MHA0512 HW40L
5032-3 O | O 50 32 30 250 19 65 35 MHA0512 HW40L
3520-4 Ol O 35 20 18 150 13 45 35 MRMN400-M MHA0512 HW40L
4025-4 O| @ 40 25 23 200 15,5 45 35 MHA0512 HW40L
5032-4 O| @ 50 32 30 250 19 65 35 MHA0512 HW40L
4025-5 Ol O 40 25 23 200 15,5 45 35 MRMN500-M BHA0616 HW50L
5032-5 O| @ 50 32 30 250 19 65 3,5 BHA0620 HW50L
4025-6 Ol O 40 25 23 200 19 45 35 MRMN600-M BHA0616 HW50L
5032-6 O| @ 50 32 30 250 19 65 35 BHA0620 HW50L
4025-8 (ol N6} 40 25 23 200 15,5 45 6,5 MRMN800-M BHA0616 HW50L
5032-8 O| @ 50 32 30 250 19 65 6,5 BHA0620 HW50L
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Korloy Hauptkatalog Drehen

MGT - MGIVR/L

Zum Nuten, Profilieren und Drehen

@D Min. Bearbeitungsdurchmesser

WSP

— S

**** = )

) B

‘
Rechtsausfiihrung < J MGGN, MGMN, MRGN,
T —— 7 MRMN
——
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung L|R 0D od H L S L T-MAX wsP @ Vs

MGIVR/L  2016-1.5 olo 20 16 15 125 13 35 35 MGMN150-G MHB0310 HW25L
2520-1.5 olo 25 20 18 150 131 45 35 MHAO512 HW40L
2925-1.5 olo 29 25 23 200 162 45 35 MHA0512 HW40L
2016-2 o A 20 16 15 125 124 35 45 MGMN200-G MHB0310 HW25L
2520-2 o e 25 20 18 150 146 45 45 mgmgggm MHA0512 HW40L
2925-2 PYIPS 29 25 23 200 172 45 45 MHAO512 HW40L
2016-2.5 ole 20 16 15 125 125 35 45 MGMN250-G MHB0310 HW25L
2520-2.5 olo 25 20 18 150 151 45 45 MEMN250-M MHA0512 HW40L
2925-2.5 ol|lo 29 25 23 200 182 45 45 MHA0512 HW40L
2520-3 [ BN} 20 18 150 15,6 45 5 MGMN300-M/G/T MHAQ512 HW40L
2520-3-T7 ° 25 20 18 150 156 45 7 mg;m%%ﬁ"" MHAO512 HW4oL
3125-3 PS 31 25 23 200 189 45 6 MGMN300-__-L/R MHA0512 HW40L
3732-3 o @ 37 32 30 250 215 65 6 MHA0512 HW40L
3732-3-T12 ° 37 32 - - - - 12 MHA0512 HW40L
2520-4 oo 25 20 18 150 156 45 6 MGMNA400-M/G/T MHA0512 HW40L
2520-4-T7 ° 25 20 18 150 156 45 7 mghenm%%-_ﬁ-m MHA0512 HW40L
3125-4 ol e 31 25 23 200 18,9 45 6 MGMN400-__-L/R MHA0512 HW40L
3732-4 ol e 37 32 30 250 215 65 6 MHA0512 HW40L
3732-4-T12 ° 37 32 - - - - 12 MHA0512 HW40L
3125-5 ol e 31 25 23 200 194 45 8 MGMN500-M/G/T BHA0616 HW50L
3732-5 ol e 37 32 30 250 215 65 8 mgm%%%ﬁm BHA0620 HW50L
4232-5 olo 42 32 30 170 265 40 - MGMN500-__-L/R BHA0620 HW50L
3125-6 ol e 31 25 23 200 194 45 8 MGMNG00-M/G BHA0616 HW50L
3732-6 o|le 37 32 30 250 215 65 8 mgm%%%ﬁm BHA0620 HW50L
3125-3-T10 ° 31 25 23 200 19 45 10 MRGN300-M MHAO512 HW40L
3125-4-T10 PY 31 25 23 200 19 45 10 MRGN400-M MHAO512 HW40L
3125-6A olo 31 25 23 200 194 45 8 MRGN600-A BHA0616 HW50L
3732-6A olo 37 32 30 250 215 65 8 BHA0620 HW50L
3732-8A olo 37 32 30 250 234 65 10 MRGN800-A BHA0620 HW50L
4540-8A olo 45 40 37 300 272 70 10 BHA0620 HW50L
3732-8 ol e 37 32 30 250 234 65 10 MRMN800-M BHA0620 HW50L
4540-8 ole 45 40 37 300 272 70 10 MEMNE00- BHA0620 HW50L
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MGT - MGFHR/L

Zum Axialeinstechen
WSP
@D Max / Min. Bearbeitungsdurchmesser s @ W
DD mAx
@D MmN T-MAX
Y L
W
- pa
Rechtsausfiihrung ) ! MFMN, MGMN
/
Schraube  Schliissel
Bezeichnung L|R H=(h) w L S @Dmin @Dmax T-mAX WSP Q‘\\\\\\\\\ P

MGFHR/L  325-24/35-T10 Ol e 25 25 150 256 24 35 10 MFMN300 BHA0616 HW50L

325-29/40-T10 Ol e 25 25 150 256 29 40 10 BHA0616 HW50L

325-34/50-T10 Ol e 25 25 150 256 34 50 10 BHA0616 HW50L

325-44/70-T10 O|le 25 25 150 25,6 44 70 10 BHA0616 HW50L

325-64/99-T10 Ol e 25 25 150 256 64 99 10 BHA0616 HW50L

425-112/200-T15 o RK ) 25 25 150 256 112 200 15 MGMN400-M/T BHA0616 HW50L

425-62/120-T15 ole 25 25 150 256 62 120 15 MGMN400-—-_-UR 1™ “gaog1s HWsOL

425-112/200-125 @) 25 25 150 256 112 200 25 MGMN400-M/T BHA0616 HW50L

425-02/63-T15 ole 2 25 150 256 2 63 15 MFVIN400-M BHAOGT6  HW5OL
Zum Axialeinstechen und Drehen

I o WSP
© W
"I s| | _r
T—MAXI @D max
@D MmN L
Ny
Rechtsausfirung ) j MFMN, MGMN
/
(mm)
Schraube  Schliissel
Bezeichnung L|R H=(h) w L S @Dmin @Dmax T-MAX WSP @@ P

MGFVR/L  325-24/35-T10 Ol e 25 25 150 36 24 35 10 MFMN300 MHAQ512 HWA40L

325-29/40-T10 Ol e 25 25 150 36 29 40 10 MHAQ512 HWA40L

325-34/50-T10 [o RN ) 25 25 150 36 34 50 10 MHA0512 HW40L

325-44/70-T10 Ol e 25 25 150 36 44 70 10 MHAQ512 HWA40L

325-64/99-T10 [o RN ) 25 25 150 36 64 99 10 MHA0512 HW40L

425-60/120-T15 ) 25 25 150 4 60 120 15 MGMN400-_-_-L/R BHA0616 HW50L

MGMN400-M/T

425-112/200-T10 olo 25 25 150 4 112 200 10 BHA0616 HW50L

425-112/200-T15 ) 25 25 150 4 112 200 15 BHA0616 HW50L

425-44/60-T10 oo 25 25 150 36 44 60 10 BHA0616 HW50L

425-44/60-T15 ° 25 25 150 4 44 60 15 BHA0616 HW50L

425-60/120-T10 oo 25 25 150 36 60 120 15 BHA0616 HW50L
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Korloy Hauptkatalog Drehen

MGT - FGHH

Zum Axialeinstechen und Drehen
WwsP

T-MAX
L
E FGD, FGM, FMIM
(mm)
Schraube  Schliissel

Bezeichnung N H=(h) w L S @Dmin  @Dmax T-maAx WSP @ P

FGHH 320R-100/140 ol 20 125 206 100 140 2 FGD300R-03 BHA0616 HW50L
320R-48/60 ol 2 20 125 206 48 60 2 FGM300R-03 BHA0616 HW50L
320R-60/75 ol 2 20 125 206 60 75 2 BHA0616 HW50L
320R-75/100 ol = 20 125 206 75 100 2 BHA0616 HW50L
325R-100/140 Al > 25 150 25,6 100 140 22 BHA0616 HW50L
325R-48/60 Al 25 25 150 25,6 48 60 2 BHA0616 HW50L
325R-60/75 A|l > 25 150 25,6 60 75 2 BHA0616 HW50L
325R-75/100 Al > 25 150 25,6 75 100 2 BHA0616 HW50L
325R-140/200 ol 25 150 256 140 200 2 BHA0616 HW50L
420R-100/140 ol = 20 125 206 100 140 25 FGD400R-04 BHA0616 HW50L
420R-48/60 o 20 20 125 206 48 60 25 FGMA400R-04 BHAO616 HW50L
420R-60/75 ol = 20 125 206 60 75 25 BHA0616 HW50L
420R-75/100 ol 2 20 125 206 75 100 25 BHA0616 HW50L
425R-100/140 A|l > 2 150 256 100 140 2 BHA0616 HW50L
425R-140/200 ol 25 150 256 140 200 25 BHA0616 HW50L
425R-180/260-T20 ol = 25 150 25,6 180 260 20 BHAOG16 HW50L
425R-200/300 ol 25 150 25,6 200 300 25 BHA0616 HW50L
425R-48/60 A|l > 25 150 25,6 48 60 25 BHA0616 HW50L
425R-60/75 Al > 25 150 256 60 75 25 BHAOG16 HW50L
425R-75/100 A| > 25 150 256 75 100 25 BHA0616 HW50L
520R-100/140 ol = 20 125 206 100 140 25 FGD500R-04 BHA0616 HW50L
520R-48/60 ol 2 20 125 206 48 60 25 FGMS00R-04 ™ 5100616 HWS50L
520R-60/75 ol 2 20 125 206 60 75 25 BHA0616 HW50L
520R-75/100 ol 2 20 125 206 75 100 25 BHA0616 HW50L
525R-100/140 A|l > 2 150 256 100 140 2 BHA0616 HW50L
525R-48/60 A| 25 150 25,6 48 60 25 BHA0616 HW50L
525R-60/75 o] 25 150 25,6 60 75 25 BHAOG16 HW50L
525R-75/100 Al 25 25 150 25,6 75 100 25 BHA0616 HW50L
320R-25/30 A|l 2 20 125 206 25 30 12 FMM300R-03 BHA0616 HW50L
320R-30/35 Al 2 20 125 206 30 35 12 BHAOG16 HW50L
320R-35/48 A|l 2 20 125 206 35 48 12 BHA0616 HW50L
325R-25/30 o] = 25 150 256 25 30 12 BHA0616 HW50L
325R-30/35 A|l > 25 150 256 30 35 12 BHAOG16 HW50L
325R-35/48 o| = 25 150 256 35 48 12 BHA0616 HW50L
420R-25/30 o] 2 20 125 206 25 30 12 FMMA400R-04 BHA0616 HW50L
420R-30/35 o] 2 20 125 206 30 35 12 BHAOG16 HW50L
420R-35/48 ol = 20 125 206 35 48 12 BHA0616 HW50L
425R-25/30 o] 25 150 25,6 25 30 12 BHA0616 HW50L
425R-30/35 o] = 25 150 25,6 30 35 12 BHA0616 HW50L
425R-35/48 o| = 25 150 256 35 48 12 BHA0616 HW50L
520R-25/30 o] 2 20 125 206 25 30 12 FMMS500R-04 BHA0616 HW50L
520R-30/35 ol 2 20 125 206 30 35 12 BHA0616 HW50L
520R-35/40 ol 2 20 125 206 35 40 20 BHA0616 HW50L
520R-40/48 ol 2 20 125 206 40 48 20 BHA0616 HW50L
525R-25/30 ol = 25 150 256 25 30 12 BHA0616 HW50L
525R-30/35 o] = 25 150 256 30 35 12 BHA0616 HW50L
525R-35/40 o] 2 25 150 256 35 40 20 BHAOG16 HW50L
525R-40/48 ol = 25 150 256 40 48 20 BHA0616 HW50L
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MGT - FGVH

Zum Axialeinstechen und Drehen

WSP
Wi
A
L
FGD, FGM, FMM
]
(mm)
Schraube Schliissel

Bezeichnung N H=(h) w L S ODmin ODmax T-MAX WSP @@ Vo
FGVH 320R-100/140 O 20 20 125 20,6 100 140 22 FGD300R-03 BHA0616 HW50L
320R-48/60 o 20 20 125 206 48 60 22 FGM300R-03 BHAOG16 HWS0L
320R-60/75 o 20 20 125 206 60 75 22 BHAOG16 HWS0L
320R-75/100 o 20 20 125 206 75 100 2 BHAO616 HWS0L
325R-100/140 A 25 25 150 256 100 140 22 BHAOG16 HWS0L
325R-48/60 A 25 25 150 256 48 60 22 BHAOG16 HWS0L
325R-60/75 A 25 25 150 256 60 75 22 BHAO616 Hws0L
325R-75/100 A 25 25 150 256 75 100 22 BHAOG16 HWS0L
420R-100/140 o 20 20 125 206 100 140 25 FGD400R-04 BHAO616 HWS0L
420R-48/60 o 20 20 125 206 48 60 25 FGM400R-04 BHAOG16 HWS0L
420R-60/75 o 20 20 125 206 60 75 25 BHAOG16 HWS0L
420R-75/100 o 20 20 125 206 75 100 25 BHAO616 HWS0L
425R-100/140 A 25 25 150 256 100 140 25 BHAOG16 HWS0L
425R-48/60 ° 25 25 150 256 48 60 25 BHAOG16 HWS0L
425R-60/75 A 25 25 150 256 60 75 25 BHAO616 HWS0L
425R-75/100 A 25 25 150 256 75 100 25 BHAOG16 HWS0L
520R-100/140 o 20 20 125 206 100 140 25 FGD500R-04 BHAOG16 HWS0L
520R-48/60 o 20 20 125 206 48 60 25 FGM500R-04 BHAOG16 HWS0L
520R-60/75 o 20 20 125 206 60 75 25 BHAOG16 HWS0L
520R-75/100 e} 20 20 125 20,6 75 100 25 BHA0616 HW50L
525R-100/140 ° 25 25 150 256 100 140 25 BHAOG16 HWS0L
525R-48/60 ° 25 25 150 256 48 60 25 BHAOG16 HWS0L
525R-60/75 ° 25 25 150 256 60 75 25 BHAO616 HWS50L
525R-75/100 ° 25 25 150 256 75 100 25 BHAOG16 HWS0L
320R-25/30 A 20 20 125 206 25 30 12 FMM300R-03 BHAOG16 HWS0L
320R-30/35 ° 20 20 125 206 30 35 12 BHAO616 HWS0L
320R-35/48 A 20 20 125 206 35 48 12 BHAOG16 HWS0L
325R-25/30 A 25 25 150 256 25 30 12 BHAOG16 HWS0L
325R-30/35 ° 25 25 150 256 30 35 12 BHAO616 HWs0L
325R-35/48 A 25 25 150 256 35 48 12 BHAOG16 HWS0L
420R-25/30 ° 20 20 125 206 2 30 12 FMMA400R-04 BHAO616 HWS0L
420R-30/35 ° 20 20 125 206 30 35 12 BHAOG16 HWS0L
420R-35/48 A 20 20 125 206 35 48 12 BHAOG16 HWS0L
425R-25/30 ° 25 25 150 256 25 30 12 BHAO616 HWS0L
425R-30/35 o 25 25 150 256 30 35 12 BHAOG16 HWS0L
425R-35/48 o 25 25 150 256 35 48 12 BHAOG16 HWS0L
520R-25/30 o 20 20 125 206 25 30 12 FMMS500R-04 BHAO616 HWS0L
520R-30/35 o 20 20 125 206 30 35 12 BHAOG16 HWS0L
520R-35/40 ° 20 20 125 206 35 40 20 BHAOG16 HWS0L
520R-40/48 ° 20 20 125 206 40 8 20 BHAO616 HWs0L
525R-25/30 o 25 25 150 256 25 30 12 BHAOG16 HWS0L
525R-30/35 o 25 25 150 256 30 35 12 BHAO616 HWS0L
525R-35/40 ° 25 25 150 256 35 40 20 BHAOG16 HWS0L
525R-40/48 o 25 25 150 256 40 48 20 BHAOG16 HWS0L
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Technische Informationen - KGT/MGT
KGT/MGT Kassette

e Kompatibel und wirtschaftlich, da das Kassettensystem

getrennt vom Haltersystem ist
e Austauschbare Kassette

- Verschiedene Montagemdglichkeiten je nach Bearbeitungsart
- Einsparung von Werkzeugkosten um mehr als 30%
- Einstellung mit oberer Klemme und seitlicher Schraube

¢ Starke und stabile Einstellkraft

- Gleichzeitige Montage von Wendeschneidplatte und Kassette
- Einfache Montage und Werkzeugwechsel

Codesystem fiir Halter

Stabile Einspannung durch die doppelte Schraube und Klemmung

Einfache und stabile Einstellung

KC H R/L 25 25
. [ ] [] []
\ \ | ! \
KC: Halterausfiihrung Werkzeugrichtung Schafthdhe Schaftbreite
KGT Kassettensystem H: Horizontal R: Rechts 25 mm 25 mm
MC: V: Vertikal L: Links
MGT Kassettensystem
Halter
Horizontale Ausfiihrung Vertikale Ausfiihrung
MCHR MCHL MCVR MCVL
Verfiigbare AuBenbearbeitung: KCER AuBenbearbeitung: KCEL AuBenbearbeitung: KCEL AuBenbearbeitung: KCER
Kassetten Planbearbeitung: KCFL Planbearbeitung: KCFR Planbearbeitung: KCFR Planbearbeitung: KCFL

Codesystem fiir Kassetten

KC F R/L 3 - 2425 - Ti6
\ \ \ \ \

KC: Bearbeitungsart Werkzeugrichtung Schnittbreite Planbearbeitung Maximaltiefe
KGT Kassettensystem E: AuBenbearbeitung R: Rechts (mm) Durchm. (min./max.) (mm)

MC: F: Planbearbeitung L: Links
MGT Kassettensystem

Kassette
AuBenbearbeitung Planbearbeitung

KCER/MCER K

300 % KORLOY Drehen

CEL/MCEL
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MGT Kassette Halter - MCHR/L Halter

Zum Axialeinstechen, Nuten, Abstechen, Profilieren, Freistechen und Drehen

Kassette
H - | L |
| T
(= [ B ]
Rechtsausfiihrung Rechtsausfiihrung h j MCER/L
MCFR/L
) Hi
(mm)
Gelenkschraube Klemme Klemmschraube Klemmschraube Schliissel
Bezeichnung L | R | H=(h) w L S ] Hi1 Kassette & ﬁ @8"* e
MCHR/L 2020 [ BN ] 20 20 133 20,7 30 12 MCER/L RHA0613 CXH8N DHA0818F FHGA0618 HW40L
2525 Al A 25 25 133 25,7 30 7 'L\élg;://t RHA0613 CXH8N DHAO0818F FHGA0618 HWA40L
3232 [ BN ) 32 32 153 32,7 - - KCFR/L RHA0613 CXH8N DHA0818F FHGA0618 HW40L
Zum Axialeinstechen, Profilieren, Drehen und Nuten
Kassette
— i L
S
Rechtsausfiihrung Rechtsausfiihrung h | Hl MCER/L
4 MCFR/L
] Hi
(mm)
Gelenkschraube Klemme Klemmschraube Klemmschraube Schliissel
Bezeichnung L | R | H=(h) w L S 2 Hi Kassette & W @aﬂ*‘ P
MCVR/L 2020 [ BN ] 20 20 150 38 30 12 MCER/L RHA0613 CXH8N DHA0818F FHGA0618 HW40L
2525 A A 25 25 150 43 30 7 '\Iggggl/ll__ RHA0613 CXH8N DHAO0818F FHGA0618 HW40L
3232 [ BN ] 32 32 170 50 - - KCFR/L RHA0613 CXH8N DHA0818F FHGA0618 HW40L
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Korloy Hauptkatalog Drehen

MGT Kassette - MCER/L

Zum Nuten, Drehen, Abstechen, Freistechen und Profilieren

) ) WSP
4-‘-> : s T
Rechtsausfiihrung MGGN, MGMN,
MGMR, MRMN
(mm)
Bezeichnung L|R T L1 S1 T-max Wendeschneidplatten WSP Breite Halter
MCER/L 5-T20 [ BN ] 5,87 48,5 6,35 20 MGGN 5
3-T16 [ N ] 6 44,5 6,35 16 MGMN 3 MCVR/L
4-T16 [ BN ] 597 445 6,35 16 MGMR/L 4 MCHR/L
6-T20 o]0 5,82 485 6,35 20 MRMN 6
Zum Axialeinstechen und Drehen
T—max wsp
(% B
Iy
Rechtsausfiihrung
\éo O MFMN, MGMN
(mm)
Bezeichnung LR T L1 S1 @Dmin @Dmax T-maAx Wendeschneidplatten | WSP Breite Halter
MCFR/L 3-24/35-T16 Ol e 8 445 6,35 24 35 16
3-29/40-T16 O|0o 8 445 6,35 29 40 16
3-34/50-T16 0|0 8 445 6,35 34 50 16 MFMN300 3
3-44/70-T16 o|0O 8 445 6,35 44 70 16 MCVR/L
3-64/99-T16 [elNe) 8 445 6,35 64 99 16 MCHR/L
4-112/200-T16 o|le| 797 445 6,35 112 200 16
4-44/60-T16 olo| 797 445 6,35 44 60 16 MGMN400 4
4-60/120-T16 3K ) 7,97 445 6,35 60 120 16

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage

302 % KORLOY Drehen



KGT Kassette - KCER/L

Zum Nuten, Drehen, Abstechen, Freistechen und Profilieren

|T‘->‘i‘\—| S1
@)

u WSP

KGMN, KGMR/L

KGGN, KRMN
Rechtsausfiihrung
(mm),
Bezeichnung L|R T L1 S1 T-mAx Wendeschneidplatten WSP Breite Halter
KCER/L 5-T20 [ BN ] 5,87 485 6,35 20 KGMN 5
3-T16 A|A 6 45 6,35 16 KGMRIL 3 MCVR/L
4-T16 A A 5,97 445 6,35 16 KGGN 4 MCHR/L
6-T20 ) 5,82 485 6,35 20 KRMN 6
Zum Axialeinstechen und Drehen
WSP
- T—max
st | ‘1}
goune |
W\ Dun L
g
O
Rechtsausfiihrung O
/. @) KGMN, KRMN, KGGN
(mm),
Bezeichnung LR T L1 S1 @Dmin @Dmax T-maAx Wendeschneidplatten | WSP Breite Halter
KCFR/L 3-34/50-T16 [ AN J 8 445 6,35 34 50 16
3-44/70-T16 Al A 8 445 6,35 44 70 16 3
3-64/99-T16 AlA 8 445 6,35 64 99 16 KGMN MCVRIL
4112/200T16 | A | A| 797 45 6,35 12 200 16 ';g“g,’\‘" MCHR/L
4-44/60-T16 A A 7,97 445 6,35 44 60 16 4
4-60/120-T16 Al A 7,97 445 6,35 60 120 16
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Geeignete Wendeschneidplatten fur MGT

Sorten MaBe (mm)
Anwendung Abbildung Bezeichnung g g § § § % g g % § 1o ; | . o | e Geometrie
22IR22 2|25 |5|2
FGD FGD  300R-03 A olo 30| 03[150] 2040/ - ! —
400R-04 A ol |o olo 40| 04 [150] 30 45 - =t
500R-04 A o 50 | 0,4 |150] 40 | 50 | - I D
i
FGM FGM  300R-03 o 30|03 [150] 20 | 40| - o o
400R-04 A o 40|04 [150]30]45] - b
Axialstechen 500R-04 A 50|04 [150] 40 [ 50| - ﬂ"ﬂ D
\._j;/
FMM FMM  300R-03 A ole 30| 03/[150] 20 [391] - o
400R-04 A o 40| 04 [150] 30 [396] - ‘ “f
500R-04 A ole 50| 04 [150] 40 [442] - j;ﬁ B
I
MFMN MFMN 30000 A olalolo 30|02 [180] 20|30 - o g
Axialstechen
gAs]
e
MGGN-M MGGN  300-02-M o 30|02 |21,0[235|483] - . —
300-04-M olo 30|04 [21,0]235]483] - 2T :‘@é
300-08-M olo 30|08 [21,0]235[483] - @WE
400-02-M o o 40|02 |210] 33 [483] - =
400-04-M o 40| 04 |210] 33 |483] -
Einstechen- 400-08-M o 40|08 |210] 33 |483] -
Drehen 500-02-M o o 50| 02260/ 41 [582] -
500-04-M o 50| 04 [260] 41 [582] -
500-08-M o 50| 0826041 |582] -
600-02-M o 60| 02[260] 50|58 -
600-04-M o 60|04 [260] 50|58 -
600-08-M o 60|08 |260| 50 |581| -
MGMN-G MGMN  150-G NN | 15015/160| 12|35 - === k]
200-G Alelalalo]olo]o ®|20[02[160[16|35| - | | ‘ o
250-G A| |alola|o 0| 25]02]|185| 20385 - @WE
Einstechen 300-G A AlA|e|O 30| 03/[21,0]235]483] - =
400-G A e|ola|o 40|03 [21,0] 33 [483] - '
500-G A olo o 50|05 (260 41 [582] -
600-G o o 60|08 |260]| 50 |581| -
MGMN-M MGMN  200-M A|lAlAalAalAalO]O A|20]02]160[12]35] -
250-M A Alo|alo 25| 02/[185] 20 [385] -
300-02-M o A o 30| 02][21,0]235]483] -
300-M AlA|A|ala|e]e]O A|30]04]210]235]483] -
) 350-03-M o o 35| 03/[21,0] 29 [483] -
E'“;::z';ﬁ“' 400-02-M | A Al |o 40|02 [210] 33 [483] -
400-M AlAla|alale|e|O ®| 40|04 21033 [483] -
500-04-M A o 50| 04260 41582 -
500-M NSNED o|50]08/260] 41 |582] -
600-M A olalalelo 60| 038|260 50|58 -
800-M A olelolo 80|08 [31,0] 60 |652] -
MGMN-L MGMN  200-02-L A o olo 20|02 16 [1,60] 35| - T
200-04-L A 20|04/ 20 [170]35] - ‘ N,
300-02-L A o AlO 30|02 21 [235|483] - |
Einstechen 300-04-L o A 30|04 20 |23 |483] - BFQ
400-02-L o o e|0 40|02 21 [33]483] - o=
400-04-L o o 40|04 20 [33/[483] -
500-04-L o o AlO 50|04/ 26 |41][58] -
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Geeignete Wendeschneidplatten fir MGT

Sorten MaBe (mm)
Anwendung Abbildung Bezeichnung 2L 22828 lLg S Geometrie
HHEEHEHEHEE
MGMN-R MGMN  200-02-R A (@] O |0 20 02 16 16 35 - d]
200-04-R | O NE 20 04 20 17 35 - | [ N
. 300-02-R [ ANeRNe} A | O 30 02 21 235 483 -
Elnsst;:::::n-l\b' 300-04-R A e} A|O 30 04 20 23 483 - B[E Q
400-02-R A o A\ O 40 02 21 33 483 - [
400-04-R A o OO0 40 04 20 33 483 -
500-04-R [ ] o A | O 50 04 26 471 582 -
MGMN-T MGMN  200-T (@] O|O|A|O 20 02 16 16 35 - J]
300-T A (e} A | O 30 04 21 235 483 - MB\
Einstechen-Drehen 400-T A o A | O 40 04 21 33 483 -
500-T o O|O|A|O 50 08 26 41 582 - mq H
7
MGGN-A MGGN  300-02-A o330 02 21 235 483 -
300-04-A o|30 04 21 235 483 -
) 300-08-A O30 08 21 235 483 -
Einstechen
400-02-A o|40 02 21 33 483 -
400-04-A o|40 04 21 33 483 -
400-08-A o|40 08 21 33 483 -
MGMR-PS MGMR 200-6D-PS O 20 02 16 16 35 6,0
MGML-PS 300-6D-PS A | O 30 02 21 235 483 6,0
300-8D-PS A | O 30 02 21 235 483 80
300-15D-PS o0 30 02 21 235 483 150
400-4D-PS o o 40 03 21 33 483 40
Abstechen 500-4D-PS (¢] 50 03 26 41 58 40
MGML  200-8D-PS o 20 02 16 16 35 80 4 B
200-15D-PS o 20 02 16 16 35 150 o7
300-6D-PS (@] 30 02 21 235 483 6,0 7
300-8D-PS (@] 30 02 21 235 483 80 ;ig
300-15D-PS o0 30 02 21 235 483 150 !
MGMR-PT MGMR  200-6D-PT A | O o|20 02 16 160 35 6,0
MGML-PT 300-6D-PT O|0|0O|0 30 02 21 235 483 6,0
300-8D-PT o0 30 02 21 235 483 80 mjg
300-15D-PT o 30 02 21 235 4,83 150 77
400-4D-PT o 40 03 21 33 483 40
Abstechen 500-4D-PT e} 50 03 26 41 58 40
MGML  200-6D-PT O 20 02 16 16 35 6,0
300-6D-PT A o 30 02 21 235 483 6,0
300-8D-PT o 30 02 21 235 483 80
300-15D-PT o 30 02 21 235 4,83 150
500-4D-PT 50 03 26 40 58 4,0
MRGN-A MRGN  400-A ®|40 20 21 33 483 -
500-A O|50 25 26 40 582 -
Aluminium 600-A ®[60 30 26 50 58 -
800-A ®|80 40 31 60 652 -
MRMN-M MRMN  200-M Al®e|®@A|O|O 20 10 16 15 35 -
300-M A ® @® A|A O 30 15 21 235 483 -
Freistechen- 400-M NINEOINEEE 40 20 21 33 483 -
Profilieren 500-M A o|lo|A|O o 50 25 26 41 58 - 7
600-M A [ ] O| 0O 60 30 26 50 581 -
800-M [ ] A|O|O 80 40 31 60 652 -
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Bezeichnung - MGT Spezial-Wendeschneidplatten

Bezeichnung Geometrie
MFGN4-0.5R- 30D 30°
O@e®6E ®
(D Multi ©) Formen (3 Geschliffen /
(® Vorschubrichtung (8 Klemmteil: 4mm (6 Eckradius: 0,5  (7) Grad: 30° RO5 307
Bsp.: MFGN4-0.5R-30D
MFGN4 - 0.5R - L 50D - R 30D 30°
D @ ®® &6 /ADj
(@ Siehe Nr.1 @ Eckradius: 0,5 @) Links @ N—
(@ Grad: 50° (3) Rechts (® Grad: 30°
Bsp.: MFGN4-0.5R-L50D-R30D
MFGN4 - 2.0 - R 020 250 - L 105 355 oo 26.0
® ®@ ®®w 6 60 N :
(1 Siehe Nr.1 (2 Schneidkantenbreite: 2,0mm (3 Rechts 20y -
(®) Eckradius: 0,20  (5) Grad: 25,0° (® Links ‘L\%
(@) Eckradius: 1,05 (® Grad: 35,5° RI.0S 355°
Bsp.: MFGN4-2.0-R020250-L105355
MFGN5 - 4.0R F
® . @@ we Y
(™ Siehe Nr.1 @ Radius 4,0 (3 Vorne (Konvex) \»/J:
Bsp.: MFGN5-4.0RF
MFGN5 - 4.0R B j:/
® @ ® ‘&\
(@ Sighe Nr.1 @) Radius 4,0 (@ Hinten (Konkav) (_/,,Jj:
Bsp.: MFGN5-4.0RB
MFGN5 - 4.0- R005 - L 030 e
. ® 0® 0 » —
(1 Siehe Nr.1 (2 Schneidkantenbreite: 4,0 mm (3 Rechts j:

(@ Eckradius: 0,05 () Links

(® Eckradius: 0,30

/R0.30

Bsp.: MFGN5-4.0-R055-L030

MFGNS5 - 4.0 - 005R
® @ ©®

/

40 J /
(@ Sighe Nr.1 (2 Schneidkantenbreite: 4,0 mm  (3) Eckradius: 0,30 _\|:/
R0.05 TYP/ /
/
Bsp.: MFGN5-4.0-0.05R
MFGR5-4.0-5D-R002-L115 ooz, ,
®© e ® 6 ® @ ® /
(1 Siehe Nr.1 (2) Rechts (3 Klemmteil: 5 mm 4.0 )
(@) Schneidkantenbreite: 4,0 mm  (5) Anschnittwinkel: 5° (6) Rechts \7J:/
(7) Eckradius: 0,02 Links (9) Eckradius: 1,15 T

Bsp.: MFGR5-4.0-5D-R002-L115

MFGL5-4.0-15D - 1.5R
© e ® 6 ©®

a

/

(1 Siehe Nr.1 (@) Links (3 Klemmteil: 5 mm 4.0 hj:
(@ Schneidkantenbreite: 4,0 mm  (5) Anschnittwinkel: 15°(6) Eckradius: 1,5 LJJ://
R15 TYR
Bsp.: MFGL5-4.0-15D-1.5R

MFGR5 - 4.10 - 25D R0O12 - LOOO Ri2 /

® 00 @ © e
(1 Siehe Nr.1 (2) Rechts (3 Klemmteil: 5 mm o
(@) Schneidkantenbreite: 4,0 mm (3 Grad: 25° (8) Rechter Eckradius: 1,2 RO.O 25"

(@ Linker Eckradius: 0,0

Bsp.: MFGR5-4.10-25D-R012-L000
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Technische Informationen - Auto Tools
Auto Tools-Multifunktional

¢ Hervorragend fiir komplizierte Bearbeitungsprozesse

¢ Hervorragend zur Bearbeitung kleiner Teile

e Fir verschiedene Bearbeitungsarten erhaltlich

¢ Ganze Wendeschneidplatten einspannbar durch einen einzigen FGT-Halter
¢ |SO Ganzhalter Offset ,0“

Codesystem

B Riickwartsdrehen G Einstechen
C Abstechen T Gewindeschneiden

GB Einstechen & Riickwartsdrehen Schneid- Schneid-
Anwendung kantenhéhe kantenbreite  Steigung

S G R 06 06 10 (15-10) - RO5

Kleines Werkzeu'grichtung Schnitttiefe Wendescﬁneidplaﬂe Eck-R
Auto Tool R Rechts zum Riickwértsdrehen
L Links (Anfangsbreite des Schnitts)
. . 1 Einstechen 4 | 5 AuBendrehen
Anwendungsbeispiel
6 Innen-
bearbeitung

1 Abstechen 2 Riickwartsdrehen 3 Gewindeschneiden

Auto Tool - Multifunktional
Alle kdnnen in einen einzigen Halter eingespannt werden (Bsp.: SchneidplattengroBe 06 - Einspannen in den Halter der GroBe 06)

SG: Einstechen ST: Gewindeschneiden SB: Riickwértsdrehen SGB: Einstechen & Riickwdartsdrehen SC: Abstechen

Empfohlene Schnittbedingungen

Drehen Einstechen Abstechen Riickwértsdrehen
Werkstoff Schnittgeschwindig- Vorschub Schnitt, indi Schnitt indi Schnitt, indi Vorschub
keit (m/min) (mm/U) keit (m/min) (mm/U) keit (m/min) (mm/U) keit (m/min) (mm/U)
Kohlenstoffstahl 50-150 0.01-0.25 50-150 0.02-0.08 50-150 0.01-0.08 50-150 0.01-0.25
Automatenstahl 30-150 0.02-0.25 30-150 0.02-0.08 30-150 0.01-0.08 30-150 0.01-0.25
m-_l Rostfreier Stahl 50-120 0.02-0.20 30-120 0.02-0.05 30-120 0.02-0.05 30-120 0.02-0.20
Nichteisenmetall 70-200 0.03-0.25 70-200 0.03-0.10 70-200 0.03-0.10 70-200 0.03-0.30
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Auto Tools - FGT Typ

SXGNR/L

Zum Nuten und Riickwartsdrehen

WSP
[0 4@ 1] O
Nur SXGNR/L1212-X08A
. entspricht obiger Abbildung
Rechtsausfinrung o g SBR, SGBR, SCR, STR, SR
(mm)
Bezeichnung L|R H w L S h ht WSP sc%&be sc;i?d
SXGNR/L 1010-X06A Ol e 10 10 125 10 10 6 S_R/L06 FTNA0408 TW15P
1212-X06A O| @ 12 12 125 12 12 6 FTNA0408 TW15P
1616-X06A o|e 16 16 125 16 16 6 FTNA0408 TW15P
2020-X06A oO|le 20 20 125 20 20 6 FTNA0408 TW15P
1212-X08A O| @ 12 12 130 12 12 8 S_R/L08 FTNA0411 TW15P
1616-X08A O | O 16 16 130 16 16 8 FTNA0411 TW15P
2020-X08A O | O 20 20 130 20 20 8 FTNA0411 TW15P
Wendeschneidplatten
Sorten MaBe (mm)
Anwendung Abbildung Bezeichnung Konfiguration Vorschubrichtung
8 g bt | b | W | L | r | h |[Twx| 0D
8|3
[-% a.
SBL 060520-10-R10 o 20 | 8 | 22 |010| 6 | 55| -
060630-20-R10 O| 2 [30] 8 | 24|010| 6 |65 - | { ; iﬁ =‘=
SBR 060520-10-R05 o|lo| 1 20 | 8 | 22 |005| 6 | 55| - - Tomax ‘
060520-10-R10 ol 1 [20| 8 | 22 om0 6 |55 - et
Er'{'l'li‘::v:;"s & 060630-20-R05 ol 2 30| 8] 24005 6 |65] - m M i h] §
drehen 060630-20-R10 olo| 2 30| 8|2 o006 |65] - hrd
080630-20-R05 O|O| 2 | 30| 8 | 23 |005| 8 |65
080630-20-R10 O| 2 |30 | 8 | 23 |010| 8 |65
080840-20-R05 O 2 4,0 8 27 | 0,05 8 8,5
080840-20-R10 O| 2 | 40| 8 | 27 |010| 8 | 85
SCL 060610-R10 ) 10| 8 | 24 |010| 6 11
060615-R10 [e) 15| 8 | 24 |010| 6 11
060620-R10 e} 20 | 8 | 24 |010| 6 11
081015-R05 ) 15| 8 | 31 |005| 8 18
081015-R10 0] 15| 8 | 31 |010| 8 18
081020-R00 ) 20 | 8 | 31 0 8 18
081020-R05 e} 20 | 8 | 31 |005| 8 18
SCR 060610-R05 [ 10| 8 | 24 |005| 6 11
060610-R10 ) 10| 8 | 24 |010| 6 11
060615-R05 ) 15| 8 | 24 |005| 6 11
Abstechen 060615-R10 ) 15| 8 | 24 |010| 6 11
060620-R05 [ 20 | 8 | 24 |005| 6 11
060620-R10 ¢) 20 | 8 | 24 |010| 6 11
081015-R05 [¢) 15| 8 | 31 |005| 8 18
081015-R10 e} 15| 8 | 31 (010 8 18
081020-R05 e} 20 | 8 | 31 {005 8 18
081020-R10 ) 20 | 8 | 31 |010| 8 18
081025-R05 ) 25| 8 | 31 |005| 8 18
081025-R10 ° 25 | 8 | 3 (010 8 18
081030-R05 ) 30 | 8 | 31 [005| 8 18
081030-R10 0] 30| 8 | 31 |010| 8 18
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Auto Tools - FGT Typ

Wendeschneidplatten
Sorten
Anwendung Abbildung Bezeichnung 2|8 E’ Konfiguration Vorschubrichtung
28| b | W |L r h [Tmax| 0D | >
2R Z
SGBL  0604520-R10 O| 3 | 8 |2 |00 6 | 6 Twax
0604525-R05 ol25] 8 [22|oos] 6 | 5 | i EEH
0604525-R10 O|25| 8 |2 [010| 6 | 5 W [ ( m;
0605530-R10 Ol 38 8 26 | 010 | 8 7 I T H
Einstechen & SGBR  0604520-R05 ol 2 8 | 22 |005| 6 5 ‘
Riickwarts- |
drehen 0604520-R10 ol 2] 8 ]2 o0]s s N | 4n
0604525-R10 O|25] 8 |22 |o10| 6 | 5 =
0605530-R10 Ol 8 8 24 1010 | 6 6
0805525-R10 ol 25| 8 |24 |o10| 8 | 6
0806530-R10 Ol 38 8 26 | 010 | 8 7
SGL 060610-R05 ol 1 8 24 [005| 6 11 - r
060610-R10 ol 1 8 | 24 |010| 6 1 w ﬂ@% ,EH},
060615-R05 Ol15| 8 | 24 |005] 6 1 — ‘) n:
060615-R10 ol15| 8 | 24 |010] 6 1 hL*\, [TIX7
060620-R05 ol 2| 8 | 2 [005] 6 T °
060620-R10 Ol 2 8 24 (0,10 | 6 1
081015-R10 Ol 15 8 31 (010 | 8 18
SGR 060610-R05 e | 1 8 24 1005| 6 11
060610-R10 e | 1 8 24 (010 | 6 11
060615-R05 ® | 15| 8 | 24 |005| 6 11
Einstocken 060615-R10 @ |15 8 24 (010 | 6 11
060620-R05 ®| 2 8 24 [005| 6 1
060620-R10 e 2 8 24 (010 | 6 11
081015-R05 o|15] 8 | 31 |005| 8 18
081015-R10 Ol 15 8 31 (010 | 8 18
081020-R05 o|le| 2| 8 |3 |o05| 8 18
081020-R10 Ol 2 8 31 (010 | 8 18
081025-R05 O|25] 8 |31 |005| 8 18
081025-R10 O 25 8 31 (010 | 8 18
081030-R00 ol 3 8 31 0 8 18
081030-R05 ol 3 8 31 (005 8 18
081030-R10 Ol 3 8 31 (010 8 18
STL 6073215 o|32] 8 |2 |o06| 6 | 7 | - |0515
6073230 Ol32| 8 |25 09| 6 | 7| - 1530 6@%@—% il
8103215 o) 32| 8 | 31 [006| 8 |105| - [p515 ‘ L [T
Gewinde- 8103230 ol 32| 8 |31 [o19] 8 [105] - [1530 Ef‘*ﬂ:ﬂ h[
schneiden STR 6073215 olol32] 8|2 |o00| 6 |7 | - 0515 i
6073230 O|lo|32] 8 25 1019 | 6 7 - 1,5-3,0
8103215 o) 32| 8 | 31 |006| 8 [105| - [0515
8103230 olo 32| 8 | 3 [o19| 8 [105] - [1,5-30
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Die Losung zum Abstechen und tiefen Einstechen

Saw Man-X

¢ Drei Wege Prisma - hochstabiles Klemmsystem
¢ Hervorragende Spanbrecher - Optimale Spankontrolle

e Exclusiver Schliissel - Bequemes und schnelles Wechseln der Schneide

¢ 2 Hochdruckkiihldiisen - Effizientere Kiihlung der Schneide

O

Drei Wege Prisma
- Stabiler Halt der Stechplatte
- Hohe Stabilitat durch minimierte Vibrationen wéahrend der Bearbeitung

- Fiir stabile Hochgeschwindigkeits-, Hochvorschub- und Bearbeitung
mit hoher Schnitttiefe

Prisma 2

\ , Prisma 3
I Prisma 1

Merkmale des Spanbrechers
e \lerbesserte Spanabfuhr durch neues Spanbrecherdesign

T

Exclusiver Schliissel

Der exklusive Schraubenschliissel
mit dem Prinzip von CAM fiir den
Saw Man-X

Beguemes Wechseln der Schneide

2 Kanal Hochdruckinnenkiihlung

- Kihlung direkt auf die Schneide

- Langere Werkzeugstandzeit beim Zerspanen von HRSA
(*In Verbindung von Schwert und Block fir Hochdruck Kihimittel)

e Geeignet flr verschiedene Anwendungen auf unterschiedlichsten Werkstlicken

Kiihimittelzufuhr
- Nutzung bei Haltern mit innerer Kihimittelzufuhr
- Fiihrung bei Spanabfuhr

Schutzfase

- Geeignet fiir verschiedene Anwendungen

- Positiver Einfluss auf die Stabilitit bei
unterbrochenem Schnitt sowie hoher Schnitttiefen

Effekt des Einstellwinkels

Zusétzliche Spanabfuhr hinten
- Bessere Spankontrolle bei der Bearbeitung

- Zusatzlicher Schutz des Halters
gegen Beschadigung

- Verbesserte Spankontrolle
- Hohere Steifigkeit der Schneidplatte

Stecheinsatz

Rechter Einstellwinkel

Linker Einstellwinkel

- Werkstiick - Werkstlick
Kontrolle tA':IS tech- —e tAt:IS tech- —e
des Abstechbutzen | — €
Butzen / Butzen /
Effekt Minimiert Butzen am Abstechteil Minimiert Butzen am Werkstiick

310 J KORLOY Drehen
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Codesystem - Saw Man-X

Stecheinsatz (Basis)
K?P
KORLOY

Saw Man-X
Abstechen

Stecheinsatz (Einstellwinkel)

K?P
KORLOY

Saw Man-X
Abstechen

Schwert
KSTPB
KORLOY

Saw Man-X
Stechschwert

Schaft
KSTPH
KORLOY

Saw Man-X
Abstechhalter

300
!
Breite
200: 2 mm

300: 3 mm
400: 4 mm

3?0
Breite
200: 2 mm

300: 3 mm
400: 4 mm

30
!

Breite
20:2 mm
30:3mm
40: 4 mm

3
!

Breite
2:2mm
3:3mm
4:4 mm

Anleitung zum Einbau der Schneide

Schliissel einsetzen

Schllissel um 30-40°

drehen

Eigenschaften der Spanbrecher

- 0%0 - r#
Schneidenradius Spanbrecher
020:0.2 mm N: P, K Serie
030:0.3 mm S: M, S Serie
R A
Ausrichtung Einstellwinkel Spanbrecher
R: rechts 4D: 4° N: P, K Serie
L: links 6D: 6° S: M, S Serie
3T2 - (KI?P)
Hohe Innenkiihlung
26:26 mm Keine: Keine Innenkiihlung
32:32mm KHP: Hochdruckkiihlung
- 2T5 ?
SchaftgroBe Ausrichtung
16: 1616 R: rechts
20: 2020 L: links
25: 2525
@ Den Schiiissel in die
Ursprungslage drehen
—_—
Schneide N
einsetzen @ Schliissel

entfernen

Typ Form Schneide Eigenschaften
11"; e 1. Empfehlung fiir Stahl und Gusseisen
N Spanbrecher \ e Negative Schneidkante
e Fiir unterbrochenen Schnitt und Hochvorschubbearbeitung
n « 1. Empfehlung in Rostfrei und HRSA
$ Spanbrecher @ e Scharfe Schneidkante
e Fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten im glatten Schnitt
11° e Optimal zur Bearbeitung von Rohren und Rundstaben
"E_SP“:“:I’"?""‘:’: % « Negative Schneidkante mit Einstellwinkel
nstellwinke
(Einstellwinkel) « Minimiert Grat und die GroBe des Butzen
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Saw Man-X - Empfohlene Schnittbhedingungen N Spanbrecher

VerschleiBfestigkeit . Zahigkeit
Werkstiick Spezifische i Hohe Geschw. mittlerer, leicht | niedrige Geschw. Nutenstechen
Schnitt- Brinell Kontinuierl. unterbrochener | unterbrochener Abstechen
Kraft Hérte Schnitt Schnitt u. glatter Schnitt
(N/mm?) (HB) Sorte Spanbrecher
ISO |  Werkstoff 1SO (DIN) AISI PC8110 | PC3035 |  PC5300 N
vc (m/min) fn (mm/U)
- 140 120 0,28
C35 1035 1600 150 - 170 150 0,18
Unlegierter 200 180 0,08
Stahl 120 100 0,25
C45 1045 1700 170 150 120 0,15
180 160 0,08
120 100 0,25
42CrMo4 4140 1700 180 150 120 0,15
Legierter 180 160 0,08
Stahl 100 80 0,25
4145 2050 350 130 120 0,15
150 140 0,08
X5CrNi18-9 & % 0.20
(X2CrNi19-11) 304 2000 180 138 ] 28 8(1)2
Ml | Austenitisch m m 0.20
X5CrNiMo17-12-2 316 2000 180 130 120 0,15
170 160 0,06
100 80 0,28
Gusseisen 250 No35B 1100 245 150 120 0,18
(GG25)
200 180 0,10
. 80 70 0,25
S 450-10 80-55-06 1440 230 130 110 0,15
Gusseisen
180 160 0,10
Empfohlene Schnittbedingungen S Spanbrecher
VerschleiBfestigkeit . Zahigkeit N .
. o iedri utenstechen
LTS Slasiﬂ:;(t:-he Brinell H::::tfneussrllw ' untel:llf:)r;ﬁ:r::s:.h glatter | Abstechen
kraft Harte Schnitt Schnitt
(N/mm?) (HB) Sorte Spanbrecher
1SO Werkstoff 1SO (DIN) AISI PC8110 \ PC5300 S
vc (m/min) fn (mm/U)
X5CrNi18-9 80 60 0.20
pocnig -y | 4| 20| e 0 0 O
Ml | Austenitsich % 50 0.20
X5CNiMo17-12-2 316 2000 180 150 130 0,15
180 160 0,06
65 55 0,15
Stahl basiert - Inconel909 2400 200 80 70 0,10
95 85 0,05
45 35 0,15
15156-3 Inconel625 2650 250 60 50 0,10
. . 75 65 0,05
Ni basiert 0 5 0.15
9723 Inconel718 2900 350 40 35 0,10
50 45 0,05
8065 45 35 0,15
- (ASTM) 1300 400 60 50 0,10
Titan- 75 65 0,05
legierungen 35 25 0,15
5832-11 Ti-6AI-4V 1400 950 50 40 0,10
65 55 0,05
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Empfohlene Schnittbedingungen N Spanbrecher (Einstellwinkel)

VerschleiBfestigkeit ° Zahigkeit Nutenstech
. - i i Tedri utenstechen
SPOESOND | gy | Moo | Do el | e
Hérte Schnitt Schnitt glatter Schnitt
kraft (HB) Sorte Spanbrecher
ISO|  Werkstoff IS0 (DIN) AISI (N/mm?’) PCBI0 | PC3035 PC5300 -OD-N
vc (m/min) fn (mm/U)
140 120 0.18
C35 1035 1600 150 170 150 0.12
Unlegierter 200 180 0.06
Stahl 120 100 0.18
C45 1045 1700 170 150 120 0.12
180 160 0.06
120 100 0.18
42CrMo4 4140 1700 180 150 120 0.12
Legierter 180 160 0.06
Stahl 100 80 0.18
- 4145 2050 350 130 120 0.12
- 150 140 0.06
X5CrNi18-9 80 %0 0.18
(X2CrNi19-11) 304 2000 180 1 ?8 1 .;238 8(1)623
Wl | Austenitisch 80 60 0.18
X5CrNiMo17-12-2 316 2000 180 130 120 0.12
170 160 0.06
100 80 0.18
Gusseisen 250 No35B 1100 245 150 120 0.12
(GG25)
200 180 0.06
] 80 70 0.18
UL LED 450-10 80-55-06 1440 230 130 110 0.12
Gusseisen
180 160 0.06
Eigenschaften der Sorten
PC3035@ B

e Exlusives Substrat fiir stabilen Schnitt, Sorte mit guter VerschleiBfestigkeit fiir die Stahlbearbeitung.
¢ Neue TiAIN-Schicht mit ausgezeichneter VerschleiBfestigkeit und hoher Warmfestigkeit.
e Exklusives Substrat, das Bruchfestigkeit und einen stabilen Schnitt fiir die Stahlbearbeitung gewéhrleistet.

PC5300

(el |'s]

e Ultrafeines Substrat mit hoher Zéhigkeit und Harte. Universellen Einsatzmdglichkeiten mit hoher VerschleiBfestigkeit.
¢ Neue TiAIN-Schicht mit ausgezeichneter VerschleiBbestandigkeit und hoher Warmfestigkeit.
e Ultrafeines Substrat mit hoher Bruchfestigkeit und hoher Zahigkeit.

PC8110

e PVD-Beschichtung fiir schwer zerspanbare Werkstoffe und Gusseisen.
e PVD-Beschichtung mit hoher Temperaturhérte und Oxidationsbestandigkeit bei hohen Temperaturen.
e Substrat mit hoher VerschleiBfestigkeit und Besténdigkeit gegen plastische Verformung bei hohen Temperaturen.
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Saw Man-X - Stechbreite und Stechtiefe nach Werkzeug

©:1.Wahl  O:2. Wahl

s Bearbeitung
2 4 6 8 s
1 1 1 1 =4 = .
Werkzeug : : : : 2 - 2 Eigenschaften
5 10 20 60 S| g e 2| 8
cpaas (- o = 0 D
Max. Schnitttiefe (mm) E E | 5&E| 2
@ 2.0 6.0 « Vierschiedene Einstellwinkel
Saw Man-X 60.0 ! © © o Gratminimierung
@ 1.78 4.0 « Prazisionschneide
Hexa Blade 5.0 610 © | « Hohe Wirtschaftiichkeit
18 1.25 6.0 3 o o | * Prézsionschneide
6.5 o Optimal fiir Serienfertigung
15 8.0
KGT 28.0 2 @) O O © | ® Universelle Anwendung
0.75 6.3 o Priizisionschneide
K Notch 6.5 2 ©  Stabile Schneidenspannung
Spanbrecher - Stecheinsatze
Beschichtung Abmessung (mm)
Abbildung Bezeichnung B8/ Geometrie
S|/ 8|5 | Cw | RE | INSL | PSIRR | BW
[+] [&] (&)
o. a. a.
KSP 200-020-N A | A | A 2.0 0.20 11.0 - 1.6
300-020-N A | A | A 3.0 0.20 12.0 - 25
400-025-N A | A | A 4.0 0.25 12.5 - 33
500-025-N ®| e O 50 | 025 | 1385 | - 43 cow] | Bw]
RE
600-035-N e o O | 60 0.35 14.5 - 5.3 —INSL
KSP 200-020-S e o | 20 0.20 1.1 - 1.6
300-020-S e | o 3.0 0.20 12.1 - 25 157
400-025-S e | o 4.0 0.25 12.6 - 33
@ 500-025-S e | o 5.0 0.25 13.5 - 43
600-035-S ° 6.0 0.35 14.5 - 5.3
KSP 200R-6D-N e o o 2.0 0.20 1.1 6° 1.6 RE
N -
200L-6D-N o 20 | 020 | 111 6° 1.6 ow | Bw|
300R-6D-N e o o 3.0 0.20 12.1 6° 25 PSRR |\
@ 300L-6D-N O 3.0 0.20 12.1 6° 25 ‘
400R-4D-N e o o 4.0 0.25 12.6 4° 3.3 150
400L-4D-N O 4.0 0.25 12.6 4° 3.3

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
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Saw Man-X

KSPB (Schwert) é ;
LF wal
Stech @
MQ )
KSP & o
. . Schliissel
Bezeichnung Lager Breite Stech 0 H WB LF HF WF P
KSPB 2026 A 2 50 26 16 110 21 1.8
2032 A 2 52 32 16 150 25 1.8
3026 A 3 72 26 24 110 21 2.7
CcwWo8
3032 A 3 120 32 24 150 25 2.7
4026 A 4 72 26 32 110 21 36
4032 A 4 120 32 32 150 25 36
5026 o 5 80 26 4.0 110 21 45
5032 ° 5 120 32 4.0 150 25 45
cWw10
6026 o) 6 120 26 5.2 110 21 56
6032 ° 6 120 32 5.2 150 25 56
= j T T T T
S — WTHPRM
° OAH HTPRM
H
KSPBO O OO L
SPBOIOICI(-S)
KGTBLOIILILN(S) HeH B OAL
OAW (mm)
Schraube | Schliissel
Bezeichnung Lager| H B | WIPRM | OAL | OAH | HBH | OAW |WTHPRM| .5 /}L
SMBB 1626 A 16 12 26 86 43 13 30 53 3-M6
2026 A 20 19 26 86 43 9 38 53 3-M6
2032 A 20 19 32 100 50 13 38 53 4-M6
HW50L
2526 A 25 23 26 86 43 4 42 53 4-M6
2532 A 25 23 32 110 50 8 42 53 4-M6
3232 A 32 30 32 110 54 5 48 53 4-M6

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
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Saw Man-X

KSPH (Schaftausfithrung)

.

I

LH

LF

Stech @

« Rechtsgewinde

KSP (mm)
Bezeich Lager Breit H=(HF) B LH LF Stech 0 WF Schliissel
ezeichnung reite = ec|
R | L e
KSPH 220R/L e} 2 20 20 32 120 48 20.2
225R/L ° 2 25 25 33 150 50 25.2
320R/L ° 3 20 20 35 120 54 20.2
CWo08
325R/L ° 3 25 25 36 150 56 252
420R/L ° 4 20 20 40 120 64 204
425R/L () 4 25 25 41 150 66 254
525R/L [ ) 5 25 25 46 150 76 254
CW10
625R/L [ ) 6 25 25 46 150 76 254
@ Empfohlener
KSPB (SChwert) :F Druck: 70 bar é
Hochdruckkiihlung ‘ ELF ws T
WE B Stech @ ‘
< WE
\ P - % *
Q_‘m > HF \
AN — —~—
150°
KSP (mm)
SO L e WB LF v | wE Schliissel | Kupferscheibe | Dichtscheibe | Dichtschraube
ezeichnun ager reite ec S
A e Q
KSPB  3026-KHP ° 3 72 26 2.5 110 21 2.75
Cwo8 HPW1/8PF FW\'/A:‘SQA .||-.|1D51 5 CBSA4-5
4026-KHP [ 4 72 26 3.4 110 21 3.7 R
Empfohlener
SMBB (BIOCk) Druck: 70 bar 6
Hochdruckkiihlung P
OAH WIHERM HTPRM
H (=) @ =)
T [ i
OQ:: HBH B G 1/8°
- et AW OAL
KSPB1JCICJ-KHP (mm)
Schraube | Schliissel | 0-Ring
Bezeichnung Lager H B HTPRM OAL OAH HBH 0AW |WTHPRM W o~ @
SMBB 2026-KHP [ ) 20 20 26 86 435 9 38 5
3-M8 HW860L NPA15
2526-KHP ° 25 25 26 86 43.5 4 45 5
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Saw-Man C S0 u j
SPB-S Wendeschneidplatten _ 5 t

Abstechschwert ih[ °
WX ]
s @
(mm)
Schliissel
Bezeichnung Lager H w L h Wendeschneidplatten =
SPB 1626-S O 26 1,3 110 21 SP160
1826-S A 26 1,5 110 21 SP180
226-S A 26 1,6 110 21 SP200, 200R/L
326-S A 26 2,4 110 21 SP300, 300R/L
426-S A 26 3,2 110 21 SP400, 400R/L
526-S A 26 4,0 110 21 SP500, 500R/L
626-S O 26 5,2 110 21 SP600, 600R/L
1632-S o 32 1,3 150 25 SP160
1832-S o 32 1,5 150 25 SP180 SW15S
232-S A 32 1,6 150 25 SP200, 200R/L separat erhaltlich
332-S A 32 2,4 150 25 SP300, 300R/L
432-S A 32 3,2 150 25 SP400, 400R/L
532-S A 32 4,0 150 25 SP500, 500R/L
632-S A 32 5,2 150 25 SP600, 600R/L
832-S A 32 8 150 25 SP800
932-S A 32 9,6 150 25 SP900
8526-S O 52,6 8 190 45 SP800
9526-S A 52,6 9,6 190 45 SP900
SPH-S Wendeschneidplatten % 81 g?}, WI 1
Abstechhalter L
ad - *
/§ p e
2 o) ]
(mm)
Lager Schliissel
Bezeichnung H=(h) W L od S Wendeschneidplatten =
LR
SPH 216R/L-S A A 16 16 100 31 16,3 SP200, 200R/L
220-R/L-S A A 20 20 120 31 20,3 SP200, 200R/L
225R-S A A 25 25 150 31 25,3 SP200, 200R/L
316R/L-S A A 16 16 100 32 16,3 SP300, 300R/L
320R/L-S A A 20 20 120 40 20,3 SP300, 300R/L SW15S
420R/L-S A|A 20 20 120 50 20,4 SP400, 400R/L separat erhéltlich
520R/L-S A A 20 20 120 60 20,5 SP500, 500R/L
325R/L-S A A 25 25 150 50 25,3 SP300, 300R/L
425R/L-S A A 25 25 150 60 25,4 SP400, 400R/L
525R/L-S A A 25 25 150 70 25,5 SP500, 500R/L

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
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®
- (CwnSaw-man) e
Saw Man m Abstechschwert T \ T T
! l l l l
Smeg =2 L LH
I
H2
(Spannblock) w L
SPB___-S = (mm)
Schliissel
Bezeichnung Lager H w H3 L H1 H2 w1 B M Abstechschwert f
SMBB 1626 A 16 12 26 86 43 13 30 53 3-M6
SPB_26-S
2026 A 20 19 26 86 43 9 38 53 3-M6
2032 A 20 19 32 100 50 13 38 53 4-M6 SPB_32-S HWSOL
2526 A 25 23 26 86 43 4 42 53 4-M6 SPB_26-S
2532 A 25 23 32 110 50 8 42 53 4-M6
SPB_32-S
3232 A 32 30 32 110 54 5 48 53 4-M6
40526 A 40 41 45 130 81 22 66 8 4-M8
SPB_526-S HW60L
50526 o | 50 41 45 135 83 14 66 8  4-M8
Wendeschneidplatten
Sorte MaBe (mm)
Anwendung Abbildung Bezeichnung 8 8§ 8/ 8|2 |8 Geometrie
S8 | BB | 5|8 | = w I r
[+] o (=] o [+] o =]}
= = = [-% [-% [-% =<
SP 160 o o|lo|o 16 7.8 0,16
180 o ol o 18 9,3 0,16
200 A A| A | A|A 2,2 9,3 0,2
200-A A 2,2 9,3 0,2
200L A e} A | A 2,2 9,3 0,2
200L-A A 2,2 9,3 0,2
200R A A | A 2,2 9,3 0,2
200R-A o 2,2 9,3 0,2
300 A | O | A | A | A | A 3,1 11,3 0,2 R-Ausfiihrung Standard
300-A A 3,1 11,3 0,2 = =
300L A O| A | A|O 3,1 11,3 0.2 II II
300L-A O 3,1 11,3 0,2
300R A A|A|A 31 13 02 :}8» M
300R-A A 3,1 11,3 0,2 / ‘ w ‘ w .
Abstechen 400 A| O | A | A|A|A 4.1 11,3 0,25
400-A A 41 11,3 0,25 L nusin
sp 400L A A 41 113 | 02 AusTHrng
400L-A A 41 11,3 0,25
400R A A | A | O 41 11,3 0,25 |
400R-A ° 41 11,3 0,25 ) il I
8 .
500 A | O| A | A|A]|O 5,1 11,4 0,3 \ 1 7
500-A A | 51 114 0.3 N W= =01
500L o) 5,1 11,4 03
500R A 5,1 11,4 03
600 A A | A 6,4 11,4 0,35
600-A A 6,4 11,4 0,35
600L o 6,4 11,4 0,35
600R o 6,4 1,4 0,35
800 o A | O 8,0 13,5 04
900 A A | O 96 13,5 0,45
Merkmale von Multi-Abstechwerkzeugen
Werkstoff CVD PVD Unbeschichtet Schnittbreite (mm)
erksio NC3225 | NC3030 | NCM325 | NC5330 | PC8110 | PC5300 | PC6510 ST30A 2 3 4 5 6
Kohlenstoffstahl 80-180 80-180 0,02-0,15 | 0,03-0,20 | 0,08-0,30 | 0,10-0,40 | 0,12-0,50
Legierungsstahl 70-150 | 70-150 | 70-150 | 70-150 0,02-0,15 | 0,03-0,20 | 0,08-0,30 | 0,10-0,40 | 0,12-0,50
Gusseisen 50-100 50-100 50-100 0,05-0,12 | 0,10-0,25 | 0,10-0,30 | 0,10-0,35 | 0,10-0,40
Rostireier Stahl 50-120 | 50-120 | 50-120 | 60-140 0,02-0,10 | 0,03-0,15 | 0,08-0,25 | 0,10-0,35 | 0,12-0,40
NE-Metall, (Al, Cu) 200-450 | 0,05-0,10 | 0,05-0,20 | 0,05-0,25 | 0,05-0,30 | 0,05-0,35

Fir verschiedene Werkstoffe erhaltlich: Legierungsstahl, Gusseisen, Edelstahl, usw. Hohere Standzeiten durch speziellen Spanwinkel. Die MindestgroBe des Eckradius R muss eingehalten werden, um
Grate zu vermeiden. Verschiedene Anschnittwinkel fiir die beste Zerspanung. Eine geringe Spanbreite kann durch den speziellen Spanbrecher und die Ausfiihrung der Schneidkante erzielt werden.

318 % KORLOY Drehen



Technische Informationen - Fine Tools
Fine Tools

¢ Das starke Klemmsystem und die speziell entwickelten Wendeschneidplatten

eignen sich zur Bearbeitung kleiner Durchmesser

e (Garantiert hohe Standzeiten durch ein sehr zahfestes Substrat mit dem neuen TiAIN
¢ Akkurat geschliffene Wendeschneidplatten gewéhrleisten eine hochprazise Bearbeitung

Anwendungsbereich « |nnenstechen, Kopieren, Gewindeschneiden und
Innendrehen bei @8 mm-@16 mm
Merkmale — W

ey =y

ATV

[ —

(Einstechen, Drehen) (Kopieren) (Gewindeschneiden)
Codesystem
NFTIH 08 3 12 - $
! I | |
New Fine Tools Mindest- Uberhang (1/0D) Schaft- Schaft-
durchmesser durchmesser ausfithrung
S Stahl
C Hartmetall
Empfohlene Schnittbedingungen
O = Empfehlung O = Gut
Schnitthedingungen
Mindestdurchmesser fiir die Bearbeitung (0Dmin)
Sorte
Ll PC130 08 o 014 016
Ve (m/min) fn (mm/U) Ve (m/min) fn (mm/U) ve (m/min) fn (mm/U) ve (m/min) fn (mm/U)
Kohlenstoffstahl o 70-120 0.01-0.04 70-120 0.01-0.05 70-120 0.02-0.05 70-120 0.02-0.06
Legierungsstahl o 70-120 0.01-0.02 70-120 0.01-0.04 70-120 0.02-0.04 70-120 0.02-0.05
Gusseisen (@) 60-100 0.01-0.05 60-100 0.01-0.05 60-100 0.02-0.05 60-100 0.02-0.05
Nichteisenlegierung 100-180 0.02-0.06 100-180 0.02-0.06 100-180 0.02-0.06 100-180 0.02-0.06

Erhéltliche Wendeschneidplatten in

R/L-Ausfiihrung mit einem Halter

Hinweis: Reduzieren Sie bei Rattern die Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit.
Zur Festlegung optimaler Schnittbedingungen steigern Sie nach und nach die Werte ausgehend von den oben empfohlenen Schnittbedingungen.
Erhdhen Sie bei einer einseitigen Einstechtiefe von mehr als 1 mm die Vorschubgeschwindigkeit schrittweise.
Klemmsystem
Schraube ‘ WSP Halter
R-Ausf. L-Ausf.
1 Schaft (Hartmetall oder Stahl)
: 1 \
Einstechen |
G  + < ~| +
q
Kopieren ‘
) 1 * (iberhang (3D, 4D, 5D)
4 Gewinde- q
schneiden

R-Ausf.

Stabiles Klemmen durch
die dreibeinige Konstruktion

L-Ausf.

f No-Spin-System fiir eine starke Klemmung

KORLOY Drehen
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Mir fiir die E Wendeschneidplatten
sT | - — E=—————) ’%‘Z’d @'Abm
Xr | -MAX
t L i
fiir die E
A —— =) @mbb.z
S T-MAX — ]
é
L - M .| Rechtsausfiihrung
(mm)
) W:lanTzsc:_neidp:latten Schraube Schliissel
. min. . EInstechen
Bezeichnung Lager oD 0d L 4 T-MAX H S NFTT: Gewindeschneiden @N y Abb.
NFTF: Kopieren
NFTIH 08206C A 38 6 65 - 10 4 438
08212C A s 12 70 16 1,0 10 48
: : NFTGOS_ __R/L
ggs1c 48 12 80 2 10 10 48 | wrrrog _RL | Priaozsos | TwosP |t
08412C A 38 12 90 32 10 10 48 NFTFO8__ _ R/L
08512C A s 12 10040 10 10 48
11208C A 1 8 80 - 23 7 6,7
11212C A 1 12 75 2 23 1 6,7
: : NFTG11__ _RIL
Hg} gg 4 n 12 gg gg gg 1 g; NFTTi1___R/L | PTKAO3510 | TWI5P | 2
11412C A N 12 110 44 23 11 6,7 NFTF11__ _RIL
11512C A 1 12 120 55 23 1 6,7
14012C A 14 12 75 20 40 11 9,0
14016C A 14 16 75 20 40 15 90
14112C A 14 12100 34 40 1 9,0
: : NFTG14_ __RIL
14116C A | 14 16 100 34 40 15 90 ==
142126 | A | 14 12 0 45 40 i1 9o | TM---RL ) PIKAHZ 1 TWIR 2
14216C A 14 16 110 45 40 15 90 -
14312C A | 14 12 130 64 40 11 9,0
14316C A 14 16 130 64 40 15 90
16312C A 16 12 130 48 43 11 102
163125 A 16 12 130 48 43 11 102
16412C A | 16 12 130 64 43 11 102 NFTG16_ _ _RIL
16512C A 16 12 150 80 43 11 102 NFTT16_ __RIL PTKAO512 |  TT20P 2
16316C A | 16 16 130 48 43 15 102 NFTF16___ RIL
16416C A | 16 16 130 64 43 15 102
16516C A | 16 16 150 80 43 15 102
Wendeschneidplatten
MaBe (mm)
. . PC130 PC5300 .
Anwendung Abbildung Bezeichnung n(;.g b ¢ s . Od2 q Steigung  f Geometrie
R L R L
NFTF 08082R/L [ ] [ ] 8 0,82 0,41 7,75 1,3 59 3,85
08122R/L O [ ] 8 1,22 0,61 7,75 1,3 59 3,85
08182R/L [ ] [ ] 8 1,82 0,91 7,75 1,3 59 3,85
11082R/L O [ ] 1 0,82 0,41 10,7 2,6 8,0 49
11122R/L @] [ ] 1 1,22 0,61 10,7 2,6 8,0 4,9
11182R/L O [} 1 1,82 0,91 10,7 2,6 8,0 4,9
NFTF 11202R/L O [ ] 1 2,02 1,01 10,7 2,6 8,0 4,9 - - g
11302R/L ) ° 1 302 151 107 26 80 49
Kopieren 14122R/L o ° 14 1,22 061 135 43 90 58 /
14182R/L [ ] [ ] 14 1,82 0,91 13,5 43 9,0 5,85 —
14202RL |O[O ] @ 14 202 101 135 43 90 585 pa—
14222R/L @] [ ] 14 2,22 1,11 13,5 43 9,0 5,85
14302R/L O [} 14 3,02 1,51 13,5 43 9,0 5,85
16182R/L @) [} 16 1,82 0,91 15,7 4,6 11,0 58
16222R/L o [ ] 16 2,22 1,1 15,7 46 11,0 58
16302R/L o [ ] 16 3,02 1,51 15,7 4,6 11,0 58
16402R/L O [ J 16 4,02 2,01 15,7 4,6 11,0 58
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Fine Tools

MaBe (mm)
PC130 | PC5300

Anwendung Abbildung Bezeichnung min. ) Geometrie

an b r S g (1]1] t Steigung f
R|L|R|L
NFTG  08075R/L ¢} [} 8 0,75 - 775 13 59 3,85 = -
08085R/L o [ ] 8 0,85 - 775 13 59 385 - -
08095R/L A [ ] 8 0,95 - 775 13 59 3,85 - -
08121R/L o [ 8 1,21 - 775 13 59 3,85 - -
08141R/L o [ ] 8 1,41 - 775 13 59 3,85 - -
08152R/L o [ ] 8 1,52 - 775 13 59 3,85 - -
08171R/L A|O| @ 8 1,71 - 775 13 59 3,85 - -
08202R/L A ° 8 2,02 - 775 13 59 3,85 - .
11075R/L O|O| @ 11 0,75 - 10,7 18 8,0 49 - -
11085R/L [ ) ° 11 0,85 - 10,7 1,8 8,0 49 - -
11095R/L A|O| @ 11 0,95 - 10,7 1.8 8,0 49 - -
11121R/L e} [ ] 11 1,21 - 10,7 26 8,0 49 - -
11141R/L e} [ ] 11 1,41 - 10,7 26 8,0 49 - -
11152 R/L A|lO| @ 1 1,52 - 10,7 26 8,0 49 - -
11171R/L e} [} 11 1,71 - 10,7 26 8,0 49 - -
11202R/L A|O| @ 11 2,02 - 10,7 26 8,0 49 - -
11202R/L-02 | O [ ) 11 202 02 107 26 8,0 49 - -
11252R/L A [} 11 2,52 - 10,7 26 8,0 49 - -
NFTG 11302R/L A [} 1 3,02 - 10,7 26 8,0 49 - - Qa2
Stechen 14075R/L e} [} 14 0,75 - 135 18 90 585 - - |
und 14085R/L [} [} 14 085 - 135 18 90 585 - - ¢ \\ /
Drehen 14095R/L A [ 14 095 - 135 18 90 585 - - ] -
14121R/L A [} 14 1,21 - 135 43 90 585 - - i bt min. 0
14141R/L ° ° 14 1.4 - 135 43 90 585 - - -

14152R/L A ° 14 1,52 - 135 43 90 585 - -
14171R/L A [} 14 1,71 - 135 43 90 585 - -
14202R/L A [} 14 2,02 - 135 43 90 585 - -
14252R/L A|O | @ 14 252 - 135 43 90 585 - -
14302R/L A [ 14 3,02 - 135 43 90 585 - -
16075R/L @) [ 16 0,75 - 157 18 110 58 - -
16085R/L @) [ 16 085 - 157 18 110 58 - -
16095R/L e} [} 16 0,95 - 157 18 110 58 - -
16121R/L A [} 16 1,21 - 157 46 110 58 - -
16141R/L A [} 16 141 - 157 46 110 58 - -
16171R/L o [ ] 16 1,71 - 157 46 11,0 58 - -
16202R/L A|O| @ 16 2,02 - 157 46 11,0 58 - -
16252R/L A ° 16 2,52 - 157 46 110 58 - -
16302R/L A|O| @ 16 3,02 - 157 46 11,0 58 - -
16352R/L o o 16 3,52 - 157 46 11,0 58 - -
16402R/L o [ ] 16 4,02 - 157 46 11,0 58 - -
16402R/L [ ] 16 4,02 - 15,7 46 " 58 - -
NFTT  0805MR/L oO|O|e® 8 - - 7,75 - 6,0 3,85 0,5 1,0
0810MR/L A|O|o 8 - B 7,75 - 6,0 3,85 1,0 1,0
0815MR/L A OO 8 - - 7,75 - 6,0 3,85 1,5 1,2
1110MR/L O|O| @ 1 - - 10,7 - 8,0 49 1,0 1,2
1115MR/L e O | @ 1 - - 10,7 - 8,0 49 1,5 1,2
1120MR/L o [ ] 1 - - 10,7 - 8,0 49 2,0 1,2
1125MR/L [ ] [ ] 1 - - 10,7 - 8,0 49 2,5 1,2
NFTT 1410MRL | O . 4 - - 135 - 90 58 10 12
Gewinde- 1415MR/L (e] [ ] 14 - - 13,5 - 90 585 15 1,2
schneiden 1420MR/L o|o| e 14 - - 135 - 90 585 20 1,2
1425MR/L O|O| @ 14 - - 13,5 - 90 585 25 1,2
1610MR/L O [ ] 16 - - 15,7 - 11,0 58 1,0 1,2
1615MR/L e} [ ] 16 - - 15,7 - 11,0 58 1,5 1,2
1620MR/L e} [ ] 16 - - 15,7 - 11,0 58 2,0 1,2
1625MR/L e} [} 16 - - 15,7 - 11,0 58 2,5 1,2
1630MR/L @) [ 16 - - 15,7 - 11,0 58 3,0 1,5
1635MR/L ¢} [ 16 - - 15,7 - 11,0 58 35 1,6
1640MR/L e} [} 16 - - 15,7 - 11,0 58 4,0 1,8
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Codesystem - Halter fiir das Gewindeschneiden

10

11 (C)

i t t f t
(1 (2] © (4 (5 (6 (7]
Halter- WSP Bezeichnung  Schafthdhe Zwischenlage WSP GroBe Klemm-
ausfithrung  Ausrichtung (mm) system

R Rechts L Links

25, 32, 40, 50, 60

Beachten Sie die Spezifikationen des Halterdurchmessers

Halterausfiihrung e Schafthdhe @ WendeschneidplattengréBe (mm)
E 10 - 11
E fiir AuBen 1 fiir Innen AuBen:
8,10, 12,16, 20,
25,32, 40, 50
11: d=6,35 2
- - 16: d=9,525 L
g Wendeschneidplattenausrichtung Innen: 22 4=127
R 10,13, 16, 20, 27: d=15875 Al

6 Bezeichnung

6 Zwischenlage

6 Klemmsystem

H (N) ©)
H Halter Ohne Angabe Zwischenlage erforderlich Ohne Angabe Schraubsystem
N Keine Zwischenlage erforderlich C Klemmsystem

Codesystem fiir Gewindeschneidplatten

o @ o

16 -

1.5  ISO

WSP WSP Spanbrecher ~ WSP GréBe (mm) Steigung Standard
Ausfiihrung Ausrichtung
0 Wendeschneidplattenausfiihrung e WendeschneidplattengréBe (mm) @ Standard
E 16 1SO
11 d=6.35 A Teilprofil 60:
E AuBengewinde | Innengewinde 16: d=9,525 . Teilprofil 55 _
22: 4=12.7 Metrisches I1SO Gewinde (Voll) (ISO)
27 d=15,875 \4 Amerikanisches UN Gewinde (Voll) (UN, UNC, UNF, UNEF)
d Whitworth (Voll) (BSW, BSF, BSP)
- - Britisches Standard-Rohrgewinde (Voll) (BSPT)
9 Wendeschneidplattenausrichtung Wendeschneid- Rohrgewinde (Voll (4ET)
R plattenform Dichtgewinde (Voll) (NPTF)
ER/IR  ERM/IRM Rundgewinde DIN 405 (RD)
. Trapezgewinde DIN 103 (TR)
RRechts L Links Steiaun American ACME (ACME)
6 gung Stub ACME (STACME)
15 Einheitsgewinde, kontrollierter Grundradius (UNJ)
- o . Amerikanisches Ségengewinde (ABUT)
Vollprofil Teilprofil
6 Spanbrecher — Tm' i e o Britisches Sagengewinde (BBUT)
M 0,35-6,0 ‘ 72-3 A05-1,5 48-16 Metrisches Sagengewinde (SAGE)

M Mit Spanbrecher
Ohne Angabe Kein Spanbrecher

AG 0,5-3,0 48-8

G1,75-3,0 14-8

N 3,5-5,0 7-5

05,5-6,0 4,5-4

API Gewinde nach American Petroleum Institute
API Buttress Futterrohr (BUT)

API Rundgewinde (APIRD)

EL-Extreme Line (EL)
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AuBengewinde AuBen- ——————— AuBendurchmesser
Ein Gewinde auf der AuBenfliche eines Zylinders gewinde GroBter Durchmesser eines Schraubengewindes
oder Konus
T Flankendurchmesser
AuBen 0 < Bei einem geraden Gewinde der Durchmesser
«~—Flanken 0— | eines imagindren Zylinders, dessen Oberfléche
Gewindetief _ |~ Kem@ — 4 die Gewindeformen dort schneidet, wo Breite des
gwinceticie > — — Gewindegangs und Gewindenut gleich sind
Der Abstand zwischen der Gewindespitze und i
dem Gewindekern Stei- I ‘ ™ Flanken- Kerndurchmesser
[} I il k |
gung ‘ . N V;:igeungs_ Kleinster Durchmesser eines Schraubengewindes
Steigung w L fwinkel

Steigungswinkel

Fiir ein gerades Gewinde, bei dem die Ganghdhe
und der Kreisumfang des Flankendurchmessers
ein rechtwinkliges Dreieck bilden, ist der
Steigungswinkel der Winkel gegeniiber der
Ganghohe

Abstand zwischen den entsprechenden Punkten
auf nebeneinander liegenden Gewindegéangen,
parallel zur Achse gemessen. Dieser Abstand wird
in Millimeter oder tpi (threads per inch =
Gewindegénge pro Zoll) angegeben, wobei es sich
um den Kehrwert der Steigung handelt

Gerades Gewinde
Ein Gewinde auf einem Zylinder

. Inn_gngevyinde . Kegelgewinde
Gewinde auf der Innenflache eines Zylinders oder Kegels Ein Gewinde auf einem Kegel

Nenndurchmesser

Der Durchmesser, der sich nach Anwendung der
Zugaben und Toleranzen ergibt

Linksgewinde Rechtsgewinde Steigungswinkel (B)

Steigungswinkel (B)

Gang-
héhe (L)
¥/
/ \ e X Flankendurchmesser (D)

Ein Gewinde, dass sich axial betrachtet Ein Gewinde, dass sich axial betrachtet im . ) . . .

gegen den Uhrzeigersinn und abfallend Uhrzeigersinn und abfallend schraubt. Z:; Elrr:aigﬁﬁ?:r?gegevgrll?:ﬁlfgrllgjrrghﬂ:%sgsﬂgr:z(i)gereucrlﬁwinkliges
schraubt. Alle Linksgewinde sind mit LH Gewinde sind immer Rechtsgewinde, Dreieck bilden, ist der Steigungswinkel der Winkel gegeniiber
gekennzeichnet. sofern nicht anders angegeben der Ganghche

Herstellung eines mehrgangigen Gewindes

Ein Gewinde, bei dem Ganghdhe ein integrales Vielfaches, groBer als der Steigung ist; ein mehrgédngiges Gewinde erlaubt eine
schnellere Axialbewegung ohne groberes Gewinde (groBere Gewindeform)

Bearbeitung erster Gewindegang Bearbeitung zweiter Gewindegang B&ﬁg%@;{)ﬂnﬂ‘rgtﬁ;ﬁﬁgﬂ“d993"9

Steigung Ganghdhe Steigung Ganghthe

Wendeschneidplattenprofile

Teilprofil Vollprofil Vollprofil fiir Teilgewinde Halbvoll
; —

Die Schneidplatte mit V-Teilprofil Die Vollprofil-Wendeschneidplatte Die Vollprofil-Wendeschneidplatte fiir Die Halbprofil-Wendeschneidplatte
schneidet, ohne den GewindeauBen- formt ein vollstandiges Gewindeprofil Feingewinde formt ein vollstindiges fomt ein vollstindiges Gewinde
durchmesser zu beschneiden. Die einschlieBlich der Gewindespitze. Fiir Gewinde. Der Beschnitt des einschlieBlich des Spitzenradius,
gleiche Platte kann fiir eine Reihe ver-  jede Steigung und Norm wird eine AuBendurchmessers erfolgt durch jedoch ohne Beschnitt des
schiedener Steigungen mit gleichem andere Wendeschneidplatte benétigt. einen zweiten Schneidzahn. AuBendurchmessers. Im wesentlichen
Flankenwinkel verwendet werden. flir Trapezprofile verwendet.
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Gewindedrehmethode
Gewinde WSP & Halter Drehrichtung Vorschubrichtung Steigungsmethode | Abbildung Nr.
AuBen & RH Gegen den Uhrzeigersinn Zum Spannfutter hin Normal 1
Rechts auBen —
AuBen & LH Im Uhrzeigersinn Vom Spannfutter weg Umgekehrt 2
) Innen & RH Gegen den Uhrzeigersinn Zum Spannfutter hin Normal 3
Rechts innen —
Innen & LH Im Uhrzeigersinn Vom Spannfutter weg Umgekehrt 4
. AuBen & LH Im Uhrzeigersinn Zum Spannfutter hin Normal 5
Links auBen —
AuBen & RH Gegen den Uhrzeigersinn Vom Spannfutter weg Umgekehrt 6
Links | Innen & LH Im Uhrzeigersinn Zum Spannfutter hin Normal 7
inks innen
Innen & RH Gegen den Uhrzeigersinn Vom Spannfutter weg Umgekehrt 8
AuBen-/Rechtsgewinde AuBen-/Linksgewinde

] —) = ]
u >~ u a
3 ® ®
O) @
| > el R

1] 6|

Innen-/Rechtsgewinde Innen-/Linksgewinde

)
=
— =
-

8 |

Berechnung des Steigungswinkels (B) Steigungswinkeldiagramm
- Steigung(mm) 5 r ¥ 5= Steigung(tpi) g=1
Vorschubrichtung zum £ =] 12 ‘ ‘ ‘ / -
Spannfutter hin € 3 1 T 225
‘— H
BEF B o]gem A 1.,
E 9 / -
# Standard-Drallwinkel | & & - 3 3
i o F / - 35
X E & 7 .
L R —— / % A
\ 15 | 28 s '/ L 45
Standard-Werkzeughalter / i E =1 / P 6
Taschenwinkel ° B 4
Zwischenlagenwinkel s = 3 // ] 7
S = 9
5 2 11
g // I8
-
Steigungswinkel wird mit sz ! 24
0 Flankendurchmesser(mm) —- 8=0
folgender Formel berechnet ) £ 50 100 150 200
Vorschubrichtung zum c 5 1 24
Reitstock hin c 2 2 1%
x O | 4 N
: PxN g2 3
B = B3 E Lo . N ’
-5 Umgekehrter "ﬂ—: [+ 4
Drallwinkel 4 N 6
B - Steigungswinkel ( )° *T £ 5 ~ e,
P-Steigung (mm) j 1 e - - s < L
N - Anzahl der Gewindegénge 1.5 5% ~ 35
Standard-Werkzeughalter| = B 8
D - Flankendurchmesser (mm) Taschenwinkel S 3 N 3
Gangh('jhe =PxN Zwischenlagenwinkel -§ ?:, 9
£ B 10| s ™~ 9
Das MaB H1 (Schneidkantenhdhe) | & PR N 2°
Der Steigungswinkel kann auch bleibt bei jeder Wendeschneid- 'g k nd 1 225
dem rechts stehenden Eﬁ:}enn/é:z: thtonkagekomi = L _ . b= . pet
g * Fiir mehrgangige Gewinde verwenden Sie anstelle der Ganghtéhe den Steigungswert

Diagramm entnommen werden
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Vorschubmethoden beim Gewindeschneiden

Radialer Vorschub Flankenvorschub (modifiziert)

/A

1-3
| \
Der radiale Vorschub ist die einfachste und schnellste  per Flankenvorschub wird in den folgenden Féllen
Methode. Der Vorschub erfolgt rechtwicklig zur empfohlen:

Drehachse und beide Flanken der
Wendeschneidplatten fiihren die Zerspanung durch.

- Wenn die Gewindeteilung groBer ist als 16 tpi
Der radiale Vorschub wird in drei Féllen empfohlen:

(1,5mm). Beim radialen Vorschub ist die effektive
Schnittkantenlénge zu groB, was zu Rattern bei
TRAPEZ und ACME fiihrt. Das Radialverfahren fiihrt
zu drei Schneidkanten und erschwert den Spanfluss

- Wenn die Teilung kleiner ist als 16 tpi (1,5mm)
- Fiir Werkstoff mit kurzen Spanen
- Bei der Bearbeitung gehérteter Materialien

Alternativer Flankenvorschub

/X

tt

Die Verwendung der alternativen Flankenmethode
wird insbesondere bei groBen Teilungen und fiir
Materialien mit langen Spanen empfohlen:

- Bei diesem Verfahren verteilt sich die Last gleich-
maBig auf beide Flanken, was eine gleichmaBige
Abnutzung entlang der Schneidkanten zur Folge
hat. Der alternative Flankenvorschub erfordert eine
kompliziertere Programmierung und ist nicht auf

erheblich. allen Drehmaschinen maglich.
Zwischenlage
S o d 9.525 12.7 15.875
g ATE ATI i WSP-
2 = GroBe
2 = L 16 22 27
E =
= I3
g £ Halter ER(L)H IR(LH ER(L)H IR(LH ER(L)H IR(LH
E Zwischenlage Zwischenlage 2
£ rechts links & Bestell Code ATE6 | ATH6 | ATE22 | ATI22 | ATE27 ATI27
Die Standard-Zwischenlage hat einen Anschnittwinkel von 1,5°
Anwendungssorte
Sorte Merkmale Erhéltliche Wendeschneidplatte
Universalsorte
- Nur fiir Ausfiihrungen mit Spanbrecher ERM/IRM
PC5300 - Stabile I_3earbeitur19 in einerp breite_n Anwegdung_sber_eich durch feinkorniges Hartmetall-Substrat mit (Wendeschneidplatte mit
ausgeglichener Warmebestandigkeit und Zahfestigkeit Spanbrecher)
- Hervorragende VerschleiBfestigkeit und Oxidationsbestandigkeit durch TiAIN-Beschichtung
- Herausragende Leistung bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
Spezielle Sorte fiir Gewindeschneiden ER/R
PC3030T - Das harte Submikron-Sgbstrgt mi.t TiAIN-Beschichtung bietet eine gute Abschalfestigkeit und (Geschliffene
hervorragende VerschleiBfestigkeit Wendeschneidplatte)
- Herausragende Leistung bei STS und schwer zerspanbaren Materialien
. " . . ER/IR
PC9070T Spezielle Sorte_fur [u‘!ew[nc_leschnel_den ) _ _ (Geschliffene
- Hohe VerschleiBfestigkeit in rostfreien Stahlen aufgrund mehrlagiger PVD-Beschichtung Wendeschneidplatte)

Empfohlener Anwendungsbereich

IS0 Werkstoff Sorte 0 « » 8B
Kohlenstoffstahl, Legierungsstahl, PC5300 |
Stahlguss PC3030T I
PC5300
Rostfreier Stahl, warmfester Stahl,
M Titanlegierungsstahl PC3030T
PC9070T
PC5300 |
Gusseisen, Stahlguss
PC3030T |
PC5300 |
Aluminium, Kupfer
PC3030T |
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Empfohlene Schnittgeschwindigkeit (vc)

inell-Hi vc (m/min)
Material Brinell-Hérte
(HB) PC3030T PC9070T PC5300
Geringer Kohlenstoffanteil (C=0,1-0,25%) 125 115-190 110-190
Kohlenstoffstahl Mittlerer Kohlenstoffanteil (C=0,25-0,55 %) 150 100-175 100-165
Hoher Kohlenstoffanteil (C=0,55-0,85 %) 170 90-155 90-155
Nicht gehértet 180 100-180 100-180
Niedrig legierter Stahl B B
(Legierungselemente < 5%) Gehartet 275 75-140 75-140
350 70-135 70-135
Hoch legierter Stahl Weichgegliiht 200 80-120 80-120
(Legierungselemente > 5%) Gehdirtet 325 50-100 50-100
Niedrig legiert (Legierungselemente <5%) 200 70-130 70-130
Stahlguss - -
Hoch legiert (Legierungselemente >5%) 225 60-120 60-120
. . Nicht gehértet 200 70-130 70-150 70-130
Rostfreier Stahl ferritisch —
Gehartet 330 50-95 60-125 50-95
) . Austenitisch 180 80-120 90-160 80-120
Rostfreier Stahl austenitisch —
Super austenitisch 200 30-100 40-120 30-100
Rostfreier Stahl Nicht gehértet 200 90-120 90-150 90-120
gegossen ferritisch Gehartet 330 65-110 65-120 65-110
M Rostfreier Stahl Austenitisch 200 85-110 85-120 85-110
gegossen austenitisch Gehartet 330 60-100 60-110 60-100
Weichgegliiht (Eisen-basierend) 200 45-60 45-60
. Gealtert (Eisen-basierend) 280 30-50 30-50
Hochtemperatur-Legierung - — - -
Weichgegliint (Nickel- oder Kobalt-basierend) 250 20-30 20-30
Gealtert (Nickel- oder Kobalt-basierend) 350 15-25 15-25
Rein 99,5% Titan 400Rm 140-170 140-170
Titanlegierung
Titanlegierung 1050Rm 50-70 50-70
Extraharter Stahlguss Gehdrtet und angelassen 55HRC 45-60 45-60
Ferritisch (kurze Spéne) 130 70-120 70-120
Temperguss — =
Perlitisch (lange Spéane) 230 70-120 70-120
Niedrige Zugfestigkeit 180 70-130 70-130
Grauguss ——
Hohe Zugfestigkeit 260 60-100 60-100
. . : Ferritisch 160 125-160 125-160
Gusseisen mit Kugelgraphit —
Perlitisch 260 90-120 90-120
. . Nicht alternd 60 100-250 100-250
Aluminium-Knetlegierung
Gealtert 100 80-180 80-180
Gegossen 75 200-400 200-400
Aluminiumlegierung Gegossen & gealtert 90 200-280 200-280
Gegossen Si-Anteil 13-22 % 130 60-150 60-180
Kupfer und Messing 90 80-120 80-210
Kupferlegierungen Bronze und nicht-verbleites Kupfer 100 80-120 80-210
Berechnung von N (U/min)
Y4 -
ve x1000 T xDxn -’ n - Umdrehungen pro Minute (min™")
= T @xp Ve = 1000 l ve - Schnittgeschwindigkeit (m/min)
. D - Werkstiickdurchmesser (mm)
VA
Anzahl der Durchgange
mm 0,50 0,75 1,00 1,25 1,50 1,75 2,00 2,50 3,00 3,50 4,00 4,50 5,00 5,50 6,00 8,00
Steigung
tpi 48 32 24 20 16 14 12 10 8 7 6 55 5 4,5 4 3
Anz. Durchginge | 4-6 4-7 4-8 5-9 6-10 | 7-12 | 7-12 | 8-14 | 9-16 | 10-18 | 11-18 | 11-19 | 12-20 | 12-20 | 12-20 | 15-24

Schnitttiefe berechnen: Gesamt-Schnitttiefe durch die Anzahl der Arbeitsgénge teilen - Bsp.) ER16-1.51S0, hmin 0,92: Bei 10 Arbeitsgangen betragt eine Schnitttiefe 0,092 (0,92/10)
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Gewindeschneiden

v ; w0
1l o Anwendung Gewinde: AuBen, rechts
& X SO Metrisch M40 x 2,5
N = Werkstoff: 42CrMo4 (25 HRC)
1 Auswihlen des Gewindedrehverfahrens Ausgewdhlte Vorschubrichtung: Zum Spannfutter hin
Daher werden eine Wendeschneidplatte und ein Werkzeughalter in der Ausfiihrung
auBen und rechts verwendet.
<=
2 Auswahlen der WSP-GroBe Ausgewahlte Wendeschneidplatte: ER16 - 2.5 1SO
WSP-GroBe | Steigung | Bezeichnung | Zwischenlage
Werkzeughalter
d mm RH RH
9,525 2,5 ER16-2.5I1S0 ATE16 ERH_ _-16
3 Auswahl des Werkzeughalters F \ v Ausgewdhiter Werkzeughalter: ERH 25 - 16
S w
g +  WSP-GroBe | Bezeichnung MaBe (mm)
‘ - d RH H=h w S L |
Fﬁ_‘ % 9,252 ERH25-16 25 25 25 153,6 30
4 Bestimmung des Steigungswinkels 5 Auswahl der Zwischenlage Ausgewahite Zwischenlage: ATE16
sgung () g0 e . g Steigung (i) 5 -1 Resultierender Steigungswinkel 1,5°
; - . d 9,525
| Spezial-Werk- / 205 WSP-GroBe
12 zeughalter LT L 16
il P 2.5
10 / Bezeichnung ATE16
9 / - 3
8 / | 35
7 / 4
6 / 4.5 "
5 / g 6 Auswihlen von Hartmetallsorte und Schnittgeschwindigkeit
i é// ; Ausgewdhlte Hartmetallsorte: PC3030T / Schnittgeschwindigkeit: 140 m/min
of - i vc (m/min)
] / i3 Werkstoff HB T PC3030T
Nz e ___ Nicht gehartet | 180 | 85-145
50 100 F]a%kendurchmesser (mm) Nled.l'lg Ieglerter Stahl 275 75-140
(Legierungselemente < 5%) | Gehartet
350 70-135
In der Tabelle finden wir bei einer Steigung von 2,5 mm (10 tpi) und einem
Werkstiickdurchmesser von 40 mm (1,57") einen Steigungswinkel von 1,5°
7 Anzahl Durchginge bestimmen i mm 1,50 1,75 2,00 2,50 3,00 3,50 4,00
eigun
Ausgewdhlte Hartmetallsorte: PC3030T 9ung tpi 16 14 12 10 8 7 6
Schnitigeschwindigkeit: 140m/min Anzahl Durchgange 610 | 712 | 712 | 814 | 916 | 10-18 | 11-18
8 Zusammenfassung Gewindetyp 1SO M40 x 2,5 auBBen rechts

1. Vorschubrichtung

Zum Spannfutter hin

2. Wendeschneidplatte und Sorte

ER16-2.51S0, PC3030T

3. Werkzeughalter ERH25-16
4. Steigungswinkel 1,5°
5. Zwischenlage ATE16
6. Schnittgeschwindigkeit 140 m/min
7. Anzahl der Durchgénge 14
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Schnittbedingungen sind abhangig von:

- = ZZ
Materialyp — — =
£ | Kiihimitteltyp *
4+ | Materialabmessungen g ‘ iD x
(=]
g —
() A T,
= | Durchmesser und Lange . X
Art des Spanflusses 2 Querschnittsflache des Halters R
Materialhirte HrC Uberhang des Halters '.: Uperhang g
HB E’ l«— Overhang
ol k| : )
@ | AuBen- oder Innengewinde [W Mit Kiihimittelbohrung
= MM
s
H ) Schauftausfiihrung:
g Profilform W\— Hartmetall, Legierung
=
s
& | Oberflichengiite V/7 Sorte . M ... H
=
[
= " N =S\
- . & | Profilform: PAN
Stabilitat der Maschine _§ Steigung und Tiefe @‘ @
2 £
% Maximale Drehzahl ‘> n § Eckradius A
a 2 R A@A
= ()
=
Stabilitdt des Klemmsystems Ausflihrung des Spanbrechers @
Fehlerbehebung

Problem Maégliche Ursache Ldosung

Schnittgeschwindigkeit zu hoch
Schnitttiefe zu gering / zu viele Durchgéng
Ungeeignete Hartmetallsorte
Unzureichende Kiihlung

Schnittgeschwindigkeit reduzieren / beschichtete WSP verwenden
Schnitttiefe pro Durchgang erhdhen

Beschichtete Hartmetallsorte verwenden

Kiihimittelmenge erhdhen

Erhéhter
FreiflachenverschleiB

YYVY

Gewindeprofil ist

Werkzeuge nicht auf Hohe der Werkstiickachse
Wendeschneidplatte bearbeitet die Gewindespitze nicht -

:

Werkzeughdhe dndern

» Werkstiickdurchmesser messen

N —
UngleichméBige
At?nutzun dgr Falscher Steigungswinkel » Richtige Zwischenlage wéhlen
. g Falsche Vorschubmethode » Alternative Flankenvorschubmethode wéhlen
Schneidkante
Schnitttiefe zu groB - Schnitttiefe verringern / Anzahl der Durchgénge erhéhen
: Unzureichende Kiihlung - Kiihimittelmenge erhdhen
C EXtrsrT: plastische Schnittgeschwindigkeit zu hoch ¥ Schnittgeschwindigkeit verringern
erformung Ungeeignete Hartmetallsorte - Hartere Hartmetallsorte verwenden
Eckenradius zu klein » Mdglichst Wendeschneidplatte mit gréBerem Radius verwenden
Schnitttiefe zu groB » Schnitttiefe verringern / Anzahl der Durchgénge erhéhen
C Bruch der Extreme plastische Verformung » Hértere Hartmetallsorte verwenden
Schneidkant Unzureichende Kiihlung » Kiihimittelmenge erhéhen und/oder Kiihimittelrichtung korrigieren
Cchneidkante Ungeeignete Hartmetallsorte » Hartere Hartmetallsorte verwenden
Instabilitat » Stabilitdt des Systems kontrollieren
C . Falsche Schnittgeschwindigkeit » Schnittgeschwindigkeit verdndern
% Aufbauschneide Ungesignete Hartmetallsorte » Beschichteteds Hartmetall verwenden
W zu flach Abgenutzte Wendeschneidplatte Schneidkante haufiger wechseln
Schnittgeschwindigkeit zu gering » Schnittgeschwindigkeit erhéhen
Schlechte ] - . s
Oberflachendiit Falsche Zwischenlage » Richtige Zwischenlage wéhlen
erilachengute Flankenvorschubverfahren ungeeignet » Alternative Flankenvorschub- oder radiale Vorschubmethode verwenden
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Merkmale

¢ Wirtschaftliche Wendeschneidplatte
o Gute Zéhfestigkeit und hochste Prazision
o Verbesserte Spankontrolle dank exklusiv konstruiertem Spanbrecher
¢ Neue Sorte fiir allgemeine Anwendungen in verschiedensten Werkstoffen

Typ Grundplatten Schneidplatten mit Spanbrecher
Spanbrecher Code Keine Keine 1]
Bezeichnung ER16-1.5I1S0 ERM16-1.51S0 ERM16-1.51S0-U
Bearbeitung AuBen Innen AuBen Innen AuBen Innen
WSP-Form
A 1
‘Jr -
Span __rJ
I |
T
g
Werkstoff PMKN,S P M, K P M K
Toleranzklasse G-Klasse M-Klasse M-Klasse
-Spanformer mit Rillenkontur und verbesserte | -Einzigartiger 3-dimensionaler Spanformer -Spanformer mit Rillenkontur und verbesserte
Spanabfuhr zur Verringerung der Schneidlast | verbessert die Spankontrolle Spanabfuhr zur Verringerung der Schneidlast
Merkmale -Erméglicht hoch prézise Bearbeitung -Exzellent praparierte Schneidkante garantiert | - Reduziert den Arbeitsgang um 10-30%
- Geeignet fiir verschiedene Gewindeformen eine hoch prézise scharfe Schneidkante -Exzellent préparierte Schneidkante garantiert
-Geeignet fiir verschiedene Werkstiicke eine hoch prézise scharfe Schneidkante
Bearbeitungsbeispiel
KORLOY ERM16-1.51S0 (PC3030T) IRM16-2.0I1S0 (PC3030T)
Wettbewerb ER16-1.51S0 (Wetthewerb A) IR16-2.0IS0 (Wettbewerb B)
Material 42CrMo4 X5CrNi18-9
Werkstoff
Abbildung
Schnittgeschwindigkeit (m/min) 63 120
Schnitt- Durchgang 8 9
bedingungen Bearbeitung Radialer Vorschub Radialer Vorschub
Steigung 1,5 2,0
Kiihimittel Nass Nass
KORLOY -~ n KORLOY - n
Wettb. A 1 Wetth. B |
. 10 30 50 36 9 2 15
Ergebnis Standzeit/Schneide Standzeit/Schneide
Héhere Standzeiten mit guter Spanbrechung Vermeidung eines Ausbrechens der
Wendeschneidplatte durch gleichmaBige
Spankontrolle
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Gewindeschneidplatten
Teilprofil 60°

- AuBen
(mm)
i = 1 = ji i .
Bez(t'i‘l’l'l‘('s‘;'"g g Be(z;::::'t‘s“)"g g s‘("l:?m";‘g St‘:;g:;“g d L r X f Abbildung
2 2
EL  11-A60 ® [ER  11-A60 A | 050150 | 480160 | 635 | 11 | 005 | 08 | 0,9
16-A60 A 16-A60 A | 050-150 | 480-160 | 9525 | 16 | 0,05 | 08 | 09 -
16-AG60 A 16-AG60 A | 050300 | 48080 |9525| 16 | 008 | 1.2 | 17 00
16-G60 ° 16-660 A | 175300 | 14080 | 9525 16 | 027 | 12 | 17
22-N60 A 22-N60 A | 350500 | 7050 | 127 | 22 | 053 | 17 | 25
27-060 A | 550600 | 4540 |15875| 27 | 064 | 21 | 31 XL
Teilprofi °
profil 60
- Innen
(mm)
) _ i e )
Cecng || Semitona B S | S | g || e | x| obiung
2 2
IL  11-A60 ® R 11-A60 A| 050150 | 480160 | 635 | 11 | 005 | 08 | 09
16-A60 A 16-A60 A 050-1,50 | 48,0-16,0 | 9525 | 16 | 005 | 08 | 09 o
16-AGE0 | A 16-AG60 A| 050300 48080 | 9525 | 16 | 005 | 12 | 17 80
16-G60 A 16-G60 A|1,75300| 14080 | 952 | 16 | 016 | 12 | 1,7
22-N60 A 350500 | 7050 | 127 | 22 | 03 | 17 | 25 ’—\/\/_\
27-060 ® 550600 | 4540 | 15875 | 27 | 03 | 18 | 27 =X
Teilprofi °
profil 60
(M Spanbrecher)
- AuBen
{mm
) _ ) )
Be(z;:::"t‘s“)“g % % s'(el:fm“;’g S“:;g;“g d L r X f Abbildung
[+] [+
o. o.
ERM  16-A60 A 0,50-150 | 48,0-160 | 9525 16 0,05 08 0.9
16-AG60 A | O 050300 | 48080 | 95% 16 0,08 12 17 o
16-660 A 175300 | 14080 | 9525 16 0,27 12 17
22-N60 A 350500 | 7050 | 127 22 0,53 17 25
EXT.
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Gewindeschneidplatten

Teilprofil 60°

(M Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Bezeichnung 5 | o | Steigung Steigung .
(Rechts) 8|8 (mm) (tpi) d L r X f Abbildung
818
[-% [-%
IRM 11-A60 A | O | 050-1,50 | 48,0-16,0 6,35 1 0,08 0,8 0,9
16-A60 A 0,50-1,50 | 48,0-16,0 9,525 16 0,08 0,8 0,9
16-AG60 A | O | 050-3,00 | 48,0-8,0 9,525 16 0,08 1,2 1,7
16-G60 A 1,75-3,00 | 14,0-8,0 9,525 16 0,12 1,2 1,7
22-N60 A 3,50-5,00 7,0-5,0 12,7 22 0,3 17 2,5
Teilprofil 60°
(U Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5 | o | Steigung Steigung .
(Rechts) § § (mm) (tpi) d L r X f Abbildung
2|8
ERM 16-AG60-U A | O | 050-3,00 | 48,0-8,0 9,525 16 0,08 1,2 1,7
Teilprofil 60°
(U Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Bezeichnung 5 | o | Steigung | Steigung "
(Rechts) 8|8 (mm) (tpi) d L r X f Abbildung
88
-8 [-%
IRM 16-AG60-U O | O | 050-3,00 | 48,0-8,0 9,525 16 0,08 1,2 1,7
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Gewindeschneidplatten
Teilprofil 55°

- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5 Bezeichnung 5 | Steigung Steigung .
(Links) 2 (Rechts) 2| (mm) (tpi) C L s X ; GIRTIG T
2 g
EL 16-A55 ® [ER  16-A55 A | 050-1,50 | 48,0-16,0 | 9,525 16 0,05 0,8 09
16-AG55 A 16-AG55 A | 050-3,00 | 48,0-80 | 9,525 16 0,07 1,2 1,7
INT.
27-055 L] 27-055 A | 550-6,00 45-40 |15875| 27 0,6 2,0 2,9 55
11-A55 ® | 0,50-1,50 | 48,0-16,0 | 6,35 11 0,05 0,8 0,9
16-G55 A | 175-300 | 14,0-80 | 9,525 16 0,21 1,2 1,7 o
22-N55 A | 3,50-5,00 7,0-5,0 12,7 22 0,43 1,7 2,5 ]
Teilprofil 55°
- Innen
(mm)
Bezeichnung 5 Bezeichnung 5 | Steigung Steigung "
(Links) g (Rechts) g (mm (tpi) g - r X i HEETTE
[+] [+]
[-% a.
IL  11-A55 A IR 11-A55 A | 0,50-1,50 48,0-16,0 6,35 11 0,05 0,8 0,9
16-AG55 [ 16-AG55 A | 0,50-3,00 48,0-8,0 9,525 16 0,07 1,2 1,7 I i
16-A55 ® | 0,50-1,50 48,0-16,0 | 9,525 16 0,05 0,8 0,9 4 568
16-G55 A | 1,75-3,00 14,0-8,0 9,525 16 0,21 1,2 1,7 .
22-N55 A | 3,50-5,00 7,0-5,0 12,7 22 0,43 1,7 25 ’-\/_\/_\
27-055 ® | 550-6,00 4,5-4,0 15,875 | 27 0,6 2,0 2,9 EXT.
Teilprofil 55°
(M Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5 | Steigung | Steigung .
(Rechts) § (mm) (tpi) d L r X f Abbildung
[+]
[-%
ERM 16-A55 ® | 0,50-1,50 | 48,0-16,0 | 9,525 16 0,08 08 0,9
16-AG55 A |0,50-3,00 | 48,0-8,0 9,525 16 0,07 1,2 1,7 = INT.
16-G55 ® | 1,75-3,00 | 14,0-8,0 9,525 16 0,21 1,2 1,7
22-N55 A | 350-5,00 | 7,0-5,0 12,7 27 0,43 1,7 2,5
EXT.
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Gewindeschneidplatten
Teilprofil 55°

(M Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Bezeichnung 5 | Steigung | Steigung .
(Rechts) a8 (mm) (tpi) d L r X f Abbildung
E
[-%
IRM 11-A55 A | 0,50-1,50 | 48,0-16,0 6,35 11 0,08 08 0,9
16-A55 ® | 0,50-1,50 | 48,0-16,0 9,525 16 0,05 0,8 0,9 55° T
16-AG55 A | 0,50-3,00 | 48,0-8,0 9,525 16 0,08 1,2 1,7
16-G55 O |1,75-3,00 | 14,0-8,0 9,525 16 0,08 1,2 1,7
22-N55 A | 350-500 | 7,0-5,0 12,7 22 0,43 1,7 2,5 EXT.
Teilprofil 55°
(U Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5 | o | Steigung | Steigung .
(Rechts) 3|8 (mm) (tpi) d L r X f Abbildung
88
[-% a.
ERM 16-AG55-U A | O | 0,50-3,00 48,0-8,0 9,525 16 0,07 1,2 1,7
INT.
55°
EXT.
Teilprofil 55°
(U Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Bezeichnung 5 | o | Steigung | Steigung .
(Rechts) 3|8 (mm) (tpi) d L r X f Abbildung
88
[-% a.
IRM 16-AG55-U O | O | 0,50-3,00 48,0-8,0 9,525 16 0,07 1,2 1,7
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Gewindeschneidplatten
Metrisches ISO Gewinde

- AuBen
(mm)
Bezeichnun = Bezeichnun = Steigun . "
Tk 2 Tk 2 P d L | hmin | x | f Abbildung
£ 2
EL  16-0.51S0 A|ER  16-05IS0 A 0,50 9,525 16 | 031 | 06 | 04
16-1.01S0 A 16-1.01S0 A 1,00 9,525 16 | 061 | 07 | 07
16-1.251S0 A 16-1.25IS0 A 1,25 9,525 16 | 077 | 08 | 09
16-1.51S0 A 16-151S0 A 1,50 9,525 16 | 092 | 08 | 10
16-2.01S0 A 16-2.01S0 A 2,00 9,525 16 | 123 | 10 | 13
16-2.51S0 A 16-2.51S0 A 2,50 9,525 16 | 15 | 1,1 | 15
16-3.01S0 A 16-3.01S0 A 3,00 9,525 16 | 184 | 12 | 16
22-4.01S0 A 11-0.35IS0 0 0,35 6,35 11 021 | 08 | 04
11-0.45IS0 ° 0,45 6,35 1 028 | 07 | 04
11-0.4150 ° 0,40 6,35 11 025 | 07 | 04
11-0.51S0 ° 0,50 6,35 11 031 | 06 | 04
11-0.61S0 D 0,60 6,35 11 037 | 06 | 06
11-0.75IS0 o 0,75 6,35 11 046 | 06 | 06
11-0.71S0 ° 0,70 6,35 11 043 | 06 | 06
11-0.81S0 D 0,80 6,35 11 049 | 06 | 06
11-1.01S0 ° 1,00 6,35 11 061 | 07 | 07
11-1.25IS0 ° 1,25 6,35 11 0,77 | 08 | 09
11-151S0 A 1,50 6,35 11 092 | 08 | 10
1/4P INT.
11-1.75IS0 ° 1,75 6,35 11 107 | 08 | 11 aF
16-0.35IS0 A 0,35 9,525 16 | 021 | 08 | 04
16-0.451S0 ° 0,45 9,525 16 | 028 | 07 | 04 i
16-0.41S0 ° 0,40 9,525 16 | 025 | 07 | 04 S mw
16-051S0 A 0,50 9.525 16 | 031 | 06 | 04
16-0.61S0 ° 0,60 9,525 16 | 037 | 06 | 06
16-0.751S0 A 0,75 9,525 16 | 046 | 06 | 06
16-0.71S0 A 0,70 9,525 16 | 043 | 06 | 06
16-0.81S0 A 0,80 9,525 16 | 049 | 06 | 06
16-1.01S0 A 1,00 9,525 16 | o061 | 07 | 07
16-1.2510 A 1,25 9,525 16 | 077 | 08 | 09
16-1.51S0 A 1,50 9,525 16 | 092 | 08 | 1,0
16-1.751S0 A 1,75 9,525 16 | 107 | 09 | 12
16-2.01S0 A 2,00 9,525 16 | 123 | 10 | 13
16-2.51S0 A 2,50 9,525 16 | 15 | 11 | 15
16-3.01S0 A 3,00 9,525 16 | 18 | 12 | 16
22-35150 A 3,50 12,7 2 | 215 | 16 | 23
22-4.01S0 A 4,00 12,7 2 | 245 | 16 | 23
22-451S0 A 4,50 127 2 | 278 | 17 | 24
22-5.01S0 A 5,00 12,7 2 | 307 |17 | 25
27-5.510 A 5,50 15,875 27 | 337 |19 | 27
27-6.01S0 A 6,00 15,875 27 | 368 | 20 | 29
Metrisches ISO Gewinde
(M Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Be(z;;z'l“'t‘;“g § St(en'fm“;'g d L hmin X f Abbildung
2
ERM  16-1.01S0 | A 1,00 9,525 16 0,61 0,7 0,7
16-1.25150 | A 1,25 9,525 16 0,77 08 09 —_—
16-151S0 | A 1,50 9,525 16 0,93 038 1,0 60°
16-1.751S0 | A 1,75 9,525 16 1,09 09 12 T
1620150 | A 2,00 9,525 16 1,25 1,0 13
16-25150 | A 250 9,525 16 155 11 15 it
16-301S0 | A 3,00 9,525 16 1,87 12 16
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Gewindeschneidplatten
Metrisches ISO Gewinde

(U Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
B"(z;;z'i‘l't‘s“)"g '§ g s‘("l:fm";‘“ d L hmin X f Abbildung
g
ERM  16-1.51S0-U | O | O 1,50 9,525 16 0,93 08 1,0
16-2.01S0-U [e e} 2,00 9,525 16 1,25 1,0 1,3 1:4P éBlT
16-3.01S0-U A 3,00 9,525 16 1,87 1,2 1,6
h
1/8P EXT.
Metrisches ISO Gewinde
- Innen
(mm)
Bez(f'ifl'l‘(';;‘“g § Be{;;f:'l‘];'s“)"g % s‘;:lgm";‘g d L | bmin | x f Abbildung
2 2
L 11-0.5IS0 ® R 11-0.51S0 ) 0,50 6,35 11 0,29 06 0,4
11-0.75IS0 [ ] 11-0.751S0 [ ] 0,75 6,35 1 0,43 0,6 0,6
11-1.0I1S0 O 11-1.0I1SO A 1,00 6,35 1 0,58 0,6 0,7
11-1.25IS0 ) 11-1.25IS0 A 1,25 6,35 11 0,72 08 09
11-1.51S0 A 11-1.51S0 A 1,50 6,35 1 0,87 0,8 1,0
11-2.0I1S0 [ J 11-2.01S0 A 2,00 6,35 1 1,15 0,9 1,1
11-2.5IS0 [ 11-2.51S0 A 2,50 6,35 11 1,44 08 11
16-1.51S0 A 16-1.51S0 A 1,50 9,525 16 0,87 0,8 1,0
16-2.01S0 A 16-2.01S0 A 2,00 9,525 16 1,15 1,0 13
16-2.51S0 A 16-2.51S0 A 2,50 9,525 16 1,44 1,1 15
16-3.01S0 A 16-3.01S0 A 3,00 9,525 16 1,73 1,1 15
22-4.01S0 A 22-4.01S0 A 4,00 12,7 22 2,31 1,6 23
11-0.35IS0 ) 035 6,35 11 0,20 038 03
11-0.45IS0 ) 0,45 6,35 11 0,26 038 0,4
11-0.41S0 ) 0,40 6,35 11 0,23 038 0,4
11-0.61S0 ¢) 0,60 6,35 11 035 06 06 e ——
11-0.71S0 ) 0,70 6,35 11 0,40 06 06 60°
11-0.81S0 @) 0,80 6,35 11 0,46 06 06
1117510 | A | 175 6,35 1 101 | 09 | 11 )
16-0.351S0 | @ 0,35 9,525 16 0,20 08 | 03 JEP__(2
16-0.45IS0 ) 0,45 9,525 16 0,26 038 0,4
16-0.41S0 ) 0,40 9,525 16 023 038 04
16-0.5IS0 A 0,50 9,525 16 0,29 06 0,4
16-0.61S0 ¢) 0,60 9,525 16 035 06 06
16-0.75IS0 A 0,75 9,525 16 043 06 06
16-0.7IS0 A 0,70 9,525 16 0,40 06 06
16-0.81S0 A 0,80 9,525 16 0,46 06 06
16-1.01S0 A 1,00 9,525 16 0,58 06 07
16-1.25IS0 A 1,25 9,525 16 0,72 038 09
16-1.75IS0 A 1,75 9,525 16 1,01 09 1,2
22-3.51S0 A 3,50 12,7 22 2,02 1,6 23
22-4.5IS0 A 450 127 22 2,60 1,6 2,4
22-5.01S0 A 5,00 12,7 22 2,89 1,6 23
27-5.51S0 A 5,50 15,875 27 3,17 1,6 23
27-6.01S0 A 6,00 15,875 27 3,46 18 25
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Gewindeschneidplatten
Metrisches ISO Gewinde

(M Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Be(z::;:'t's“)“g § % St(‘":ﬂ:;‘g d L hmin X f Abbildung
[+] [*]
[-% [-%
IRM 11-1.51S0 A 1,50 6,35 1 0,85 0,8 1,0
16-1.0IS0 A 1,00 9,525 16 0,58 06 07
16-1.251S0 A | O 1,25 9,525 16 0,72 0,8 0,9 1/4P g::r.
16-1.51S0 A 1,50 9,525 16 0,85 0,8 1,0
16-1.75IS0 A | O 1,75 9,525 16 1,01 0,9 1,2 h
16-2.01S0 A 2,00 9,525 16 1,12 1,0 13 er EXT.
16-2.5IS0 A 2,50 9,525 16 1,44 11 15
16-3.0I1S0 A 3,00 9,525 16 1,69 11 1,5
Metrisches ISO Gewinde
(U Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Be(z::;"‘;:)"g % g St(‘::?m“;‘g d L hmin X f Abbildung
g &
IRM 16-1.51S0-U A A 1,50 9,525 16 0,85 08 1,0
16-2.01S0-U A A 2,00 9,525 16 1,12 1,0 1,3 1/4P IGB(l)T
i
1/8P EXT.
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Gewindeschneidplatten

Amerikanisches UN Gewinde
(UN, UNC, UNF, UNEF, UNS)

- AuBen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 | Steigun . .
(Links) 9 g (Rechts 9 g (tgi) 9 4 L hmin X f Abbildung
2 e
EL 16-16UN ® [ER 16-16UN A| 160 | 952 16 0,97 09 1,1
16-18UN . 16-18UN A| 180 | 9525 16 0,87 08 1,0

11-14UN ® | 140 6,35 11 1,1 09 1,1
11-16UN ® | 160 6,35 11 0,97 09 1,1
11-18UN ® | 180 6,35 11 0,87 08 1,0
11-20UN ® | 200 6,35 11 0,78 08 09
11-24UN ® | 240 6,35 11 0,65 07 08
11-27UN ® | 270 6,35 11 0,58 07 08
11-28UN ® | 230 6,35 11 0,56 0,6 07
11-32UN e | 320 6,35 11 0,49 06 06
11-36UN ® | 360 6,35 11 0,43 06 06
11-40UN ® | 400 6,35 11 0,39 06 06
11-44UN ® | 440 6,35 11 0,35 06 06
11-48UN ® | 480 6,35 11 0,32 06 06
11-56UN ® | 560 6,35 11 0,28 07 04
11-64UN ® | 640 6,35 11 0,24 0,8 04
11-72UN e | 720 6,35 11 0,22 08 04
16-10UN A| 100 | 952 16 1,56 1,1 15
16-11.5UN ol 15 | 9525 16 1,35 1,1 1,5
16-11UN A | 110 | 952 16 1,42 1,1 15 4RI N
16-12UN A| 120 | 952 16 1,30 1,0 1,4
16-13UN o 130 | 9525 16 1,20 1,0 1,3 h
16-14UN A| 140 | 9525 16 1.1 10 1,2 Tes EXT.
16-20UN A| 200 | 952 16 0,78 08 09
16-24UN A| 240 | 9525 16 0,65 07 08
16-27UN ® | 270 | 9525 16 0,58 07 08
16-28UN A| 280 | 9525 16 0,56 0,6 07
16-32UN A| 320 | 952 16 0,49 0,6 0,6
16-36UN o] 360 | 952 16 0,43 06 06
16-40UN o] 400 | 952 16 0,39 0,6 0,6
16-44UN o 440 | 9525 16 0,35 06 06
16-48UN o 480 | 9525 16 0,32 0,6 0,6
16-56UN O| 560 | 952 16 0,28 07 04
16-64UN o| 640 | 9525 16 0,24 08 04
16-72UN o] 720 | 9525 16 0,22 08 04
16-8UN A| 380 9,525 16 1,95 1,2 1,6
16-9UN A| 90 9,525 16 1,73 1,2 17
22-5UN ol 50 12,7 22 3,12 17 25
22-6UN ol 60 12,7 22 2,60 16 23
22-7UN ol 70 12,7 22 2,22 16 23
27-4.5UN o| a5 | 15875 | 27 3,46 19 2,7
27-4UN o| 40 | 15875 | 27 3,89 2,1 3,0
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Gewindeschneidplatten

Amerikanisches UN Gewinde
(UN, UNC, UNF, UNEF, UNS)

- Innen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun & | Steigun . .
e 9 g G 9 g (tgi) 9 4 L hmin X f Abbildung
2 b4

IL 11-11UN ® IR 11-11UN ® | 110 6,35 1 1,33 08 1,1
11-12UN o 120 6,35 11 1,22 038 11
11-14UN o | 140 6,35 11 1,05 09 1,1
11-16UN ol 160 6,35 11 0,92 09 11
11-18UN o | 180 6,35 11 0,81 08 1,0
11-20UN ol 200 6,35 11 0,73 08 09
11-24UN o 240 6,35 11 0,61 07 08
11-27UN ol 270 6,35 11 0,54 07 08
11-28UN ol 280 6,35 11 0,52 06 07
11-32UN ol 320 6,35 11 0,46 06 06
11-36UN ol 360 6,35 11 0,41 0,6 06
11-40UN ol 400 6,35 11 0,37 06 06
11-44UN ol 440 6,35 11 0,33 0,6 06
11-48UN ol 480 6,35 11 0,31 06 06
11-56UN ol 560 6,35 11 0,26 07 04
11-64UN ol 640 6,35 11 0,23 0,8 04
11-72UN o| 720 6,35 11 0,20 08 03
16-10UN ®| 100 | 952 16 1,47 11 15
16-115UN | ® | 115 | 9525 16 1,28 1,1 1,5
16-11UN ®| 110 | 9525 16 1,33 1,1 15
16-12UN | A | 120 | 9525 16 1,22 1,1 14 T
16-13UN o| 130 | 9525 16 1,13 1,0 13 / ;
16-14UN ®| 140 | 9525 16 1,05 09 1,2 b
16-16UN ®| 160 | 9525 16 0,92 0,9 1,1 e EXT
16-18UN ®| 180 | 9525 16 0,81 08 1,0
16-20UN ®| 200 | 9525 16 073 08 09
16-24UN o| 240 | 9525 16 0,61 07 08
16-27UN o| 270 | 9525 16 0,54 07 08
16-28UN ®| 280 | 952 16 0,52 0,6 07
16-32UN o| 320 | 9525 16 0,51 06 06
16-36UN o| 360 | 952 16 0,41 06 06
16-40UN o| 400 | 9525 16 0,37 06 0,6
16-44UN o| 440 | 9525 16 0,33 0,6 06
16-48UN o| 480 | 9525 16 0,31 06 06
16-56UN o| 560 | 9525 16 0,26 07 04
16-64UN o| 640 | 9525 16 0,23 08 04
16-72UN o| 720 | 9525 16 0,20 0,8 03
16-8UN ®| 30 9,525 16 1,83 1,2 1,5
16-9UN ol 90 9,525 16 1,63 1,2 17
22-5UN o| 50 12,7 22 2,93 17 2,3
22-6UN o| 80 12,7 22 2,44 16 23
22-7UN ol 70 12,7 22 2,09 16 23
27-4.5UN o 45 15,875 27 3,26 1,9 24
27-4UN ol 40 15,875 27 3,67 2,1 2,7
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Gewindeschneidplatten

Whitworth

(BSW, BSF, BSP, BSB)

- AuBen
(mm)
Be(zrf:::'t‘s“)"g g s“:;g:;"g d L hmin X f Abbildung
2

ER 1114w | @ 14,0 6,35 11 1,16 1,0 1,2
11-16W | @ 16,0 6,35 11 1,02 09 1,1
11-18W | @ 18,0 6,35 11 0,90 08 1,0
1119w | @ 19,0 6,35 11 0,86 08 1,0
11200 | ® | 200 6,35 11 0,81 08 09
112w [ ® | 220 6,35 11 0,74 08 09
1124w | ® | 240 6,35 11 0,68 07 08
11-26W | ® | 260 6,35 11 0,63 07 08
11-28W | ® | 280 6,35 11 0,58 06 07
1132w | ® | 320 6,35 11 0,51 06 06
11-36W | ® | 360 6,35 11 0,45 06 06
11-40W | ® | 400 6,35 11 0,41 06 06
11-48W | ® | 480 6,35 11 0,34 06 06
11-56W | ® | 560 6,35 11 0,29 07 04
11-60W | ® | 60,0 6,35 11 0,27 07 04
1172w [ @ | 720 6,35 1 0,23 07 04
16-10W | A | 100 9,525 16 1,63 1,1 1,5
16-11W | A | 110 9,525 16 1,48 1,1 1,5
16-12W | A | 120 9,525 16 1,36 11 1,4
16-14W | A | 140 9,525 16 1,16 10 1,2 T
16-16W | A 16,0 9,525 16 1,02 0,9 1,1 o
16-18W | A | 180 9,525 16 0,90 08 1,0 T
16-19W | A | 190 9,525 16 0,86 08 1,0 '—L@W/\
16-20W | A | 200 9,525 16 0,81 08 0,9 EXE
16-2W | ® | 220 9,525 16 0,74 08 09
16-24W | A | 240 9,525 16 0,68 07 08
16-26W | A | 260 9,525 16 0,63 07 08
16-28W | A | 280 9,525 16 0,58 06 07
16-30W | ® | 300 9,525 16 0,55 06 0,7
16-32W | ® | 320 9,525 16 0,51 06 06
16-36W | ® | 36,0 9,525 16 0,45 06 0,6
16-40W | ® | 400 9,525 16 0,41 06 0,6
16-48W | ® | 480 9,525 16 0,34 06 06
16-56W | ® | 56,0 9,525 16 0,29 07 0,4
16-60W | ® | 60,0 9,525 16 0,27 0,7 0,4
16-72W | ® | 720 9,525 16 0,23 07 0,4
16-8W A 8,0 9,525 16 2,03 1,2 15
16-9W A 9,0 9,525 16 1,81 1,2 17
22-5W ° 5,0 12,7 22 3,25 1,7 24
22-6W . 6,0 12,7 22 271 1,6 23
22-7W . 7,0 12,7 22 3,32 1,6 23
27-45W | ® 45 15,875 27 3,61 1,8 2,6
27-4W o 40 15,875 27 4,07 2,0 29
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Gewindeschneidplatten
Whitworth

(M Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5 Steigung . .
(Rechts) ] (tpi) d L hmin X f Abbildung
3
[-%
ERM  16-11W A 11,0 9,525 16 1,48 11 15
16-12W 0 12,0 9,525 16 1,36 11 1,4 SOOI
16-14W A 14,0 9,525 16 1,16 1,0 1,2 a
16-19W A 19,0 9,525 16 0,86 08 1,0 h
| \Ro.137P .

Whitworth

(U Spanbrecher)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5| o Steigung . q
(Rechts) ,8, § (tpi) d L hmin X f Abbildung
[+] o
a. a.
ERM  16-11W-U O | A 11,0 9,525 16 1,48 1,1 1,5
16-14W-U o|o 14,0 9,525 16 1,16 1,0 1,2 0H 37Ny TS
¥
h
R0.137P EXT.
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Gewindeschneidplatten
Whitworth

(BSW, BSF, BSP, BSB)

- Innen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 Steigun . "
s 9 g S 9 g (tgi) 9 d L hmin X f Abbildung
2 g
IL n-12w | ® [R 1112w | @ 12,0 6,35 11 1,32 09 | 12
1-14W | A 114w | A 14,0 6,35 11 1,16 09 | 1,1
1-16W | ® 1n-16W | ® 16,0 6,35 11 1,02 09 | 1,1
11-18W | ® 1118w | @ 18,0 6,35 11 0,90 08 | 10
119w | ® 119w | A 19,0 6,35 11 0,86 08 | 10
120w | O 20,0 6,35 11 0,81 08 | 09
12w | e 22,0 6,35 11 0,74 08 | 09
120w | ® 24,0 6,35 11 0,68 07 | 08
1126w | ® 26,0 6,35 11 0,63 07 | 08
1128W | ® 28,0 6,35 11 0,58 06 | 07
1n3w | e 32,0 6,35 11 0,51 06 | 06
1-36W | ® 36,0 6,35 11 0,45 06 | 06
1-40W | ® 40,0 6,35 11 0,41 06 | 06
1-48W | ® 48,0 6,35 11 0,34 06 | 06
156w | ® 56,0 6,35 11 0,29 07 | 04
160w | ® 60,0 6,35 11 0,27 07 | 04
1nzw | e 72,0 6,35 11 0,23 07 | 04
16100 | A 10,0 9,525 16 1,63 11| 15
16-11W | A 11,0 9,525 16 1,48 11| 15
16-12W | A 12,0 9,525 16 1,36 19| 14
16-14W | A 14,0 9,525 16 1,16 10 | 12 CREC
16-16W | A 16,0 9,525 16 1,02 09 | 1,1 a
16-18W | A 18,0 9,525 16 0,90 08 | 10 )
16-19W A 19,0 9,525 16 0,86 08 | 10 RO exr
16200 | @ 20,0 9,525 16 0,81 08 | 09
1622w | ® 22,0 9,525 16 0,74 08 | 09
1624w | ® 24,0 9,525 16 0,68 07 | 08
162600 | ® 26,0 9,525 16 0,63 07 | 08
1628W | ® 28,0 9,525 16 0,58 06 | 07
1630W | ® 30,0 9,525 16 0,55 06 | 07
16320 | ® 32,0 9,525 16 0,51 06 | 06
16-36W | ® 36,0 9,525 16 0,45 06 | 06
16400 | ® 40,0 9,525 16 0,41 06 | 06
16-48W | ® 48,0 9,525 16 0,34 06 | 06
1656W | ® 56,0 9,525 16 0,29 07 | 04
16600 | ® 60,0 9,525 16 0,27 07 | 04
1672w | ® 72,0 9,525 16 0,23 07 | 04
16-8W A 8,0 9,525 16 2,03 12 | 15
16-9W ° 9,0 9,525 16 1,81 12 | 17
22-5W ° 50 12,7 22 3,25 17 | 24
22-6W ° 6,0 12,7 2 2,71 16 | 23
22-7W A 7.0 12,7 2 3,32 16 | 23
27-45W | ® 45 15,875 27 3,61 18 | 26
27-4W ° 40 15,875 27 4,07 20 | 29
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Gewindeschneidplatten
Whitworth

(M Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Bezeichnung 5 Steigung . .
(Rechts) § (tpi) d L hmin X f Abbildung
[+]
[-%
IRM 16-11W A 11,0 9,525 16 1,48 1,1 15
16-14W A 14,0 9,525 16 1,16 1,0 1,2 EOI TN
AN
h
L AN
R0.137P EXT.
Whitworth
(U Spanbrecher)
- Innen
(mm)
Bezeichnung - .
(Rechts) 8|8 s‘zg:;"g d L hmin X f Abbildung
o™ 0
o [+]
o. o.
IRM  16-11W-U ol|o 11,0 9,525 16 1,48 1,1 1,5
16-14W-U oo 14,0 9,525 16 1,16 1,0 1,2 RO.G7P — INT.

‘43,‘

R0.137P
EXT.
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Gewindeschneidplatten
Britisches Standard-Rohrgewinde

(BSPT)
- AuBen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 Steigun . "
i 9 g o 9 § (tai) 9 d L hmin X f Abbildung
2 2
EL 11-14BSPT | O |[ER  11-14BSPT | O 14,0 6,35 1 1,16 0,9 1,0 ot
11-19BSPT | O 11-19BSPT | O 19,0 6,35 1 0,86 08 | 09 b RO.137P INT.
11-28BSPT | O 11-28BSPT | O 28,0 6,35 1 0,58 06 | 06 L2715
16-11BSPT | O 16-11BSPT | A 11,0 9,525 16 1,48 11 5|,
16-14BSPT | O 16-14BSPT | © 14,0 9,525 16 1,16 10 1,2
16-19BSPT | O 16-19BSPT | ® 19,0 9,525 16 0,86 08 | 09
16-28BSPT | O 16-28BSPT | O 28,0 9,525 16 0,58 06 | 06
- - -
Britisches Standard-Rohrgewinde
(BSPT)
- Innen
(mm)
Bezeichnun I~ Bezeichnun 5 | Steigun . .
(Links) 9 g (Rechts) 9 g (tgi) 9 d L hmin X f Abbildung
2 2
L 11-14BSPT | O |IR 11-14BSPT | O 14,0 6,35 1 1,16 09 1,0 o
11-19BSPT | O 11-19BSPT | O 19,0 6,35 1 0,86 08 | 09 R X INT.
11-28BSPT | O | 11-28BSPT | O 28,0 6,35 1 0,58 06 | 06 ﬁ
16-11BSPT | O 16-11BSPT | A 11,0 9,525 16 1,48 1,1 1,5 :
16-14BSPT | O 16-14BSPT | A 14,0 9,525 16 1,16 1,0 1.2 @ t
16-19BSPT | O 16-19BSPT | ® 19,0 9,525 16 0,86 08 | 09 ‘\ /
16-28BSPT | O 16-28BSPT | O 28,0 9,525 16 0,58 0,6 0,6 d
-
Rohrgewinde
(NPT)
- AuBen
(mm)
Be’(t'iz"‘(';;'“g 'é B"(z':;z"'l't‘:)"g '§ s“z;g;"g d L hmin X f Abbildung
2 2
EL 16-11.5NPT | O |ER 16-11.5NPT | A | 115 9,525 16 1,64 11 15 ,
11-14NPT | @ | 140 6,35 11 1,33 08 1,0 =
11-18NPT ) 18,0 6,35 11 1,01 0,8 1,0 :F 30°| 30° e
11-27NPT | A | 270 6,35 11 0,66 07 08 S
16-14NPT | A | 140 9,525 16 1,33 0,9 1.2 . @
16-18NPT | A | 180 9,525 16 1,01 08 1,0 \ /)
16-27NPT | A | 270 9,525 16 0,66 07 08 ~
16-8NPT A 8,0 9,525 16 2,42 13 18
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Gewindeschneidplatten

Rohrgewinde

(NPT)
- Innen
(mm)
i = i = | = ji
Bez(i:z'l‘(';;‘“g 8 Be(z;;:‘];‘;"g g8 s“(’;g;"g d L | hmin | x f Abbildung
g 2|8
IL 11-14NPT ® IR 11-14NPT °o |0 14,0 6,350 1 133 | 08 | 1,0
16-11.5NPT | @ 16-11.5NPT | A 11,5 9,525 16 164 | 1,1 | 15
16-8NPT ° 16-8NPT A 8,0 9,525 16 2,42 13 | 1,8 307) 30° e
11-18NPT A 18,0 6,350 11 1,01 08 | 1,0
11-27NPT o 27,0 6,350 1 066 | 07 | 08
16-14NPT A 14,0 9,525 16 133 | 09 | 12
16-18NPT o 18,0 9,525 16 1,01 08 | 10
16-27NPT ° 27,0 9,525 16 066 | 07 | 08
Dichtgewinde
(NPTF)
- AuBen
(mm)
Bezeichnun 1~ Bezeichnun 5 Steigun . "
(Links) 9 g (Rechts) 9 g (tgi) 9 d L | hmin | x f Abbildung
2 2
EL 11-14NPTF | O [ER 11-14NPTF | O 14,0 6,35 1 135 | 08 | 1,0 «
11-18NPTF | © 11-18NPTE | O 18,0 6,35 11 1,00 | 08 | 10 xw* -
11-27NPTF | © 11-27NPTF | O 27,0 6,35 1 064 | 07 | 08 r 307 30° J
16-11.5NPTF | O 16-11.5NPTF | O 11,5 9,525 16 1,63 11 | 15 . . l
16-14NPTF | O 16-14NPTF | O 14,0 9,525 16 13 |09 | 12 |t @
16-18NPTF | O 16-18NPTF | @ 18,0 9,525 16 1,00 | 08 | 1,0 \
16-27NPTF | © 16-27NPTF | © 27,0 9,525 16 064 | 07 | 08 f
16-8NPTF o 16-8NPTF o 8,0 9,525 16 2,38 13 | 1,8
Dichtgewinde
(NPTF)
- Innen
(mm)
Bez(t'ifl'l‘(:;‘"g 'g B"(z::::'t‘s“)“g % s“::ﬂi‘;"g d L hmin X f Abbildung
e 2
IL 11-14NPTF | O |IR 11-14NPTF | O 14,0 6,35 11 1,35 08 | 10
11-18NPTF | O 11-18NPTF | O 18,0 6,35 11 1,00 08 | 10 —_
11-27NPTF | O 11-27NPTF | O 270 635 1 064 | 07 | 08 ﬁr 30°| 30° e
16-11.5NPTF | O 16-11.5NPTF | O 15 9,525 16 1,63 11 ] 15 )
16-14NPTF | O 16-14NPTF | O 14,0 9,525 16 1,35 09 | 12 @ .
16-18NPTF o) 16-18NPTF o 18,0 9,525 16 1,00 08 | 10 ~ /
16-27NPTF | O 16-27NPTF | O 27,0 9,525 16 0,64 07 | 08 \d\\
16-8NPTF o) 16-8NPTF I} 8,0 9,525 16 2,38 13 | 18
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Gewindeschneidplatten

Rundgewinde DIN 405

(RD)
- AuBen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 | Steigun . .
(Links) 9 g (Rechts) 9 g (tgi) 9 4 L hmin X f Abbildung
2 2
EL 16-10RD o |ER 16-10RD ol 100 9,525 16 1,27 1,1 1,2 ‘
16-6RD o 16-6RD e 60 9,525 16 2,12 15 | 17 | 23 Ro2210F INT.
16-8RD o 16-8RD e 30 9,525 16 1,59 14 | 13 # >
22-4RD o 22-4RD o | 40 12,7 22 3,18 22 | 23 7
22-6RD o 22-6RD o] 60 12,7 22 2,12 15 | 17 @/
27-4RD o 27-4RD o 40 15,875 27 3,18 22 | 23 B 0 220D EXT.
d
L ]
Rundgewinde DIN 405
(RD)
- Innen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 | Steigun . .
(Links) 9 g (Reckts 9 g (tgi) 9 d L hmin X f Abbildung
2 g
IL 16-10RD o IR 16-10RD ol 100 9,525 16 1,27 1,1 1,2 ot
16-6RD o 16-6RD o 6,0 9,525 16 2,12 14 | 15 X RO.22104P INT.
16-8RD o 16-8RD A 8,0 9,525 16 1,59 14 | 14 j(L
22-0RD o 22-4RD o 40 12,7 2 3,18 22 | 23 : )
22-6RD o 22-6RD o 6,0 12,7 22 2,12 15 | 17
27-4RD o 27-4RD ol 4p 15875 | 27 3,18 22 | 23 R0.22104P/  EXT.
-
Trapezgewinde DIN 103
(TR)
- AuBen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 Steigun . .
T g g Tt 9 g (mgm)g d L hmin X f Abbildung
2 2
EL 11-15TR ® |ER 11-15TR . 1,50 6,35 11 0,90 08 | 09
16-1.5TR o 16-1.5TR o 1,50 9525 | 16 0,90 10 | 1,1 0 INT.
16-2.0TR ° 16-2.0TR A 2,00 9525 | 16 1,25 1,1 1,3 !
16-3.0TR A 16-3.0TR A 3,00 9525 | 16 1,75 13 | 15
22-4.0TR A 22-4.0TR A 4,00 12,7 22 2,25 17 | 19
22-5.0TR ° 22-5.0TR A 5,00 12,7 22 275 2,1 2,5 2
27-6.0TR A 27-6.0TR A 6,00 15875 | 27 3,50 23 | 27

A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage

KORLOY Drehen % 347



Korloy Hauptkatalog Drehen

Gewindeschneidplatten

Trapezgewinde DIN 103
(TR)

- Innen
(mm)
Be’(‘:'if"l‘(:;‘“g g Be(’;;f::'t‘:)"g g s‘(‘:]gm“;‘g d L hmin X f Abbildung
oM o
2 2
IL 11-1.5TR A IR 11-1.5TR [ 1,50 6,35 1 0,90 0,8 0,9 ’
16-15TR | @ 16-15TR | @ 1,50 9,525 16 0,90 10 11 ~
16-20TR | @ 16-20TR | A 2,00 9,525 16 125 1,1 13 ﬂr 30° INT.
16-25TR | @ 16-25TR | A 2,50 9,525 16 153 12 14 = h
16-30TR | @ 16-30TR | A 3,00 9,525 16 175 13 15 ( @ L
2240TR | @ 22-40TR | A 4,00 12,7 2 2,25 17 19 . et
2250TR | @ 22-50TR | A 5,00 12,7 22 2,75 21 25 )
2760TR | @ 2760TR | @ 6,00 15,875 27 3,50 23 2,7
-
American ACME
- AuBen
(mm)
Be’(t'iﬁ':('s';‘“g g Be(’::::'t‘s“)“g E s“:g:;"g d L | bmin | x | f Abbildung
g g
EL  16-10ACME O |[ER  16-10ACME o 10,0 9,525 16 1,52 13 | 14
16-12ACME o 16-12ACME o 12,0 9,525 16 1,19 1] 12 i
16-14ACME e} 16-14ACME o 14,0 9,525 16 1,03 10 | 12 T
16-16ACME 0 16-16ACME 0 16,0 9,525 16 092 | 10 | 11 1 29° s
16-6ACME O 16-6ACME O 6,0 9,525 16 2,37 1,7 1,9 *f ~ h
16-8ACME e} 16-8ACME o 8,0 9,525 16 1,84 14 ] 15 | L @
22-5ACME ° 22-5ACME ° 50 12,7 22 2,79 20 | 23 \ /) xt
22-6ACME ° 22-6ACME ° 6,0 12,7 22 2,37 18 | 21 .
27-4ACME @) 27-4ACME A 4,0 15,875 27 3,43 2,4 2,7
11-16ACME O 16,0 6,35 1 0,92 1,0 1,1
-
American ACME
- Innen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 teigun . .
(Links) 9 g (Rechts 9 g : ‘;tg:; 9 d L | tmin | x | f Abbildung
2 b
L 16-12ACME O |IR 16-12ACME o 12,0 9,525 16 119 | 12 | 13
16-14ACME o 16-14ACME [ 14,0 9,525 16 1,03 | 1,1 | 1.2 o
16-16ACME o 16-16ACME o 16,0 9,525 16 092 | 1,0 | 1,1 X = INT.
16-6ACME o 16-6ACME o 6,0 9,525 16 237 | 1,7 | 19 %P I
16-8ACME o 16-8ACME ° 8,0 9,525 16 1,84 | 14 | 15 g
22-5ACME o 22-5ACME A 5,0 12,7 22 279 | 20 | 23 L
22-6ACME o 22-6ACME . 6,0 12,7 22 237 | 18 | 21 EXT.
27-4ACME o 27-4ACME . 40 15,875 27 343 | 23 | 26 —r
16-10ACME ° 10,0 9,525 16 152 | 12 | 13
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Gewindeschneidplatten

Stu)b ACME

(STACME
- AuBen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 | Steigun . .
(Links) g g (Rechts) 9 g (tﬂi) 9 d L | hmin | x | f Abbildung
& 2
EL 11-16STACME O |ER 11-16STACME 0] 16,0 6,35 1 060 |10 10
16-10STACME ¢} 16-10STACME ¢) 10,0 9,525 16 | 1,02 | 1,2 |13
16-12STACME ¢} 16-12STACME @) 12,0 9,525 16 | 0,76 | 1,2 | 1,2
16-14STACME ¢} 16-14STACME 0] 14,0 9,525 16 | 067 | 1,1 | 11 29 INT.
16-16STACME @) 16-16STACME @) 16,0 9,525 16 | 0,60 | 1,0 | 10
16-6STACME (¢] 16-6STACME o 6,0 9,525 16 1,52 1,7 118 n
16-8STACME ) 16-8STACME @) 8,0 9,525 16 | 1,21 | 1,4 |15
22-5STACME ) 22-5STACME @) 50 12,7 22 | 1,78 | 21| 23 EXT.
22-6STACME o 22-6STACME o 6,0 12,7 22 1,52 1,7 118
27-3STACME @) 27-3STACME @) 3,0 15,875 27 | 279 | 29|29
27-4STACME @) 27-4STACME @) 4,0 15,875 27 | 216 | 23| 24
Stub ACME
(STACME)
- Innen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 Steigun . .
T 9 g v 9 g (tgi) 9 d L | hmin | x | f Abbildung
2 2
IL 11-16STACME O |IR 11-16STACME @) 16,0 6,35 1 0,60 | 1,0 | 10
16-10STACME ¢} 16-10STACME @) 10,0 9,525 16 | 1,02 | 12|13
16-12STACME ¢} 16-12STACME @) 12,0 9,525 16 | 0,76 | 1,1 | 1,2
16-14STACME ¢) 16-14STACME e} 14,0 9,525 16 | 067 | 1,1 | 11 X 29° INT.
16-16STACME ) 16-16STACME ¢} 16,0 9,525 16 | 060 | 1,0 | 10
16-6STACME ) 16-6STACME ¢} 6,0 9,525 16 | 1,52 | 1,7 | 1,8 h
16-8STACME (0] 16-8STACME O 8,0 9,525 16 1,21 14115
22-5STACME ) 22-5STACME ¢} 5,0 12,7 22 | 1,78 | 21| 23 EXT.
22-6STACME ) 22-6STACME ¢} 6,0 12,7 22 | 152 | 1,718
27-3STACME ) 27-3STACME e} 3,0 15,875 27 | 2,79 | 29|29
27-4STACME @) 27-4STACME ¢} 40 15,875 27 | 216 | 23| 24
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Gewindeschneidplatten
UNJ

(Einheitsgewinde, kontrollierter Grundradius)

- AuBen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 | Steiguni . "
(Links) g g (Rochts) 9 % (tgi) g d L hmin X f Abbildung
2 2

EL 11-14UNJ O |ER 11-14UNJ o 14,0 6,35 11 1,05 10 | 12
11-16UNJ o 11-16UNJ o 16,0 6,35 11 0,92 09 | 1,1
11-18UNJ o 11-18UNJ o 18,0 6,35 11 0,81 08 | 10
11-20UNJ o 11-20UNJ o 20,0 6,35 11 073 08 | 09
11-24UNJ o 11-24UNJ ° 24,0 6,35 11 0,61 07 | 08
11-28UNJ o 11-28UNJ o 28,0 6,35 11 052 07 | 07
11-32UNJ o 11-32UNJ o 32,0 6,35 11 0,46 06 | 07
11-36UNJ o 11-36UNJ o 36,0 6,35 11 0,41 06 | 06
11-40UNJ o 11-40UNJ o 40,0 6,35 11 0,37 06 | 06
11-44UNJ o 11-44UNJ o 44,0 6,35 11 0,33 06 | 06
11-48UNJ o 11-48UNJ o 48,0 6,35 11 0,31 06 | 05
16-10UNJ o 16-10UNJ o 10,0 9,525 16 1,47 12 | 15
16-11UNJ o 16-11UNJ o 11,0 9,525 16 1,33 12 | 15
16-12UNJ o 16-12UNJ . 12,0 9,525 16 1,22 11 ] 13 .
16-13UNJ o 16-13UNJ o 13,0 9,525 16 1,13 10 | 13 X 6P INT.
16-14UNJ o 16-14UNJ o 14,0 9,525 16 1,05 10 | 12 bt
16-16UNJ o 16-16UNJ o 16,0 9,525 16 0,92 09 | 11 i
16-18UNJ o 16-18UNJ o 18,0 9,525 16 0,81 08 | 1,0 Rmazmwp b
16-20UNJ o 16-20UNJ o 20,0 9,525 16 0,73 08 | 09 Rma0 1601 EXT.
16-24UNJ o 16-24UNJ o 24,0 9,525 16 0,61 07 | 08
16-28UNJ o 16-28UNJ o 28,0 9,525 16 0,52 07 | 07
16-32UNJ o 16-32UNJ o 32,0 9,525 16 0,46 06 | 07
16-36UNJ o 16-36UNJ o 36,0 9,525 16 0,41 06 | 06
16-40UNJ o 16-40UNJ o 40,0 9,525 16 0,37 06 | 06
16-44UNJ o 16-44UNJ o 440 9,525 16 0,33 06 | 06
16-48UNJ o 16-48UNJ o 48,0 9,525 16 0,31 06 | 05
16-8UNJ o 16-8UNJ o 8,0 9,525 16 1,83 12 | 16
16-9UNJ o 16-9UNJ o 9,0 9,525 16 1,63 13 | 17
22-5UNJ o 22-5UNJ o 5,0 12,7 22 2,93 18 | 25
22-6UNJ o 22-6UNJ o 6,0 12,7 22 2,44 17 | 23
22-7UNJ o 22-7UNJ o 7,0 12,7 22 2,09 17 | 23
27-4.5UNJ o 27-4.5UNJ o 45 15,875 27 3,26 20 | 27
27-4UNJ o 27-4UNJ o 40 15,875 27 3,67 22 | 30
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Gewindeschneidplatten

UNJ

(Einheitsgewinde, kontrollierter Grundradius)

- Innen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun: 5 | Steigun . .
(Links) 9 g (Rochts) 9 g (tﬂi) g d L hmin X f Abbildung
2 2
IL 11-14UNJ O |IR 11-14UNJ o 14,0 9,525 16 0,95 10 | 1,2
11-16UNJ o 11-16UNJ o 16,0 6,35 1 0,83 09 | 1,1
11-18UNJ o 11-18UNJ o 18,0 6,35 1 0,74 08 | 1,0
11-20UNJ ¢ 11-20UNJ o 20,0 6,35 11 0,66 08 | 09
11-24UNJ o 11-24UNJ o 24,0 6,35 1 0,55 07 | 08
11-28UNJ o 11-28UNJ o 28,0 6,35 11 0,47 07 | 07
11-32UNJ o 11-32UNJ o 32,0 6,35 11 0,42 06 | 07
11-36UNJ o 11-36UNJ o 36,0 6,35 11 0,37 06 | 06
11-40UNJ o 11-40UNJ o 40,0 6,35 11 0,33 06 | 06
11-44UNJ o 11-44UNJ o 44,0 6,35 11 0,30 06 | 06
11-48UNJ o 11-48UNJ o 48,0 6,35 11 0,28 06 | 05
16-10UNJ o 16-10UNJ o 10,0 9,525 16 1,33 12 | 15
16-11UNJ o 16-11UNJ o 11,0 9,525 16 1,21 12 | 15
16-12UNJ o 16-12UNJ o 12,0 9,525 16 1,11 11 ] 13
16-13UNJ o 16-13UNJ o 13,0 9,525 16 1,02 10 | 13 56p INT.
16-14UNJ o 16-14UNJ o 14,0 9,525 16 0,95 10 | 12 bl
16-16UNJ o 16-16UNJ o 16,0 9,525 16 0,83 09 | 1,1 i
16-18UNJ o 16-18UNJ o 18,0 9,525 16 0,74 08 | 1,0 Rmazmwp P
16-20UNJ o 16-20UNJ o 20,0 9,525 16 0,66 08 | 09 Rma0 1501 EXT.
16-24UNJ o 16-24UNJ o 24.0 9,525 16 0,55 07 | 08
16-28UNJ o 16-28UNJ o 28,0 9,525 16 0,47 07 | 07
16-32UNJ o 16-32UNJ o 32,0 9,525 16 0,42 06 | 07
16-36UNJ o 16-36UNJ o 36,0 9,525 16 0,37 06 | 06
16-40UNJ o 16-40UNJ o 40,0 9,525 16 0,33 06 | 06
16-44UNJ o 16-44UNJ o 44,0 9,525 16 0,30 06 | 06
16-48UNJ o 16-48UNJ o 48,0 9,525 16 0,28 06 | 05
16-8UNJ o 16-8UNJ o 8,0 9,525 16 1,66 12 | 16
16-9UNJ o 16-9UNJ o 9,0 9,525 16 1,48 13 | 17
22-5UNJ o 22-5UNJ o 50 12,7 22 2,66 18 | 25
22-6UNJ o 22-6UNJ o 6,0 12,7 22 2,21 17 | 23
22-7UNJ o 22-7UNJ o 7,0 12,7 22 1,90 17 | 23
27-4.5UNJ o 27-4.5UNJ o 45 15,875 27 2,95 20 | 27
27-4UNJ o 27-4UNJ o 40 15,875 27 3,32 22 | 30
Amerikanisches Sagengewinde
(ABUT)
- AuBen
(mm)
Bezeichnun 5 Bezeichnun 5 | Steigun . "
e 9 g T 9 g (tgi) 9 d L hmin X f Abbildung
2 g
EL 11-16ABUT O |ER 11-16ABUT o 160 6,35 11 1,05 13 | 19
11-20ABUT o 11-20ABUT ol 200 6,35 11 0,84 10 | 14
16-10ABUT o 16-10ABUT ol 100 9,525 16 1,68 15 | 23
16-12ABUT o 16-12ABUT ol 120 9,525 16 1,40 14 | 20
16-16ABUT o 16-16ABUT ol 160 9,525 16 1,05 13 | 19
16-20ABUT o 16-20ABUT O | 200 9,525 16 0,84 10 | 14 0.16316P S
22-6ABUT o 22-6ABUT ol 60 12,7 22 2,80 22 | 35
22-8ABUT o 22-8ABUT o| 80 12,7 22 2,10 20 | 32
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Gewindeschneidplatten
Amerikanisches Sagengewinde

(ABUT)
- Innen
(mm)
Bezeichnun = Bezeichnun 5 | Steigun . "
Tt g § Tt 9 g (tgi) 9 d L hmin X f Abbildung
2 o
L 11-16ABUT O |IR 11-16ABUT o | 16,0 6,35 1 1,05 13 | 19
11-20ABUT o 11-20ABUT ® | 200 6,35 1 0,84 10 | 14 *rx —
16-10ABUT o 16-10ABUT ® | 100 9,525 16 1,68 15 | 23 ‘
16-12ABUT o 16-12ABUT o] 120 9,525 16 1,40 14 | 20 ==
16-16ABUT o 16-16ABUT o | 16,0 9,525 16 1,05 13 | 19 @ L
16-20ABUT o 16-20ABUT ® | 200 9,525 16 0,84 10 | 14 { —7 0.16316P -~
22-6ABUT o 22-6ABUT o) 6,0 12,7 22 2,80 22 | 35 )
22-8ABUT o 22-8ABUT o 8,0 12,7 22 2,10 20 | 32
Britisches Sagengewinde
(BBUT)
- AuBen
(mm)
Bezeichnun 1~ Bezeichnun 5 | Steigun . "
(Link) 9 % (Rechts 9 g (tﬂi) 9 d L hmin X f Abbildung
2 b
EL 16-10BBUT O |ER 16-10BBUT o] 100 9,525 16 1,28 14 | 22 | Xx— .1,
16-12BBUT o 16-12BBUT o] 120 9,525 16 1,07 14 | 21 =
16-16BBUT o 16-16BBUT ® | 160 9,525 16 0,80 11 | 16
16-8BBUT o 16-8BBUT o 8,0 9,525 16 1,61 16 | 25 |L
22-8BBUT o 22-8BBUT o 8,0 12,7 22 1,61 16 | 25 /
\ / 0.2754P EXT.
d
Britisches Sagengewinde
(BBUT)
- Innen
(mm)
Bezeichnun 1~ Bezeichnun & | Steigun . .
(Links) 9 g (Reckts 9 g (t?)i) 9 d L hmin X f Abbildung
2 e
L 16-10BBUT O |IR 16-10BBUT o] 100 9,525 16 1,28 14 | 22 X
16-12BBUT o 16-12BBUT O] 120 9,525 16 1,07 14 | 21 F
16-16BBUT o) 16-16BBUT ® | 160 9,525 16 0,80 11 | 16 =
16-8BBUT o 16-8BBUT o 8,0 9,525 16 1,61 16 | 25 @ L
22-8BBUT o 22-8BBUT o 8,0 12,7 22 1,61 16 | 25 \\ /

0.2754P

EXT.
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Gewindeschneidplatten
Metrisches Sagengewinde

(SAGE)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5 Bezeichnung 5 | Steigung . '
(Links) g (Rechts) § (mm) d L hmin X f Abbildung
2 2
EL 16-2.0SAGE O | ER 16-2.0SAGE e} 2,00 9,525 16 1,74 1,47 2,08 X— o f
22-2.0SAGE e} 22-2.0SAGE o 2,00 12,7 22 1,74 1,47 2,08 —
22-3.0SAGE o 22-3.0SAGE ([ ] 3,00 12,7 22 2,60 1,79 2,60
27-4.0SAGE e} 27-4.0SAGE ° 4,00 15,875 27 3,55 1,93 3,20 P
'
N\ 0.26384P EXT.
d
Metrisches Sagengewinde
(SAGE)
- Innen
(mm)
Bezeichnung 5 Bezeichnung 5 | Steigung . .
(Links) § (Rechts) § (mm) d L hmin X f Abbildung
o o
[-% [-%
IL 16-2.0SAGE O |IR 16-2.0SAGE ® 2,00 9,525 16 1,50 1,52 2,2 ‘ X
22-3.0SAGE ¢ 22-3.0SAGE O 3,00 12,7 22 2,25 1,66 29 0.26384P 3
27-4.0SAGE O 27-4.0SAGE ] 4,00 15,875 27 3,09 2,12 3,2 == &
L B
©O) I
B 0.26384P EXT.
d
- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5 | Steigung . .
(Rechts) g (tpi) d L hmin X f Abbildung
o
[-%
ER 22-4API503 o 4,0 12,7 22 3,74 2,0 2,9
22-4API382 ° 4,0 12,7 22 3,09 2,1 2,8
22-4API383 o 40 12,7 22 3,08 2,1 238
22-4AP1502 A 4,0 12,7 22 3,75 2,0 29
22-5AP1403 A 5,0 12,7 22 2,99 1,8 2,6
22-6API551 @) 6,0 12,7 22 1,41 2,6 2,0
27-4API1382 ® 4,0 15,875 27 3,09 2,1 2,8
27-4API383 9 4,0 15,875 27 3,08 2,1 2,8
27-4API502 O 4,0 15,875 27 3,75 2,1 3,1
27-4API503 ® 4,0 15,875 27 3,74 2,1 3,1
27-5AP1403 o 50 15,875 27 2,99 1,9 2,7
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Gewindeschneidplatten
API

- Innen
(mm)
B"(Z;:;:'t';"*’ 'g St‘zg:’)"g d L hmin X f Abbildung
e
IR 22-0API382 o 40 12,7 22 3,09 2,1 2,8
22-4API383 o 40 12,7 22 3,08 2,1 2,8
22-0API502 A 40 12,7 22 3,75 2,1 3,1
22-4API503 o 40 12,7 22 3,74 2,0 29
22-5API403 A 50 127 22 2,99 18 2,6
22-6API551 ° 6,0 12,7 22 1,4 2,6 2,0
27-4API382 o 40 15,875 27 3,09 2,1 2,8
27-0API383 ° 40 15,875 27 3,08 2,1 2,8
27-4API502 ° 40 15,875 27 3,75 2,1 3,1
27-4API503 ° 40 15,875 27 3,74 2,1 3,1
27-5AP1403 ° 5,0 15,875 27 2,99 1,9 27

API Buttress Futterrohr

(BUT)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5 | Steigung n .
(Rechts) § (mm) d L hmin X f IPF Abbildung
o
[-%
ER 22-5BUT1 o) 5,00 12,7 22 1,55 31 1,9 1,0 « o
22-5BUT75 ° 5,00 12,7 22 1,55 31 1,9 0,75 j% INT.
10°
i:j ) - a
) ks EXT.
d
(BUT)
- Innen
(mm)
Bezeichnung 5 | Steigung . .
(Rechts) § (mm) d L hmin X f IPF Abbildung
o
[-%
IR 22-5BUT1 [ ] 5,00 12,7 22 1,55 2,8 1,9 1,0
22-5BUT75 L4 5,00 12,7 22 1,55 2,8 1,9 0,75

*Ex
L
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Gewindeschneidplatten
APl Rundgewinde

(APIRD)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5 Steigung . .
(Rechts) 8 (tpi) d L hmin X f Abbildung
a3
-9
ER 16-10APIRD [ ] 10,0 9,525 16 1,41 1,2 1,4 y ot
16-8APIRD [ ] 8,0 9,525 16 1,81 1,3 1,5 1 INT.
f 30°| 30°
@®)
d
API Rundgewinde
(APIRD)
- Innen
(mm)
Bezeichnung 5 Steigung n n
(Rechts) :c.: (tpi) d L hmin X f Abbildung
o
a.
IR 16-10APIRD [ ] 10,0 9,525 16 1,41 1,2 14 .
X
16-8APIRD [ ] 8,0 9,525 16 1,81 1,3 15 T
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Gewindeschneidplatten
Extreme Line

(ED)
- AuBen
(mm)
Bezeichnung 5 Bezeichnung 5 | Steigung . .
(Links) ] (Rechts) 2| (mm) d L hmin X f IPF Abbildung
] 3
o -9
EL 22-5EL125 O | ER 22-5EL125 o 5,00 12,7 22 1,71 2,3 24 1,25 « of
22-6EL15 @) 22-6EL15 o 6,00 12,7 22 1,21 1,9 1,9 1,50 1 — INT.
s :
L ’ _ :
) il
N\ 907 Y EXT
d
Extreme Line
(EL)
- Innen
(mm)
Bezeichnung 5 Bezeichnung 5 | Steigung . .
(Links) § (Rechts) § (mm) d L hmin X f IPF Abbildung
o o
o. [-%
IL 22-5EL125 O |IR 22-5EL125 9 5,00 12,7 22 1,91 22 | 24 1,25 fo
X
22-6EL15 @) 22-6EL15 o 6,00 12,7 22 1,39 18 | 1,9 1,50 P o160 INT.

—/ 0T Y Ext
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Halter fir AuBengewinde
ER(L)H

Schraubsystem
s w
[+]
9
L
=B
h H Rechtsausfiihrung
(mm)
Lager Schraube fiir ~ Schraube fiir Zwischenlage Zwischenlage  Schliissel
. Innen- WsP Zwischenlage rechts links
Bezeichnung q H w L S h 4
kreis 5
LR M S =2 K
ER(L)H 08N-11 o| e 6,35 8 8 136,4 1 8 17,5 ST11N - - - TW08P
10N-11 O | A 6,35 10 10 70,0 11 10 17,5
12N-11 oA 6,35 12 12 80,0 12 12 17,5
12N-16 O | A | 9525 12 12 83,2 16 12 22,0 ST16N - - - TW10P
09-16 o|e 9,525 9,52 9,52 63,6 16 9,52 20,5 ST16 STA16 ATE16 ATI16 TW10P
12-16 ® | A | 9525 12 12 83,2 16 12 22,0
16-16 A | A 9,525 16 16 100,0 16 16 20,5
20-16 A | A 9,525 20 20 128,6 20 20 30,0
25-16 A | A 9,525 25 25 153,6 25 25 30,0
32-16 oA 9,525 32 32 173,6 32 32 30,0
25-22 A | A 12,7 25 25 1585,7 25 25 36,0 ST22 STA22 ATE22 ATI22 TW20P
32-22 A A 12,7 32 32 175,7 32 32 36,0
40-22 L N J 12,7 40 40 205,7 40 40 36,0
25-27 A | A | 15875 25 25 151,6 32 25 35,0 ST27 STA27 ATE27 ATI27 TW25L
32-27 O | A | 15875 32 32 176,6 32 32 40,0
40-27 ® O 15875 40 40 206,6 40 40 40,0
50-27 O | ® | 15875 50 50 256,6 50 50 40,0
Keine Zwischenlage fiir Halter in N-Ausfiihrung benétigt.
ER(L)H-C
Klemmsystem
s w
o
0
L
& "
h u Rechtsausfiihrung
(mm)
Lager Schraube fiir Klemme Zwischenlage Zwischenlage Schliissel
. Innen- Zwischenlage rechts links
Bezeichnung | H w L S h 14
kreis
L|R M P = =2 K
ER(L)H 20-16C A | A 9,525 20 20 128,6 20 20 30 STA16 CTH16 ATE16 ATI6 TW15P
25-16C A | A 9,525 25 25 153,6 25 25 30
32-16C o A 9,525 32 32 173,6 32 32 30
25-22C oA 12,7 25 25 155,7 25 25 36 STA22 CTH22 ATE22 ATI22 TW20P
32-22C O | A 12,7 32 32 175,7 32 32 36
40-22C o|e 12,7 40 40 205,7 40 40 36
25-27C O | A| 15875 25 25 151,6 25 25 35 STA27 CTH27 ATE27 ATI27 TW25L
32-27C O | A| 15875 32 32 176,6 32 32 40
40-27C O | ® | 15875 40 40 206,6 40 40 40
50-27C O | ® | 15875 50 50 256,6 50 50 40
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Halter fiir Innengewinde

IR(L)H

Schraubsystem
Mindestdurchmesser fiir die Bearbeitung
|
= - L
L (¢)
R
- [ -
(mm)
Lager Schraube fiir Schraube fiir Zwischenlage Zwischenlage Schliissel
. Innen- WsP Zwischenlage rechts links
Bezeichnung . 0D 0d od1 H L S L
kreis
LR 6 &
IR(L)H 10DN-11 A | A 6,35 13 10 10,0 9,5 100 73 - ST1IN - - - TWO08P
10N-11 A A 6,35 13 20 10,0 18,0 180 73 25
13N-11 o | A 6,35 16 20 13,0 | 18,0 180 8,9 32
13N-16 A | A 9,525 17 20 12,7 | 18,0 180 10,3 32 ST16N - - - TW10P
16N-16 A | A 9,525 20 20 16,0 | 18,0 180 11,5 40
16DN-16 A | A 9,525 20 16 16,0 | 152 150 11,3 32
20-16 A | A 9,525 24 20 20,0 | 18,0 180 13,4 40 ST16 STA16 ATI16 ATE16 TW10P
25-16 A | A 9,525 29 32 250 | 29,0 250 16,3 60
25D-16 A | A 9,525 29 25 24,5 22,6 200 16,1 45
32-16 A | A 9,525 36 32 32,0 29,0 250 19,6 60
40-16 O | A 9,525 44 40 40,0 | 36,0 300 23,8 60
20N-22 o A 12,7 27 20 20,0 18,0 180 15,6 50 ST22N - - - TW20P
25-22 A | A 12,7 32 32 250 | 29,0 250 17,4 60 ST22 STA22 ATI22 ATE22 TW20P
25D-22 O | A 12,7 32 25 246 | 226 200 17,2 45
32-22 o A 12,7 39 32 32,0 | 29,0 250 21,5 60
40-22 O | A 12,7 47 40 40,0 | 36,0 300 25,8 60
32-27 O | A | 15875 40 32 32,0 | 29,0 250 22,4 60 ST27 STA27 ATI27 ATE27 TW25L
40-27 A | A | 15875 48 40 40,0 | 36,0 300 26,4 60
50-27 ® | A | 15875 58 50 50,0 | 450 350 314 75
60-27 ® | A | 15875 69 60 60,0 | 54,0 400 36,4 75
Keine Zwischenlage fiir Halter in N-Ausfiihrung benttigt.
IR(L)H-C
Klemmsystem
Mindestdurchmesser fiir die Bearbeitung
|
_ -HeeHl —-—-— - — - — - — - — - — - — -
Rechtsausfiihrung
o —-
[
(mm)
Lager Schraube fiir Klemme  Zwischenlage Zwischenlage Schliissel
. Innen- Zwischenlage rechts links
Bezeichnung . 0D 0d od1 H L S L
kreis
LR @ e
IR(L)H 20-16C O | A 9,525 24 20 20,0 18,0 180 13,4 50 STA16 CTH16 ATI16 ATE16 TW10P
25-16C O| Al 9525 | 20 | 32 | 250 | 280 | 250 | 163 | 60 Twisp
25D-16C O | A 9,525 29 25 246 | 226 200 16,1 45
32-16C O | A 9,525 36 32 32,0 | 29,0 250 19,6 60
40-16C o| e 9,525 44 40 40,0 | 36,0 300 23,8 60
25-22C O | A 12,7 32 32 250 | 29,0 250 17,4 60 STA22 CTH22 ATI22 ATE22 TW20P
25D-22C O | A 12,7 32 25 246 | 226 200 17,2 45
32-22C O | A 12,7 39 32 32,0 | 29,0 250 21,5 60
40-22C O | A 12,7 47 40 40,0 | 36,0 300 25,8 60
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Halter fiir Innengewinde
IR(L)H-C

Klemmsystem
Mindestdurchmesser fiir die Bearbeitung
Rechtsausfiihrung
(mm)
Lager Schraube fiir Klemme | Zwischenlage | Zwischenlage Schliissel
. Innen- Zwischenlage rechts links
Bezeichnung . oD od od1 H L S L
L| k| ke W | P = = K
IR(L)H 32-27C O | @ | 15875 40 32 32,0 | 29,0 250 22,4 60 STA27 CTH27 ATI27 ATE27 TW25L
40-27C O | @ | 15875 48 40 40,0 | 36,0 300 26,4 60
50-27C O | @ | 15875 58 50 50,0 | 45,0 350 31,4 75
60-27C ® @ | 15875 69 60 60,5 | 54,0 400 36,4 75

Keine Zwischenlage fiir Halter in N-Ausfiihrung benétigt

VTH

s W
o @ /
L
=) n
h H Rechtsausfiihrung
(mm)
Klemme Klemm- Schraube Schliissel
Bezeichnung Lager H=(h) w L S Wendeschneidplatte ‘! schra§ube 9 /\
VTH 2020R A 20 20 125 26,4 VETR CS6R1 DHA0617 FTKA03510 TW15P
2525R A 25 25 150 334 HW30L
3225R @) 32 25 170 334
Gewindeschneidplatten in vertikaler Ausfiihrung
Sorte MaBe (mm)
Abbildung Bezeichnung Geometrie
=] Steigung (mm) 0 f
%
VETR 100 o 1,0 60° 1,4
125 o 125 60° 14 *ﬁ*
150 A 1,5 60° 1,2 %—
175 A 1,75 60° 1,2 3 A
200 A 2,0 60° 1.2 T
250 A 2,5 60° 14
300 A 3,0 60° 1,6 t
150F A 0,8-1,5 60° 1,4 d:9.525 t4.76
300F A 1,5-3,0 60° 1,6

A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage

KORLOY Drehen % 359









Korloy Hauptkatalog Drehen

Zubehor

Zwischenlage Zwischenlage
. . MaBe . . MaBe
Geometrie Bezeichnung a b c a4 Winkal Geometrie Bezeichnung Fi b = d Winkel
SC32 85 | 318 49 . SK33C 933 | 147 | 48 | 35
SC32N 85 | 318 488 SK33CL 933 | 147 ] 48 | 35
a b Sc42 125 | 318 6.9
/\\‘w T SCa2N 116 | 3,18 65 5
x SC53 157 | 4,76 79 j
a J@ ’Ti SC53N 146 | 476 8,11 —
v SC63 18,85 | 4,76 10 b SR10 84 | 318 47
L SCE3N 178 | 476 96 SR12 10 | 318 47
SC83 244 | 476 128 T [ SR16 1355 | 476 6.9
SC84N 242 | 6,35 13 Al ,Tt SR20 17,1 | 485 79
a b SC428 125 | 318 6.9 —1 SR25 2 | 635 9.6
/\‘ 80° <1 D SR32 278 | 6,35 13
FQ I b SR42CC 12,575 3,18 35
(91 s
— al | —di
a SC42CC [125 [318] [ 35] Hf
/ 80° F =
- || b_ SR10S [ 88 [318] [ 54 ]
. 7}}4 | SR125 [1055] 318 | | 54 |
- — a 1 dj
a b SC32D 9,27 | 3,18 6,48 —1
L SC43D 1245 | 476 734
SC53D 1562 | 4,76 9,65 $S32 85 | 3,18 49
SC63D 18,8 | 4,76 11,25 SS32N 85 | 3,18 4,88
SC84D 25,08 | 6,35 14,85 a b $S42 125 | 3,18 6,9
90" §s428B 125 | 318 6.9
5C425 [115[318] | 64| i SS42N 116 | 318 65
SC328 | 83 [318] | 54 ] | | o d 853 157 | 476 7.9
\ SS53N 14,6 | 4,76 8,11
a | Tt = $563 18,85 | 4,76 10
-d SS63N 178 | 4,76 9.6
| $584 244 | 635 128
a b SC63V 18,35 | 4,76 55 SS84N 242 | 635 13
80° SC83v 253 | 4,76 6,55 a b, $542CC 125 | 3,18 35
m | Scaav 253 | 6,35 6,35 ‘ $8326C 93 | 318 35
Sc32v 912 | 318 34
a T d sca2v 126 | 3,18 45
L J Scaav 126 | 6,35 45
SC54vV 15,75 | 6,35 55
a b Ss32v 912 | 3,18 34 $S32D 9,27 | 318 577
‘ ~90 Ss42v 126 | 3,18 45 $S43D 1245 | 4,76 7,34
= SS54V 1575 | 6,35 55 §853D 15,62 | 4,76 9,65
| 4 14 $S64V 18,9 | 6,35 55 $S63D 18,8 | 4,76 11,25
X $584D 25,15 | 6,35 14,43
N
D317 935 | 27 52 §8328 [ 83 [318] [ 54 ]
SD32N 85 | 3,18 488 s8428 | 115 | 318 | | 64 |
SD42 125 | 318 69 M)
SD42N 116 | 3,18 65 i | a 1L ,di
SD43N 116 | 4,75 6.5
a b D320 [92 [318] [58] SS42SAF [12] s [ [55]
\ - T D430 [1245] 476 | | 734
Y | ) -
a ,I, dI I
a b D328 [ 85 [318] | 54| ST317 935 | 27 5
/ \ 5o | sD42s | 115318 | 64 | ST317B 935 | 27 5
74’ ST317N 85 | 27 4,88
@ a B ,di — ST42 125 | 3,18 6.9
i STa2N 16 | 318 65
' ST53 157 | 4,76 79
b Sps2v 912 | 318 34 ST320C 935 | 3,18 35
o ‘E‘ SD43V 126 | 476 45
ary Sbaav 126 | 635 45 —
a
80’ _© SES33C [ o1 [ 12 [476] 35 |
‘ ST321 913 3,18 495
ST42C1 123 | 3,18 495
v
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Zubehor

Zwischenlage Kassette
. . MaBe . . MaBe
Geometrie Bezeichnung 7 b 5 d Winkel Geometrie Bezeichnung a b c d \Winkel
ST32D 9,35 | 318 5,77 LAPDR-AJ M4x0,7] 30 | 15 10\
ST43D 12,52 | 4,76 734 p 3 2
ST53D 1,7 | 476 965 @‘ -
ST63D 18,87 | 4,76 11,25 Lo
b ‘ c
ST32M 87 | 318 47
ST43M 125 | 476 6,3
Spanbrecher
Geometrie Bezeichnung a ‘ b ‘Miﬂe‘ d \Winkel
ST328 [ 85 [318 54 ‘ a b €B20 85 [ 34 ] 20 |
-
ST32V 912 | 6,18 34 -
ST44V 126 | 6,35 45
Spanabdeckung
. . MaBe
V32D 92 [3.18 58 Geometrie Bezeichnung 15170 [ 4 [Winkel
SV43D 12,29 4,76 734 _ CFMP3R14R1-A [ 105] 20 | 1 [(04)93)
d CFMP3R-A 8 | 18| 1 @43
b CFMP4R-A 8 | 22| 1 [(043)
SV32D2 92 [ 318 58 '
[
SV32s 84 | 318 54 [
SW317 935 | 27 5
SW317N 85 | 27 488 Klemme
swa2 125 | 3,18 69 - A MaBe
SWa2N 16 | 318 65 Geometrie Bezeichnung 5 b & 4 Winkel
a CAO5R 89 | 55 176 33
=~ CAO6R 12 | 72 [206] 53
SW32D 925 [ 3,18 58 CH5R3 785 72 [148] 31
SW43D 12,45 4,76 734 [ c CH6R4 12,02] 9 [23,97|375
SW53D 15,62 | 4,76 9,65
SW63D 188 | 4,76 11,25 g WH—1
SW84D 24,89 | 6,35 14,43
a CBH4.5R1 8 [574[177] 4
~ = CBH4.5R2 95 64| 18 | 4
Swasm 125 | 476 62 S CBHGR1 10 |78 ]213] 5
swa2m 852 | 3,18 52 N . CBHGR1 2 93] 2| 6
d u
a b CDH6N 95 [ 10 [186] 6,1
swaav 912|318 34 - CDH7N 79 [11,4]147] 47
Swaqv 12,6 16,35 45 —— CDH8N 10,9 (16,9 22,4 | 6,1
SW54V 4,76 55 ol == CDH8N1 109 [ 169 19,1 6,1
f CDH8N2 10,9 (16,9254 | 6,1
q CDH8N3 125198254 92
a b CDS8N 108 ] 17 [222] 5
1 Ir
.
d
q CGH5R1 195] 95 [288] 25
= / CGH5R2 20,5| 95 |288] 3,5
CGH5R3 225|195 [288] 55
o
G 7 H
a <2,
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Zubehor

Klemme Kiihimittelschraube
Geometrie Bezeichnung a b MacBe 4 Winkel Geometrie Bezeichnung a b cMaBed Bm @
q CGH6R1 23|19 [232[ 25 CBA100-IN/MM  |M16 | 054 [ 043 | 47 | 14 | (32)
T* gg:g:: ii-é Hg 222 i; CBA100-IN-25.4 | M12| 044 | 036 [415| 10 | (25)
_ . . ’ sl CBA125-IN M20 | 065 | @54 | 56 | 17 | (38)
,@, ! CBA125-IN-254 | M12| 044 | 036 |435] 10 | (25)
: . CBA125-MM M20 | 065 | @54 | 57 | 17 | (35)
a ‘ B (@) CBA160-IN M24 | 083 | 073 | 56 | 19 | (38)
a b CHH3.5R1 75 | 67 | 13 | 245 T8 CBA160-MM M20| 083 | 073 | 53 | 17 | (34)
F—» - CHH4.5R1 79 [785] 141254 bl o [1E CBP100-IN M16 | 050 | 043 486 ] 14 | (32)
- CHH5.5R1 98 | 10 | 164 4 e
; CBP100-IN-254 | M12| 044 | 036 |465| 10 | (25)
c d CBP100-MM-1 | M16| 050 | 043 [48,6| 14 | (36)
CBP125-IN M20 | 065 | @54 | 56 | 17 | (38)
d4. M CBP125-IN-25.4 |M12 | 044 | 036 | 55 | 10 | (25)
a b CH4R1 [74 ] 5 [141] 31 CBP125-MM M20 | 065 | @54 | 57 | 17 | (35)
—— il CHSR1 | 100 66 [202] 45 | CBP125-MM-1 | M20 | 061 | 054 |656| 14 | (33)
} CBP160-IN M24 | 083 | 073 | 56 | 19 | (38)
¢ CBP160-MM M20 | 083 | 073 | 53 | 17 | (34)
; ' .
Schliisselschraube
CH5R2 685 7 |138] 2 —
CH6R2 885 | 87 | 165 | 2 Geometrie Bezeichnung b d M
CHGR3 118 | 10 | 23 | 42 a ¢
SB0825 13 ] 6 | 8 | 25 | M08x1,25
- M SB1025 16 | 8 | 10 | 25 | M10x1,50
NEES: } $B1035 16 | 8 | 10 | 35 | M10x1,50
7; ) $B1230 18 | 10 | 12 | 30 | M12x1,75
CMHSR1 18579 | 16 | 626 c SB1630 24 | 14 [ 16 | 30 | M16x20
CMH6R2 200 | 11 | 175 | 138
SHGRS 8579 16 1626 ohne Kihlloch SB1645 24 [ 14 | 16 | 45 | M6x2,0
CMH6R1 24 85 | 16,5 | 8,28 SB2040 30 | 17 | 20 | 40 | M20x2,5
CB0825 13 6 | 8 | 25 | M08x1,25
CB1025 16 | 8 | 10 | 25 | M10x1,50
S (200 11 [1757] | CB1035 16 | 8 | 10 | 35 | M10x1,50
CNHBL3 200 [ 11 [1751] | CB1230 18 | 10 | 12 | 30 | M12x1,75
CB1245 18 | 10 | 12 | 45 | M12x1,75
C CB1630 24 [ 14 | 16 | 30 | M16x2,0
mit Kiihlloch CB1645 24 | 14 | 16 | 45 | M16x2,0
CB2040 30 | 17 | 20 | 40 | M20x25
CS5R1 68 | 7 |145] 2
CS6R1 88 | 85 | 181 27
CSBR1 18] 10 | 23 | 42 Kniehebel
. MaBe
e a [ b | c | d [Winkel
a LR10 34 | 108|117 3
= LR12 37 | 135|134 35
CTH6L1 235 | 12 | 254 [1435 T LR16 475 | 18,7 | 183 | 43
CTHGR1 235 | 12 | 254 |1435 b LR20 59 | 20,5 | 18,7 | 5,55
CTH6R2 2178 12,9 |31,22[17,33 d LR25 7,35 |24,25| 237 | 62
' ‘ LR32 845 | 297 |2695| 7,9
C
a w2 26 |775] 6 | 21
== V3B 31| 10 | 95 | 37
CVH3 21 | 11 | 58 | 7.7 V4B 47 |1455] 156 | 4.7
CVH3V 29 | 14| 7 | 8 b LV4BN 47 | 16 | 149 | 468
CVH4 255|145 6 | 7
] : di
a CVH5 30 | 17 | 75 | 95
CVHG 335 185] 8 | 10 c \
I 3 37 110 | 12 | 36
V3N 375 | 10 | 12 | 356
-a b CXH8N [0t 100]175] - | LV3AN 375 | 121 | 11,4 | 4,64
| a LV3C 31 | 10 | 785 36
J;T ] LV3CN 32 | 10 | 7.8 | 36
. — Y LV3D 31 |11,7] 95 | 36
. LV3DN 32 [1165| 95 | 355
_ va 47 [1455] 14 | 47
dy LVaN 47 [1345| 132 | 468
c V5 6 |171] 17 | 6
. . LV5N 6 | 164 |17,08| 595
Kuhlmlﬂelschraube LV5AN 6 18,82] 17,3 | 5,95
— R MaBe LV6N 75 | 205 21 | 7.6
eometrie ezeichnung a b c a B @ LVaN 86 | 255 | 254 | 86
5 (@ CBA063-3IN/MM | M10| 025 |016| 37 | 8 |(27) a LVA 46 (1324995 [ 47
== 2 CBA063-4IN/MM | M10 | 025 | 016 |425| 8 | (27) . LV4AN 47 [133] 10 | 468
= N CBAOBO-IN/MM | M12| 028 | 018|455 10 | (32)
I b
b °1 Bp—— CBPOG3-IN/MM | M10| 022 | 016[386] 8 |(27)
; CBPOBO-IN/MM | M12| 025 | 018 {486 10 | (32) '
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Zubehor

Spannvorrichtung Schraube
. . MaBe . . MaBe
Geometrie Bezeichnung a b s 4 Winkel Geometrie Bezeichnung a b c a [Bm | &
LFMP3R-A M35 | 187 | 101 | 46 DHA0514 M5x0,8 |14,0] 50 | 7,0 | 25
LFMP4R1-A M45 | 243 | 138 | 62 DHA0617 M6x1,0 |17,0] 7,0 | 75 | 3.0
LFMP4R-A M45 | 263 | 138 | 62 DHA0620 M6x1,0 [20,0] 80 | 8,0 | 3,0
] DHA0624 M6x1,0 |24,0]120] 85 | 3,0
% [pHaos1s M8x1,25 | 155 | 6,25 6,25 | 4,0
LFMA3R-A M3 [185] 95 | 48 e .9, DHA0818F M8x1,0 | 18 | 85 | 55 | 40
LFMA4R-A M35 | 26 | 131 | 7.3 b DHA0820 M8x1,25 |20,0| 8,0 | 9,0 | 40
DHA0821F M8x1,0 |21,0] 85|85 | 40
DHA0825 M8x1,25 | 25,0(10,0| 9,0 | 40
DHA0830 M8x1,25 |30,0(11,5|11,5] 4,0
ETGA0520CBM M5x0,8 | 20 65 | 20 | 43°
Mutter ETGD0825 M8x1,25 | 25,2 11,1] 40 | 40°
ETKA0523 M5x0,8 | 23 76 | 20 | 43°
. . MaBe
Geometrie Bezeichnung = b G d B ETKA0625 M6x1,0 |255 88 | 20 | 43°
J— 0207 W07 1751 6 1 7 | 7 ETKD0516 M5x0,8 | 16,4 68 | 20 | 40°
i} \ « H 1. NOS08 W5x08 183 1661 3 | 3 ETKD0620 M6x1,0 | 20 83 | 30 | 40°
‘E" < '} ETNA2506 M2,5x0,45| 5.7 34| 7 |43
T . ETNA0408 M4x0,7 | 8,0 51| 15 | 43°
B
- b ETNA0412 Mdx0,7 | 12 51| 15 | 43°
ETNAO511 M5x0,8 | 11,0 64 | 20 | 43°
Stift ETND02506F M2,5x0,35 6,25 31| 7 |40
ETND0307F M3x0,35 | 7,8 37| 8 |40°
Geometrie Bezeichnung Matig i ETND03509 M3,5x0,6 | 96 47 | 10 | 40°
a b [ d [Winkel
P YR FTGA03507 M3,5x0,6 | 7,0 53 | 15 | 60°
aI PNO310 3’0 0 FTGA03508 M3,5x0,6 | 8,0 53 | 15 | 60°
| PNO312 3’0 P FTGA03510 M3,5x0,6 | 10,0 53 | 15 | 60°
b PNO31A 3’0 " FTGA03512 M3,5x0,6 | 12,0 50 | 15 | 60°
PNOS1S 4’8 YREIT: FTGAO411F M4x0,5 | 11,0 70 | 15 | 60°
. ) t : : : FTGA0417CBM Mdx07 |17,0 55| 15 | 62°
L FTGA0510-P M5x0,8 | 10,0 70 | 20 | 63°
c FTGA0512-P M5x0,8 | 12,0 70 | 20 | 63°
FTGA0513 M5x0,8 | 13,2 70 | 20 | 61°
FTGA0513-P M5x0,8 | 13,0 70 | 20 | 63°
Schraube FTGA0517 M5x0,8 | 17,0 75| 20 | 61°
Geometrie e MaBe FTGA0621 M6x1,0 | 21,5 90 | 20 [61°
O_|LLJLG L EWlLE FTGA0826 M8x1,25 | 26,0 16| 25 | 61°
AZ0508F M5x05] 13 [ 8 | 9 | 2
: ) FTKA02206 M2,2x0,45| 5,5 30| 6 |60°
AZ0514 M5x0,8| 14 [ 7 | 9 [025 ald| 4 a$
1 | FTKA022065 M2,2x0,45| 5,6 305| 7 |60°
b FTKA02555 M2,5x0,45| 5,5 35| 7 |60°
FTKA02565 M2,5x0,45| 6,5 35| 7 |60°
FTKA025655 M2,5x0,45| 6,5 38| 8 |60°
BHA0510 M5x0,8] 15 [ 10 [ 85 [ 4,0 -
BHA0512 M5x0,8| 17 | 12 | 8,5 | 4,0 FIKAO07 M305 | 72 4219 |®
X
ShAG12 e 1'0 TRET; ]'0 5'0 FTKA03508 M3,5x0,6 | 8,4 55 | 15 | 60°
ks ’ FTKA03510 M3,5x0,6 | 10,4 55 | 15 | 60°
c BHA0614 M6x1,0] 20 [ 14 | 10 [ 5,0
5 FTKA03511A M3,5x0,6 | 11,0 52 | 15 | 60°
BHA0616 M6x1,0] 22 [ 16 [ 10 | 5
FTKA0408 M4x0,7 | 84 55 | 15 | 60°
BHAOG19-NYLOK |M6x1,0| 25 | 19| 10 | 5 -
CHX0407 M4x0,7| 9,5 [7,36] 5,7 | 2,5 FIKAO#10 M0 1100 55| 15 |60
. o X045 m 0'7 17’5 1’5 5’4 2'5 FTKAO411K M4x0,7 | 11,0 68 | 15 | 60°
dI 3 a} il LA il FTKA0412B M4x0,7 | 12,5 55 | 15 | 60°
== CHX0510 M5x0,8/13,1[10,1] 7,7 | 3
B c FTKA0413 M4x0,7 | 13,0 55 | 15 | 60°
= 5 CHX0518 M5x0,8[215( 18 | 8 | 3
FTNA01633 M1,6x0,35| 3,3 26| 6 |60°
CHX0622 M6x1,0[26,5] 22 | 10 | 4 -
i veosl 15 o Tosl2s FTNA0203 M2x04 | 3,0 27| 6 |60
X
dI s 73 CHX0616 M6 110 16,2/10,1 8Y5 3 FINAG2033 M2-04 | 83 271 6 |60°
- St a
e T CHX0617L (link M6X1Yo 17y2 10’1 815 3 FINAG204 M2x04 | 43 271 6 &
INKS) f » ) s
El c - (tinks) M6 FTNA02205 M2,2x0,45| 4,5 30| 6 |60°
CHX0621 M6x1,0| 21 (10,185 | 3 FINADZ3S M2x04 | 38 30| 6 | 600
CHXO625 28{14N_c 248 11 | 10| 4 FTNA0305 M3x0,5 | 5,2 42| 9 [60°
FTNA0306 M3x0,5 | 6,2 42| 9 [60°
CTX03510 10 475315
FTNA0307 M3x0,5 | 7,2 42| 9 |60°
o) B . CTX04513 13,1]69] 68| 20
&) ] \ FTNA0408 M4x0,7 | 85 55 | 15 | 60°
N8 CTX04513H 131)7.2 /68 20
8] o B FTNAO411 M4x0,7 | 11,0 55 | 15 | 60°
e b CTX0515 08 || 87|20 FTNAO511 M4x08 | 7 | 11 | 67| 20 | 63°
CTX0517 M5x0,8(17,5( 10 | 7 | 20 FTNA0513 M5x0,8 | 13,0 70 | 20 | 60°
CTX0621 M6x1,0[21,2[124] 9 | 25 FTNA0516 M5x0,8 | 16,0 70 | 20 | 60°

KORLOY Drehen % 365




Korloy Hauptkatalog Drehen

Zubehor

Schraube Schraube
Geometrie Bezeichnung = b M:Be 4 [BM| & Geometrie Bezeichnung a b Ma([;ie a [Bm| @
FTNBO411 M4x0,7 |10,8 57 | 15 | 60° T R3.0 a PTKA0411-R3 M4x07| 11 |69 | 6 | 15
FTNC04509 M4,5x0,75| 9,5 68 | 20 | 55° 7# e
FTNCO04511 M4,5x0,75| 11,5 68 | 20 | 55° @ d{ f } =
T c
FTNB0209 2X04 | 9 [25]27 60° 2
FTNBO209-P 2X04 [0 2527 60° PXMA0306 M3x05| 59 571 2 [90°
FTNB02512 25X0,45| 12 [ 35|35 60° AN SHX0310 M3x0,5| 10 59| 2 |91°
FTNB02512-P 2,5X045| 12 [ 3535 60° @ dl ] Je
FTNB02514 25X0,45| 14 [ 35 |35 60° B b
FTNB02514-P 2,5X0,45| 14 |35 | 35 60° —
FTNB0316 3X0,5 | 16 | 4,5 | 4.2 60° a RHAO510 M5x0.8 10 40
FTNB0316-P 3X0,5 16 | 45 | 4.2 60° RHA0613 M6x1,0| 16,3 13 [10,5] 4,0
FTNB0319 3X05 |19 | 5 |45 60° B c RHA0620 Mex1,0| 24 | 20 [105] 40
FTNB03522 35X0,6 | 22 [ 56 | 55 60° s b
FTNB03524 35X0,6 | 24 |56 |55 60° VHX05098 W5<08] 9 |415] 5 ] 2
FTNB0426 4%X07 | 26 |67 |55 60° VHXO512B Wox08| 12 65| 5 | 2
;Lﬁﬁ:::s ;:X%Z 288 65 7 %5 80 VHX0512BN M5x0,8| 12 [656] 5 | 2
KHAO510 M5x0.8 | 10 25 VHX0514 M5x08| 145 [825] 5 | 2
B KHA0610 M6x1,0 | 10 3 VHX0613N M6x1,0| 134 | 7,5 (593 25
@ aI ] KHA0612 M6x1,0 | 12 30 VHX0617 Mex1,0[ 17 [ 10| 6 |25
E 1. KHA0812 M8x1,25 | 12 40 VHX0617N M6x1,0 | 16,75 |8,34| 59| 25
KHAO815 M8x1,25 | 15 40 VHX0817N M8x1,0| 17,05 |7.98| 7.9 | 3
ﬁ:::g;z mgjg ;Z Zg VHX0820N M8x1,0| 207 [7,98] 79| 3
— KHBO41T M7 [172] 45 (251 2 VHX0820AN M8x1,0| 205 [1036) 7,9 | 3
KHBO406 Max07 | 6 |42 3 | 2 VHX0821 M8x1,0| 21 [10] 8 | 3
@ S VHX0821N M8x1,0| 21,2 |968] 79| 3
p VHX0823N M8x1,0| 235 [1036) 7,9 | 3
DS VHX0825 Mex10| 25 |12 8 | 3
KHCO0510 M5x0,8 | 10 | 8,1 2,5 | 90° VHX1027N M10x1,0( 272 |144|98 | 5
KHC0610 M6x1,0 | 10 | 7,8 3,0 | 90° VHX1236N M12x1,0] 36 [183[118] 5
KHC0812 M8x125 | 12 | 9 40 | 90° — — |vHxo613A M6x1,0| 134 | 9160 |25
KHC1016 M10x15 | 16 | 12,3 50 | 90° ({E’.\v/ ai d
KHC1020 M10x1,5 | 20 | 16,3 50 | 90° E = ‘
KHDO0510 M5x08 [ 10 9 | 3 [25 b
KHD0610 M6x1,0 10 | 10 4 3 m— SHXNO0509F M5x0,5 |M3,5x0,6| 8,65 | 6,3 | 3,5
KHD0810 M8x1,25 | 10 | 10 | 75 | 4 dTﬁ‘ ] bta SHXNOG10F M6x0,75| M4x0,5| 10 | 7,8 | 4
1L —— | SHXNO712F M7x0,75/ M5x0,8 | 12 [ 85 | 5
LTX0512 [ M5x0,8 [151] 12 [ 7,3 ] 20 | > .
LTX0514 ‘ M5x0,8 ‘1711‘ 14 ‘7‘3 ‘ 20 ‘ ?i WTX0813 M8x1,25| 172 |49 | 85| 25
| “v [wTxo817 M8x1,25] 22 |49 ]85 25
a
b
MHA0512 M5x0,8 [17,0[10,8] 8,0 | 40
MHB0310 M3x0,5 [13,4| 80 | 55 | 25
MHB0410 M4x0,7 |140] 80 | 7,0 | 3.0 Rohrstift
MHB1055 M10x1,5 | 65 | 50 | 16 | 8 MaBe
MHB1260 M12x1,75| 72 | 55 | 18 | 10 Geometrie Bezeichnung
MHB1680 M16x2,0 | 96 | 75 | 24 | 14 a b c d
2 . | MHX0523 M5x0,8 [235] 97 | 10 | 25 SP3 55 35 59
\‘?ﬁ” dI = it MHX0626 M6x1,0 [258| 10 | 11 3 SP3N 6,85 33 5,55
ﬂ ‘ S MHX0630 M6x1,0 | 30 [125[105] 4 SPIN1 53 33 555
b =7 Tﬁ m sPa 70 | 40 | 76
PTKA02508 M2,5x045] 8 | 5 | 38| 8 |92° ‘I H “bi + SPAN 58 435 74
PTKA03510 M3,5x06 | 10 | 5 | 5 | 15 | 92° a ! SP5 85 45 8.8
PTKA0407 M4x0,7 | 7 | 46 |55 | 15 | 86° SP5N 85 568 9
PTKAO407F M4x05 | 7,338 |65 15 | 91°
PTKA0408 M4x0,7 | 8 |56 |55 | 15 | 86° SP6N il 6.0 1.0
PTKAO408F M4x05 | 83 | 57 | 65| 15 | 91° SPaN 120 | 100 | 1535
PTKAG409F M4x05 | 93|67 | 65| 15 | 91° sp2m 5 14 | M5x0.8 6
T /i PTKA0410F M4x0,5 [103|77 | 65 | 15 | 91° d SP3M 35 195 | M4x0,7 4
PTKAO411F M4x0,5 |11,3| 87 | 6,5 | 15 | 91° T I SP3M-1 35 16,5 M4x0,7 4
} PTKA0412 M4x07 | 12 | 7,5 | 59 | 15 | 92° @%}E}ﬂ{ﬂﬂ SPam 5 19 | M5x08 6
S PTKAO412F M4x05 [123|97 |65 | 15 | 91° b
b PTKA0413F M4x05 [133]107]65 | 15 | 91°
PTKA0512 M5x0,8 | 12 | 7 |69 | 20 | 92°
PTMA03508 M35x06 | 8 |53 | 6 | 9 |90°
PTMAO403F M4x05 | 33 | 1,7 |65 | 15 | 91°
PTMAO404F M4x05 | 43 |27 |65 | 15 | 91°
PTMAO405F M4x05 | 53 | 37 | 65| 15 | 91°
PTMAO406F M4x05 | 63 | 47 |65 | 15 | 91°
PTMAO411 M4x0,7 | 11 |85 |66 | 15 | 90°
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Zubehor

Rohrstift Schiliissel
Geometrie Bezeichnung a Manec d Geometrie Bezeichnung a b M:(Bne
SP3D 37 | 131 | UNF10-32 | 56 TWO7S 140 | 60 | 7
SP3D2 36 12 | UNF10-32 | 55 TWO8S 150 | 76 | 8
SP3DS 37 | 1154 | UNF10-32 | 56 EQ:T} TWO9S 165 | 70 | 9
aE d :}C SP4D 497 | 17,19 | UNF1/428 | 7,12 . b TW155 190 | 90 | 15
|| SP4DL 5 17,1 | UNF1/428 7 TW20S 195 | 91 | 20
3 SP4DS 4,97 | 13,26 | UNF1/4 28
SP5D 621 | 219 |UNF5/16-24| 9,44 b W20 75 | 80 | 20
SP6D 775 | 219 | UNF3/8-24 | 11,02 — T TW25 74 | 80 | 25
SP8D 902 | 2063 |UNF7/16-20] 14,21 a TW15-100 127 | 80 | 15
LSPS3 60 8,2 5,55 TW20-100 127 | 80 | 20
LSPS4 65 10 7 r
LSPS5 69 14 8,85 ﬁ T
LSPS6 69 13 1 SW15S [ 150 [ 13 ] |
LSPS8 73 16,5 152
ébm%%% e
Feder \ R
Geometrie Bezeichnung a b Macne d \Winkel
a d SR2 40 | 28 | 126 04 \
= I Anschlagring
-
c Geometrie Bezeichnung a b MacBe a4 Winkel
] . CRO3 48 | 26 | 04 | 30
b - CRO4 66 | 36 | 04 | 40
SPR0315 30 | 15 CRO5 76 | 46 | 04 | 50
SPR0415 40 | 15 ‘\j/ 0
L SR3 92 | 125 b | °
SR4 40 [ 110 -2 .
‘ b - SPRO714 7 | 14 - ER03 70 | 26 | 06 | 30
ER04 90 [ 35| 06 | 40
oo -c—  |SPRO510 5 [ 10 ER05 11 | 43 ] 06| 50
“\“‘\‘\Y\“ a SPRO714 7 | 14 1
J““““““U SPRO811 8 | 11 c
b
) Unterlegscheibe
SChlussel Geometrie Bezeichnung e
Geometrie Bezeichnung Mafle 2 b
a | b | B WA3 WA3 | 68 | 05-1,0
HW20L 52 | 18 | 2 WA4 WA4 | 53 | 05-1,0
a HW25L 58,5 | 205 | 25
4 :B% HW30L 66 | 23 | 3
bJ Ad HW35L 72 | 25 | 35 R
A HW40L 74 | 29| 4
HW50L 85 | 33 | 5
HW40 82 | 80 | 4
e HW50 9% | 90 | 5 Anschlag
Geometrie Bezeichnung Maba
a a b c d°
_ STP5 11 1102 11 | 30°
o8 {i} a| o £
a SW50L 70 [275] \
B — \‘/ .
b 80 c
bJ —
3l
© Diise
TWO6P 63 6
TWO7P 63 7 Geometrie Bezeichnung a b Mabe
—_—— 9:% Twosp " 8 CNOBOS 6 | 46
i TWo9P 75 9 —
a TW10P 78 10
TW15P 82 15 a
TW20P 86 20 L
TW15L 60 | 21 | 15 b
4 TW20L 60 | 21 | 20
b
il
-
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Problembehandlung

Werkzeugfehler

Ursache

Losung

Kolkverschlei

© &7

- Falsche Sorte
- Ungeeignete Schnittbedingungen

- Hértere Sorte verwenden
- Schnittbedingungen verbessern

Riss Zahere Sort d
- Z&here Sorte verwenden
- Falsche Sorte .
- Vorschub verringern
- Zu hoher Vorschub ) .
. . - GroBe fein geschliffene oder angefaste
- Schwachung der Schneidkante
) - Kante verwenden
- Unzureichende Steifigkeit des Halters i
- GroBeren Halter verwenden
Plastische Verformung

©

- Falsche Sorte
- Ungeeignete Schnittbedingungen
- Hohe Schnitttemperatur

- Hartere Sorte verwenden
- Schnittbedingungen verbessern
- Sorte mit besserer Warmeleitfahigkeit

verwenden

EckradiusverschleiB (FreiflichenverschleiB)

- Hérte des Werkstoffs ist im Vergleich zum

Werkzeug zu hoch

- Bearbeitung eines Oberflichengeharteten

Werkstiicks

- Falsche Sorte

- Schnittgeschwindigkeit zu hoch
- Freiwinkel zu klein

- Vorschub zu gering

- Hértere Sorte verwenden

- Schnittgeschwindigkeit verringern
- GroBeren Freiwinkel wahlen

- Vorschub erhéhen

Warmeriss
- Ausdehnung und Schrumpfung durch - Trockene Bearbeitung wéhlen (Bei nasser
Schnitttemperatur Bearbeitung auf ausreichend Kiihimittel
- Falsche Sorte achten)
(*Spezielle Frésoperation) - Zéhere Sorte verwenden
Abschélung

- Falsche Sorte

- Zu hoher Vorschub

- Schwachung der Schneidkante

- Unzureichende Steifigkeit des Halters

- Zahere Sorte verwenden

- Vorschub verringern

- GroBe fein geschliffene oder angefaste
- Kante verwenden

- GroBeren Halter verwenden

Kerbverschlei

- Oberflachen-gehértetes Werkstiick
- Reibung durch schlechte Spangeometrie

(Entstehung von Vibrationen)

- Hértere Sorte verwenden
- Spankontrolle durch groBen Spanwinkel

verbessern

Abblattern

7
O &7

- Ablagerungen an der Schneidkante
- Schlechte Spankontrolle

- Zerspanungsleistung durch groBen

Spanwinkel verbessern

- GroBe Spantasche verwenden

Kompletter Bruch

=

- Ungeeignete Bedingungen aufgrund von

Abnutzung der Schneidkante durch zu starken
VerschleiB

- Vorschub reduzieren

- Schnitttiefe reduzieren

- Hartere Sorte verwenden

- Stérkeren Spanbrecher verwenden
- Dickere Schneidplatte auswahlen

Aufbauschneide

-

- Schnittgeschwindigkeit zu gering
- Klebriges Material

- Schnittgeschwindigkeit erhéhen
- Positivere Winkelgeometrie verwenden
- Z&here Sorte verwenden
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Werkzeugprobleme und Losungen

Losung
R SIS s Werkzeuggeometrie Einspannun
bedingungen plattensorte 99 P 9
£
H = é% .‘an §§ g ‘5
= 2 @ = 1]
Problem Ursache 3 €| 8 |55 &2 E 28| ¢8| 2| .,
=) s S 5= <g = Ss| € 2 S =
5 2| E 5= 52 £ (5222 28
£ §|§ |28 28 e 2h = | &) 2B
£ e | o 828> « 3|8 |8=| £ =g |2
] @ _ b= £ 88| 8s| & = x |E = 5 = H
3 =2 ] 2 3 S =% =8| 8 = 9 £ |8 a5 | 5 = = ]
£ 2| E|E|e|%|E2|E8 2|5 8 2 |3:/88 2|5 5=
E|§ /2| E | 5| E|e8|eS| €| E |5 |2 |22|%8 5 | & £ |8
£ 2| S |E|E | £ |58/52 S s | X 2 [S=2|5E| 2 2| 8 &l
|18 |8 |8 2| R|AB|35| & | & | &8 | |88\ 88| 2 |5 S| =
o - Ungeeignete °
Schlechte Genauigkeit Wendeplattentoleranz
Schwankende
Werkstiickabmessung - Ausweichendes Werkstiick oder
Werkzeug o T o | o o o
GroBer RiickstoB der - Erhéhung des
Schneidkante FreiflachenverschleiBes b t
Anpassung erforderlich, da sich die
Genauigkeit wéhrend der - Ungeeignete ‘ f
Bearbeitung andert Schnittbedingungen
- Schwéchung der Schneidkraft Nasse
durch zunehmenden i 8 Bear- | @ "B NE B $ | e
WerkzeugverschleiB beitung
- Abschélen der Schneidkante I B ° ° 1 1 o o | o
L . Nasse
Schlechte Oberflichengiite - Adhésion, Aufbauschneiden 1t 1 bl:ietz:g o o | ¢t $ | e
fiir das Schlichten Nasse
Standzeitkriterium - Ungeeignete .
Schnittbedingungen LR S ¢ bgﬁi;g
- Falsches Werkzeug und
Schneidkante L4 1 ! )
Nasse
- Vibration, Rattern L AR RN bBear- ° TR S ¢ 13 o o o o
eitung
Entstehung von Schnittwirme - Ungeeignete 333
Schlechte Genauigkeit Schnittbedingungen
und Standzeit
durch Schnittwérme gﬁﬁﬁgmﬁgﬂeug und ° o | 1 13
- Ungeeignete t 3 asse
Grate, Ausbriiche, Ausfransungen |  SChnittbedingungen beitung
Stahl, Aluminium (Grat) - WerkzeugverschleiB, falsche ° ®| e f ‘ ‘
Schneidkante
- Ungeeignete 33
Gusseisen (Schlechte Schnittbedingungen
Spanbildung) .
- WerkzeugverschleiB, falsche
Schneidkante b L 4 o |0 o o
. Nasse
- Ungeeignete .
Schnittbedingungen t ‘ bzﬁirng
Weichstahl (Ausfransung)
- WerkzeugverschleiB, falsche
Schneidkante b @ ot 4
1 Erhdhen  § Verringern @ Verwenden =@ Richtige Verwendung
Standzeitkriterium
KS B0813 ISO (B8688)
0.2 mm Leichte Prazisionshearbeitung, Standzeitkriterium Anwendung
! Schlichten von Nichteisenlegierungen
Kompletter Bruch Bearbeiten von Spezialstahl
FlankenverschleiB- 04mm | Bearbeiten von Spezialstahl FlankenverschleiBbreite GleichméBiger FlankenverschleiB von
breite - - VB =0,3 mm Hartmetallen, Keramikwerkzeugen
0.7 mm Allgemelng Bearbeitung
von Gusseisen, Stahl, usw. VBmax = 0,5 mm UngleichmaBiger Flankenverschleil
1,00-1,25 | Allgemeine Bearbeitung von Gusseisen, KolkverschleiBbreite
Stahl, usw. KT =006+ 0,3fmm (mmu) | Harmetaliwerkzeug
Tiefe des ; g Kriterium nach Oberflachengiite ! s L
KolkverschleiBes Im Allgemeinen 0,05-0,10 mm 1.1,6,2,5,4, 6.3, 10ym Ra Wenn die Oberflichengiite wichtig ist

KORLOY Drehen % 371



Korloy Hauptkatalog Drehen

Eigenschaften von KORLOY-Sorten

Physikalische Eigenschaften von KORLOY-Sorten

. A Waérme- = .
Anwendung SVI:I?)OI Ks(:)Rr:"gIY Rl;zifl?t‘(lee I("ﬁn':‘; (kgI/Rn?mz) fezrt?gll((eit Ela's;:)z‘;:la:ts zf,:?;z".gﬁ; “;g;?:::il:
(g/cm?®) (kg/mm?) (103kgf/mm?) (10%/°C) (cal/cm-sec-°C)
PO1 ST05 10,6 92,7 140 440 - - -
P10 ST10 10,0 92,1 175 460 48 6,2 25
P20 ST20 11,8 91,9 200 480 56 5,2 42
P30 | ST30A 12,2 91,3 230 500 53 5,2 -
Sorten fir M10 uto 12,9 92,4 170 500 47 - -
Schneid- M20 u20 13,1 91,1 210 500 - - 88
werkzeuge M30 | ST30A 12,2 91,3 230 500 53 5,2 -
M40 u40 13,3 89,2 270 440 - - -
K01 Ho2 14,8 93,2 185 - 61 4,4 105
K10 Ho1 13,0 92,9 210 570 66 47 109
K20 G10 14,7 90,9 250 500 63 - 105
Ultra-fein- 710 FA1 14,1 91,4 290 - 58 57 -
kérnige
Legierung 720 FCC 12,5 91,3 235 - - - -
V1 D1 15,0 92,3 205 520 - - -
Sorten fiir V2 D2 14,8 90,9 250 150 - - -
Yorschb-tole V3 D3 146 89,7 310 410 - i i
karbid V4 G5 14,3 89,0 320 380 - - -
V5 G6 14,0 87,7 350 330 - - -
E1 GR10 14,8 90,9 220 - - - -
Sorten fiir E2 GR20 14,8 90,3 240 - - - -
Bergg:ﬁ: und E3 | GR30 14,8 89,0 270 - - - -
werkzeuge E4 GR35 14,8 88,2 270 - - - -
E5 GR50 14,5 87,0 300 - - - -
Physikalische Eigenschaften von Elementen
e | Pouvesons | wane | SR NRAE VARSI | o
(103kgf/mm?) (cal/cm-sec-°C) (10¢/°C)
we 15,6 2150 70 03 5,1 2900
TiC 4,94 3200 45 0,04 76 3200
TaC 14,5 1800 29 0,05 6,6 3800
NbC 8,2 2050 35 0,04 6,8 3500
TiN 5,43 2000 26 0,07 9,2 2950
Al203 3,98 3000 42 0,07 8,5 2050
BN 3,48 4500 7 31 4,7 -
Diamant 3,52 9000 99 5,0 3.1 -
Co 8,9 - 10-18 0,165 12,3 1495
Ni 8,9 - 20 0,22 13,3 1455
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KORLOY-Sorten

1S0 Multi- . N L
Kat. Sorte Drehen | funk- Cowie Frasen Sc!.laﬂ sh VEM Brazed Beschichtung
| H tional den fraser | Bohrer | Fraser | tools

TiN
CVD | NG3215 | #10 P15 o — ——

Ao
CVD | NC3225 | P20-P25 o | o ﬁ;wﬁﬁm

Al203

N TiC
GVD | NC3120 | P20-p25 o o —
TiN
CVD | NC3030 | P25-35 o | o %?J?ﬁ
MT-TiCN
TiAIN
PVD |PC3030T| P35-P45 |M25-M35 ° #

Neue TiACN Schicht

PVD | PC3035 | P30-P40 ° # o Hirta/
Oxidationsbestandigkeit)
TiN

TiN
CVD | NC6315 K10-K20 o | o ﬁzﬁ?%m
PVD | PC8105 M05-M15 S01-10 PY i—mw

Neue TIACN Schicht

PVD | PC8110 M10-M20 505-515 I ) # (Hohe e/
Oxidationsbestandigkeit)
TIAIN
PVD | PC8115 M15-M25 $10-520 ° #

JeNeue Alz¢03 Schicht
PVD | PC8120 $15-525 ° ﬁ;mw
I
CVD | NCO115 M10-M20 ) %m%ﬁm

CVD | NC9125 M20-M30 $10-520 ° él\'ﬁm
MT-TiICN
TiN

CVD | NC9135 M30-M40 $15-525 o %Q?%N
PVD | PC9030 M25-M35 ) # TIAIN
PVD |PC9070T M25-M35 ° # TIAN
TiMeN
PVD | PC2005 HO1-H10 ° #mw
TiMeN
PVD | PC2010 HO5-H15 ° #mw
PVD | PC2015 H10-H20 ° # A

Neue TIAIN Schicht
PVD | PC2505 HO1-H10 ° # oo Hirt
Oxidationsbestandigkeit)
Neue TIAIN Schicht
PVD | PC2510 H05-H15 o [ ] # (Hohe Harte /
Oxidationsbestandigkeit)
Neue TIAIN Schicht
PVD | PC210F H10-H20 o # (Hohe Harte /
Oxidationsbestandigkeit)

TiN

_ {0}
CVD |NCM325 | P30-P40 ° ) ﬁéﬁ‘%ﬁm

TiN

CVD | NCM335 | P35-P45 o ﬁéfﬁpﬁw
TiN
PVD | PC3700 | P25-P40 ° ° %mm

TiN

Beschtung

CVD | NC5330 | P30-P35 |M25-M35| K15-K25 e | o ° ° %Q‘;%N
T\’NO
- - Al
CVD |NCMS535 | P30-P40 K20-K30 ° ° ° ﬁém%ﬁm

TiN

CVD | NCM545 | P40-P50 K30-K40 [ ] ?EQ\%OT?CN
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Korloy Hauptkatalog Drehen

KORLOY-Sorten

1S0 Multi- i u L
Kat. Sorte Drehen | funk- cenl Frasen Sc[naft sy V.I.IM Brazed Beschichtung
N H tional den fraser | Bohrer | Fraser | tools
leue TIAEN Schicht
PVD | PC5300 |P30-P40 [M20-M30| K20-K30 | S15-525 ° ° ° ° ° ﬁﬂ one firte
Oxma(mnshes‘andlgkem
TIAICrN Schicht
PVD | PC5335 |P30-P40 |M20-M30 . #' e
(Gleitfahigkeit)
° TIAICTN Schicht
£ | PUD | PC5400 | P35-P45 |M30-M40| K25-K35 | 525-535 ° °
S (Gleitfahigkeit)
8
[*} TiN
2 | pwp | PCO510 K05-K15 ° ° %mm
|m
PUD | PC9530 M25-M35 ° # TIAN
Al203
PVD | PCO540 M35-M45 $30-840 ° #mw
leue TIAEN Schicht
PVD CC1500 | P10-P20 K05-K15 [} iﬂ (Hohe Hrte /
Oxidationsbestandigkeit)
leue TIAEN Schicht
PVD | CC2500 | P20-P30 K10-K15 ° ﬁﬂ Hone Hirte/
OX\dﬂUDnSbeS!aﬂﬂlgkell'
@
E CN1500 | P10-P20 K10-K20 °
3
CN2500 | P15-P30 K15-K25 °
CN30 | P25-P35 °
ST10 | P10-P15 ° °
ST20 | P15-P20 ° °
-~ ST30A | P25-P35 ° °
2
=
=
= U20 M25-M30 )
]
=
S Ho1 K05-K10 | S01-510 | N10-N20 | HO5-H10 | @ ° ° ° ° °
HO5 K10-K15 | S05-815 | N15-N25 ° °
610 K15-K20 ° ° °
leue TIAEN Schicht
PVD PC203F HO05-H15 [} iﬂ (Hohe Hrte /
Oxidationsbestandigkeit)
CrN
PVD | PC210C N10-N20 ° #'
leue TIAIN Schicht
PVD PC215F | P20-P35 [ ] iﬂ (Hohe Harte /
Oxidationsbestandigkeit)
TIAIN
PVD | PC215G | P15-P30 K15-K30 ° #
leue TIAIN Schicht
PVD | PC221F |P35-P45 K35°K45 ° iﬂ e it
'E; Oxmanonshestandlgkem
2
'S leue TIAIN Schicht
‘= | PVD | PC230F |P05-P15|MO5-M15| K05-K15 ° -
8 xmatmnsbeszanmgkem
(-3
] TiMeN
PVD | PC303S |PO5-P15 K05-K15 HO5-H15 ° #mw
TiMeN
PVD | PC310U | P10-P20 K10-K20 H10-H20 ° #HA\E
PVD | PC315E | P20-P35 K20-K35 ° # ACHN
TIAICTN
PVD | PC315G | P15-P30 K15-K30 ° #
TIAIN
PVD | PC320 |P20-P35 K20-K35 ° #‘
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KORLOY-Sorten

IS0 Multi- . N L
Kat. Sorte Drehen | funk- (ELD Frasen Sc'l'laﬂ sh VHM Brazed Beschichtung
| H tional den fraser | Bohrer | Fréser | tools
TiMeN
PVD | PC320S M20-M30 $20-530 ° %mw
PVD | PC320U | PO1-P10 K05-K10 °
®
L=
.S AICIN
= | PvD sL $25-535 ° # '
2
-3
(=] TiMeN
PVD | PC325T $20-530 ° %mw
TIAICIN
PVD | PC325U | P20-P35 |M20-M30| K20-K35 ° ‘
Ho1 N10-N20 °
= Ho58 N10-N20 °
2
=
L
S FCC N15-N35 )
3
=
=
= FG2 | P05-P25 NO5-N25 °
FA1 | P05-P25 N05-N25 °
DBN500 K05-K15 °
DBN700A K01-K10 °
DB7000 | S01-S10 °
DB1000 HOT-H10| @
DB2000 HO5-H15| @
DBNX20 Hi5-H25 | @
=
(-]
[X]
DBN250 Hi5-H25 | @
DBN400 Hi5-H25 | @
HNeue TiAIN Schicht
PVD | DNC100 HO1-H10 | @ # ohe Hirte)
TiN
PUD | DNC250 Hos-Hi5| @ %mm
HNeue TiAIN Schicht
PVD | DNC350 H25-H35| @ # (Hohe Hirte)
TiN
PVD | DNC400 Hi5-H25 | @ %mm
DP90 NO1-N20 °
= DP150 NO5-N25 °
o
DP200 N10-N30 °
Diamant
+= | cvD | ND2100 N2.5-N7.5 ° ° ° ° #Beschichiung
«©
£
< Diamant
(=) CvD ND3000 NO1-NO5 [} [ ] [ ] #Beschicmung
PVD | PD1005 N05-N10 ° ° °
[+]
—
(=]
PVD | PD1010 N10-N15 ° ° °
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Vergleich zwischen Sorten zum Drehen

WC % PVD beschichtet Cermet  %: Neue Sorte
LKA SUMITOMO | KYOCERA ISCAR SANDVIK SECO KENNAMETAL| TOSHIBA |MITSUBISHI| HITACHI VALENITE | WALTER | TAEGUTEC NTK DIJET
sT10 SRNS SIF

ST10 StP X108 STiHoT WS208 P10
sT20 sT20 Y20 STi20T P20
SM30
X Kas veo
ST30A ST30A PW30 IC50M S30T ™ KM TX30 UTi20T EX35 ves P30
Ic54 6 TR K420 EX40 VC56 P40
ST40E Y40 EXd5
UTOE A0 TU10 WAMT0B W10
u20 U20 H13A AT15 K2885 TU20 UTi20T vezr M20
ST30A HIOF TR K2s BX35 ve28
MO TU40 M40
Hot Hi ic4 HiP THM K8 THO3 HTi10T WHOS ve3 K10
HoS THiO HTi20T wio ve2 K20
Ic20 HIOF THR K8735 Ks20 WH20 Vel K2oM
610 610 KW10H Ic28 K30
CVD-Beschichtet
LOLTVAS SUMITOMO | KYOCERA ISCAR SANDVIK SECO KENNAMETAL| TOSHIBA |MITSUBISHI| HITACHI VALENITE | WALTER | TAEGUTEC NTK DIJET
CAB505 GC4305 TPO500 KCPO
LR CAS10 664205 TPO501 KCPoSB A3 LSS UEiB
TP1500
AC810P CAS15 8110
" 604315 1501 Kep1o UEBT10 Wepios
NG3215 AC7006 WP5115 108150 o T e 79115 P HG8010 VPS515 e (215
AC900G CAS515
8115
2500
CA525 8120 Jei1ov
* | Acsop 604325 TP2501 Kep25 MC5025 Wep20s
e AC2000 i TEEED 604225 T6P35 KcposB EIES UEB020 josnz U WKP23S Lc225P 5 .
AC8025P TP3501 8125
NC3030 CRY025
AC30p P B30 604335 TP3500 KCP30 Tozs MC5035 — esss WPP30s 5100
604235 T6P45 KCP3oB UEB035 WKP33S
CA530 TI8135 1C325V
NC5330
Kcp40
i UH6400 7100 J450
SOBF KeMT5
NGITIS* | pcsiom CAB515 106015 602015 TM2000 KCM15M 76120 LEE U LN NEAE
" 662220 KeM25 MC7025 P20
N2 - 602025 KeM258 US7020 Lk U WAM20 [z
NCg135* AC6030M Lz Lz LB ﬁgmgg Uk Us735 6X30 WAM30 719235
ACA05K CA505 663205 T1001 e 75105 ons HG3505 VP1505 WKK10S 7005 o2 JC105V
* 105005
nees10 CA4010 G210 VPI510 WL o5 Je1ov
ACHSK [K200) e T5115 LEAE HG3515 WKK20S A
CAIS15 603215 T6K1500 KeK158 UCs115
. VPI515 ot Jc215v
NC6315 CA4115 1c5015 GC3225
Kekao
ACA20K CA4120 Koros T5125 WAK30 TI7025
PVD-Beschichtet
1S0 ORLO SUMITOMO | KYOCERA ISCAR SANDVIK SECO KENNAMETAL| TOSHIBA |MITSUBISHI| HITACHI VALENITE | WALTER | TAEGUTEC NTK DIJET
ATI0 VCo07
PC8105* 1c507 ve27
PC8110 PRI00S 10808 cP200 Kutor GHT30
Pea1is* PROTS KuzsT JC5003
M pc3o3s PRITIS 10830 CP250 AH30 2000 Ve905 win3
PC5300 PR30 10908 661025 AHT40 VPISTE 15015
PRI025 103028 AH120 VP2OMF P3000 w1 TI5030
PR630 CP500 GH330
PRG60 16330 604125
PCBI05X 10808 330 WP9005
PC8110 AC10U PROTS 10907 661005 cP200 Kes010 GH330 VPI0RT P50 V0929 wsM10S
pesiis® | EHS10Z PRO30 6CT105 CP250 Kes510 AH120 P100S Vo927 WsM20S m3
pesi20* | ACs200 103028 661020 GHT30 VPISTE Ve902 WSM30S w3 15003
[V | Pecsao* | Eseoz 10830 601025 KC5025 140 VP2OMF V901 WSM40S i
- ACS300 PRI125 604125 CP500 KC5525 AH30 VC05 5030 ™ JC5015
= PC9030 PR630
PRGG0 602035 WP7035
Pe5400% 16330 45 TT8020
V0929
105100 VC903
EH510 10810 Vo927
PC5300 EH5207 16220 cP200 1O CYI10H VC902 TT5030
10908 CP250 G110 Vo901
I6228 CP500 AHI20 V907
PC8105 10808 752000 VROSRT WSO
PC8110 ACS100 PROTS 10907 6C1105 CP500 Kes010 110 VP10RT WSM20 TT5030
pesiis® | ACs200 PRGG0 103028 601025 752500 KCs025 AH120 VPISTE WSM30
P8120% PRI325 10328 602035 MP7035
PC5300,

Cermet-Beschichtet
(OJ0N 4 SUMITOMO | KYOCERA ISCAR SANDVIK SECO KENNAMETAL| TOSHIBA |MITSUBISHI| HITACHI VALENITE | WALTER | TAEGUTEC NTK DIJET
CC1500 PV30* PV3010%

CN1500% | T110A ™30 oM CT3000
T20002* Ic20N CT5015 Ci5M HT2 NS520 NX2525 CH350 3N LN10
CC2500% | T1500 PV7020% | IC520N KT125 67T530% | NX3035 czo5* TI5 £X50
CN2000 NGO cT525 TP1020 HTS NS530 UPSSN* | CHS30 ves3 WTA43* N20 ox75
CN2s00* | Ta000z% | TNG20 IC30N 6C1525% KT175 NS9530 AP2SN* | CHS50 WTA41X
TNG020 IC530N TP1030% | KT195M 6T9530% | NX335 CH570 €30 £X90
™GO NS540 MP3025% £X99
PV9O* NS730 N4o
CN1500% | TT10A NX2525 CT3000 N1
CN2500% 15 CX75
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Spanbrecher-Vergleich

Anwendung LOL{ONS KYOCERA | TAEGUTEC | SUMITOMO | SANDVIK |KENNAMETAL| ISCAR WALTER | MITSUBISHI SECO TUNGALLOY
Uitra- - DP (6-Klasse) - FA PMC FF (G-Klasse) SF - PK (G-Klasse), FY|  FF1 TF
Schiichten W ap FA FLFB aF UF P NF3 FH, FS, SY Fr2 NS, ZF
VF, VB PP FG LU, FE PF. XF N NF, SM NF4 P NM, NS, S
Schlichten
- - SF U 61 K F3p FP5 LP, SH, SA MF2 TS, TSF
Mittlere bis VC HQ, CQ MC SE HM LF, CT TF NS6 C (Cermet) AS
Bearbeitung | LP,CP PQ, CJ FC X PMC - - MP3 My MF5 M, AM
Stahl vittere | VMM | HKGS,HS,PS | MR MT 6U (UG) M, SM MP, MN PRTF | NM4,NP5 MA, MH M3, M5 0, ™M
Bearbeitung | PG PC GE, UX PM, XM . M3p MP5 P - DM, None C/B
B25 : RP, MR GN - GM, None C/B M5 H
Schruppen
GR | PT,GT,HT,PH RT MU, ME, MX PR, WR RN,None C/B | R3P RP5, NM9 GHRP  |VIR5,MR6,MR7|  THS
GH PX HB,RH.RX | HG MP PR, XVR RH NR,HT | RP7,NR4, NRF Hz R4, RS CH
Hochleistungs-
bearbeitung | W - Hz, EH Hp R RM HR NRR, NRS HX R6,R7,R8,PR6|  THS,TRS
PRO,
VT - HTHY,HD | HU, HW, HF HR MM T3p - HY rs6.Re7. nes | 69 TUS
Niedrig- W | OEX T SF fL Lc - - - FY - -
legierter Wei
Stahl - X0, XS : ; : : : . sy ]
=
S W WP, WF WS LUW, SEW W, WL AW WF NF W FF2, MF2 AFW, FW
g Hoher Vor- Bearbeitung
P wr| mit hohen W Wo, WE Wt GUW WM, WX Mw Wa NM Mw MF5, M3 ASW, SW
Vorschiiben
: - = - WR RW 5 - : R4,R7 :
Anwen- Shaft SH CJ, ST FS, VF, FX HM K - - - ES WX RS
dung (tang) KNUX- KNMX- KNUX- - KNUX-71 . - - KNMIX-19 - KNIX
Schlichten | VP2,MP | MQ, GU, SK EA S SU,EF MIF, XF FRFF |SFVLFSM| NF4,FM5 SH, LM FF1, MF1 SS, SF, SA
Rost- "
freier Mittlere MM | HUTKMS | MPEM ex.eg6u | MO o o s PR TEMSM| N4 NRE | MS,GM, MM | MF3, MF4 M
stahl Bearbeitung MMC
Schruppen RM MU ET MU, HM, EM | MR, XMR, MRR RP.P MR R3M | RMS5,NRS MA, ES MF5, M5 S, SH
Schiichten MP  |NoneC/B,C,KQ|  MT wz KF, PMC, XF T-20, FN T NM, MK5 LK, MA M4 CF
Guss- | Mittlere | po0 | g kg RT, KT X, 6Z KM, XM UN, RP GN NM5, RKS | MK, GK, (keine) M5 CM, None C/B
eisen Bear
Schruppen | -MARK | -MA, GC,KH MA MA KR,XMR,KRR | MR S-20,-MA | -MANR | -MA RK7 RK, -MA MR7 CH
Ultra- FS (G-Klasse) !
Sohiemten | VP Ma, SK EA £ SF, SGF IF oKy | SPF NF4 FJ (G-Klasse) M SF
Schlichten | VP2 ) ML UPEG | 23.5R XF SMC P PP NFT LS MF1 HMM
HRSA Mittl
Beatbert P3 MS EM EX SM,SMR,XM | MS, GP,P,UN TF NMS, NMT MS MF4, MR3 HRF
Schruppen | VP4 MU ET MU XVR RP MR NRS, NRT -~ MR4 HRM
— FN2, PF2,
Aluminium HA AH ML AX 23 GP.MS NEPP | o P MJ MF1 P
FP XP,PP FA, FX FC PF, XF 11 PF FP4 Sl ((f:’\f'asse)' FF1 01
Schlichten
VL, VF 6P - FB, LU (FP, FK) UF UF Fap FK6 SV, FP Fi PSF, PF
NP4, FM2, FM4,
Mittlore HMP X FG LB,NF PM, XM LF FP 14 ke P MF2 PSS
Anwen- | Bearbeitung | Ha, 6K PC, FM SU,SC UM, PMC MP,T-20 su | PO MM4,FM, My F2, M3 PS
dung RK4
Schruppen | 025 None C/B T MU PR, UR, XR MF, GM, -C 19| RP4,RM4,RK6 | None C/B, MP M5 PM
- WP - LW WL, WF W WF PM W
Wiper
> - - WT oW WM, WX Mw wa - Mw -
a FJ (G-Klasse)
£ Schlichten |FS, MS,VP1| CF, GF, 60 FG FCFM | MEMM,MMC | 11,UFLF PF FM4, NM4 B | FLR PSF, PSS
U | staigir | Mittel [ epy MQ SA 18,9l MR, XR MF M RM4 MM M3 PS
HRSA Schlichten
Mittlere
Bearboitung | "V MF - - SMC - M3V - None C/B M5 oM
Wittlere MP HQ PC MU KF, KM LF 17 FK6 MK M3 oM
Guss- Bearbeitung
€N | schruppen C25 6K MT None C/B KR MF, UF 19 MK4, RK6 | None /B, -MW M5 None C/B
Aluminium AK AR AH FL AW, AG, AY AL HP, LF AS, AF PM2 AZFS AL AL
Hochprazises Automatendrehen
(Toleranzklassen G&E) KF, KM | FSF,USF J,A3 |  GF, FF GW FY, FX, FZ K,F, UM GH LF RF, XL - F, SR, SS, SM UxX S, J10, JRP, JPP

KORLOY Drehen % 377



Korloy Hauptkatalog Drehen

Allgemeine Geschaftsbedingungen

§ 1 ALLGEMEINES

1.

Diese Allgemeinen Geschaftsbedingungen (nachfolgend ,AGB®) gelten aus-
schlieBlich fur alle unsere Verkaufe, Lieferungen und Leistungen. Entgegenste-
hende oder von unseren AGB abweichende Bedingungen des Kaufers erkennen
wir nicht an, es sei denn, wir haben ausdriicklich schriftlich ihrer Geltung zuge-
stimmt. Unsere AGB gelten auch dann, wenn wir in Kenntnis entgegenstehender
oder von unseren AGB abweichender Bedingungen des Kaufers die Lieferung an
den Kéufer vorbehaltlos ausfiihren.

Unsere AGB gelten nur gegeniiber Unternehmern im Sinn von § 14 BGB, juris-
tischen Personen des 6ffentlichen Rechts und 6ffentlich-rechtlichen Sonderver-
mogen.

§ 2 VERTRAG

1.

Unsere Angebote sind freibleibend und unverbindlich. Technische Anderungen
sowie Anderungen in Form, Farbe und/oder Gewicht bleiben im Rahmen des
Zumutbaren vorbehalten.

Angaben in unseren Katalogen, Prospekten oder anderen Werbematerialien sind
nur Beschreibungen und keine Garantien. Wir haben das Recht, die beworbenen
Waren zu &ndern, zu ersetzten oder ihren Verkauf einstellen.

Der Kéufer kann seine Bestellung nicht &ndern. Bestellungen des Kaufers kén-
nen wir innerhalb von 3 Werktage nach Eingang bei uns annehmen. Die Annah-
me kann entweder in Textform (z.B. schriftlich, per pdf, Telefax oder Email) oder
durch Auslieferung der Ware an den Kdufer binnen 3 Werktage erklart werden.
Wenn der Kéufer unsere Lieferung akzeptiert, so kommt der Vertrag auch nach
Ablauf von 3 Werktagen zustande.

An Abbildungen, Zeichnungen und sonstigen Unterlagen behalten wir uns Eigen-
tums- und Urheberrechte vor. Vor ihrer Weitergabe an Dritte bedarf der Kéufer
unserer ausdrticklichen schriftlichen Zustimmung.

§ 3 PREISE

1.

Sofern im Einzelfall nichts anderes vereinbart ist, gelten unsere jeweils zum Zeit-
punkt des Vertragsschlusses aktuellen Preise, und zwar ab Lager, zzgl. gesetz-
licher Umsatzsteuer am Tag der Rechnungsstellung. Verpackung und Versand
werden extra berechnet.

Beim Versendungskauf (§ 4 Abs 4 S 2) trégt der K&ufer die Transportkosten ab
Lager und die Kosten einer ggf. vom Kéufer gewiinschten Transportversicherung.
Etwaige Zélle, Gebiihren, Steuern und sonstige 6ffentliche Abgaben trégt der
Kéufer. Transport- und alle sonstigen Verpackungen nach MaBgabe der Verpa-
ckungsverordnung nehmen wir nicht zuriick, sie werden Eigentum des Kaufers;
ausgenommen sind Paletten.

§ 4 ZAHLUNG

1.

Es gelten die Zahlungshedingungen des Rahmenvertrages oder die fir jede Lie-
ferung gesondert vereinbarten Bedingungen.

Die Zahlung gilt erst als erfolgt, sobald der Betrag unserem Bankkonto gutge-
schrieben ist.

Befindet sich der Kéufer im Zahlungsverzug, so sind wir berechtigt, Verzugs-
zinsen in Hohe von 8% (iber dem Basiszinssatz geméB § 247 BGB zu verlangen.
Wir behalten uns das Recht vor, dartiber hinausgehenden Schadensersatz zu
verlangen.

Dem Kéufer stehen Aufrechnungs- oder Zuriickbehaltungsrechte nur insoweit
zu, als sein Anspruch rechtskrftig festgestellt oder unbestritten ist. Bei Méngeln
der Lieferung bleibt § 7 Abs. 4 unbertihrt.

§ 5 LIEFERUNG

1.

378 %

Die Lieferfrist wird individuell vereinbart bzw. von uns bei Annahme der Bestel-
lung angegeben. Sofern nicht ausdriicklich vereinbart, sind die Lieferfreisten
ungefanr.

Bei der Lieferung ex works gilt die Lieferung als ausgefiihrt sobald wir den Kéufer
lber unsere Lieferbereitschaft informiert haben.

Sofern wir verbindliche Lieferfristen aus Griinden, die wir nicht zu vertreten ha-
ben (hdhere Gewalt) oder aufgrund der Nichterflllung ihrer Lieferverpflichtung
durch unsere Lieferanten (Selbstbelieferungsvorbehalt), nicht einhalten kénnen,
verldngert sich die Lieferzeit automatisch angemessen. Wir werden den Kdufer
hieriiber unverziiglich informieren und gleichzeitig die voraussichtliche, neue
Lieferfrist mitteilen. Ist die Leistung auch innerhalb der neuen Lieferfrist nicht
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verfligbar, sind wir berechtigt, ganz oder teilweise vom Vertrag zuriickzutreten.
Unsere gesetzlichen Riicktritts- und Kiindigungsrechte sowie die gesetzlichen
Vorschriften (ber die Abwicklung des Vertrags bei einem Ausschluss der Leis-
tungspflicht (z.B. Unmaglichkeit oder Unzumutbarkeit der Leistung und/oder
Nacherfiillung) bleiben unbertihrt. Unbertihrt bleiben auch die Riicktrittsrechte
des Kaufers gem. § 5 dieser AGB.

Der Eintritt unseres Lieferverzugs bestimmt sich nach den gesetzlichen Vor-
schriften. In jedem Fall ist aber eine Mahnung durch den Kaufer erforderlich.

Die Lieferung erfolgt ,ab Lager" (ex works), wo auch der Erfiillungsort ist. Auf
Verlangen und Kosten des Kéufers wird die Ware an einen anderen Bestim-
mungsort versandt (Versendungskauf). Soweit nicht etwas anderes vereinbart
ist, sind wir berechtigt, die Art der Versendung (insbesondere Transportunter-
nehmen, Versandweg, Verpackung) selbst zu bestimmen.

Wir sind zu Teillieferungen berechtigt, soweit diese zumutbar sind. Bestellmen-
gen konnen bis zu 10% unter- bzw. Uberschritten werden. In jedem Fall basiert
die Rechnung auf der tatséchlich gelieferten Menge.

Sofern die Solvenz des Kéufers sich verschlechtert (z.B. Aufgrund der Erdffnung
der Insolvenz, der Abweisung des Insolvenzantrags wegen Mangels der Masse),
haben wir das Recht, die Vertragserfillung zu verweigern bis der Kéufer eine
Vorauszahlung tatigt oder eine ausreichende Sicherheit stellt. Erfiillt der Ké&ufer
unsere Forderung zur Leistung der Vorauszahlung oder zur Stellung der Sicher-
heit nicht binnen 2 Wochen, sind wir zum Riicktritt vom Vertrag berechtigt.

Retouren oder Umtausch sind nur nach vorheriger Absprache und innerhalb von
30 Tagen mdglich. Den Retouren muss die entsprechende Dokumentation (u.a.
Auftragsnummer, Rechnungsnummer, Lieferdatum, Grund der Retoure und Re-
tourenvollmacht) beiliegen. Retouren und umzutauschende Artikel werden nur
im Fall lagerhaltiger Standardprodukte akzeptiert, wenn sie in einwandfreiern
Zustand (Neuzustand) sind und wenn die Riicksendung im Voraus bezahlt wird.
In Einzelfdllen behalten wir uns das Recht vor, eine Bearbeitungsgebiihr in Héhe
bis zu 30% des Warenwerts zu erheben. Die Mindestbearbeitungsgebiihr fiir alle
Retouren oder Umtauschaktionen betragt 25,-€.

§ 6 GEFAHRUBERGANG

Die Gefahr des zufélligen Untergangs und der zufélligen Verschlechterung der
Ware geht spétestens mit der Ubergabe auf den Kaufer tiber. Beim Versendungs-
kauf geht jedoch die Gefahr des zufdlligen Untergangs und der zufélligen Ver-
schlechterung der Ware sowie die Verzégerungsgefahr bereits mit Auslieferung
der Ware an den Spediteur, den Frachtflihrer oder der sonst zur Ausfiihrung der
Versendung bestimmten Person oder Anstalt tiber. Dies gilt auch dann, wenn wir
die Versandkosten ibernommen haben.

§ 7 MANGELHAFTUNG

1.

Sachmaéngelanspriiche bestehen nicht bei nur unerheblicher Abweichung von
der vereinbarten Beschaffenheit oder bei nur unerheblicher Beeintrachtigung
der Brauchbarkeit der Sache. Fiir Méngel, die aus von uns unverschuldetem,
falschem Gebrauch oder falschem Einbau resultieren, ibernehmen wir keine
Haftung.

Die Méngelanspriiche des Kaufers setzen voraus, dass er seinen gesetzlichen
Untersuchungs- und Riigepflichten (§ 377 HGB) nachgekommen ist. Bei offen-
sichtlichen Méngeln hat der Kéufer die Mangelriige auf keinen Fall spater als 14
Tage nach der Ablieferung, bei versteckten Mangel auf keinen Fall spater als 14
Tage nach der Entdeckung des Mangels anzuzeigen. Die Anzeige hat schriftlich
zu erfolgen. Wir haften nicht, wenn der K&ufer diese Fristen nicht eingehalten hat,
es sei denn, wie haben den Mangel arglistig verschwiegen.

Bei Vorliegen eines Sach- oder Rechtsmangels behalten wir uns die Wahl der Art
der Nacherflillung vor.

Wir sind berechtigt, die geschuldete Nacherfiillung davon abhéngig zu machen,
dass der Kdufer den falligen Kaufpreis bezahlt. Der Kaufer ist jedoch berechtigt,
einen im Verhéltnis zum Mangel angemessenen Teil des Kaufpreises zurlickzu-
behalten.

Anspriiche des Kaufers auf Schadensersatz bzw. Ersatz vergeblicher Aufwendun-
gen bestehen nur nach MaBgabe von § 8 und sind im Ubrigen ausgeschlossen.

Abweichend von § 438 Abs 1 Nr 3 BGB betrdgt die allgemeine Verjahrungsfrist
flir Anspriiche aus Sach- und Rechtsmangeln ein Jahr ab Ablieferung. Unberiihrt
bleiben gesetzliche Sonderregelungen fiir dingliche Herausgabeanspriiche Drit-
ter (§ 438 Abs 1 Nr 1 BGB), bei Arglist des Verkéufers (§ 438 Abs 3 BGB) und



fur Anspriiche im Lieferantenregress bei Endlieferung an einen Verbraucher (§
479 BGB).

Die vorstehenden Verjahrungsfristen des Kaufrechts gelten auch fiir vertragliche
und auBervertragliche Schadensersatzanspriiche des Kéufers, die auf einem
Mangel der Ware beruhen, es sei denn die Anwendung der regelméBigen ge-
setzlichen Verjahrung (§§ 195, 199 BGB) wiirde im Einzelfall zu einer kiirzeren
Verjahrung flihren. Die Verjéhrungsfristen des Produkthaftungsgesetzes bleiben
in jedem Fall unbertihrt.

8. Wir haften nicht, wenn der Kéufer das Produkt geéndert hat.

9. Die Liefermengen drfen von Bestellmengen unerheblich abweichen. Berechnet

wird in jedem Fall die tatsachlich gelieferte Menge.

§ 8 HAFTUNG

1.

2

Soweit sich aus diesen AGB einschlieBlich der nachfolgenden Bestimmungen
nichts anderes ergibt, haften wir bei einer Verletzung von vertraglichen und
auBervertraglichen Pflichten nach den einschlégigen gesetzlichen Vorschriften.

. Auf Schadensersatz haften wir — gleich aus welchem Rechtsgrund — bei Vorsatz

und grober Fahrldssigkeit. Bei einfacher Fahrléssigkeit haften wir nur
a. fiir Schdden aus der Verletzung des Lebens, des Korpers oder der Gesundheit,

b.  fir Schéden aus der Verletzung einer wesentlichen Vertragspflicht (Verpflich-
tung, deren Erflillung die ordnungsgemaBe Durchflihrung des Vertrags (iber-
haupt erst ermdglicht und auf deren Einhaltung der Vertragspartner regel-
maBig vertraut und vertrauen darf); in diesem Fall ist unsere Haftung jedoch
auf den Ersatz des vorhersehbaren, typischerweise eintretenden Schadens
begrenzt.

Die sich aus Abs. 2 ergebenden Haftungsbeschrénkungen gelten nicht, soweit
wir einen Mangel arglistig verschwiegen oder eine Garantie fiir die Beschaffen-
heit der Ware (ibernommen haben. Das gleiche gilt flir Anspriiche des Kaufers
nach dem Produkthaftungsgesetz.

Soweit die Schadensersatzhaftung uns gegentiber ausgeschlossen oder einge-
schrénkt ist, gilt dies auch im Hinblick auf die personliche Schadensersatzhaftung
unserer Angestellten, Arbeitnehmer, Mitarbesiter, Vertreter und Erflillungsgehilfen.

Der Kaufer kann im Rahmen der gesetzlichen Bestimmungen vom Vertrag nur
zuriicktreten, wenn wir die Pflichtverletzung zu vertreten haben; im Falle von
Méngeln (§ 7) gilt ausschlieBlich § 7 dieser AGB.

In allen anderen Fallen kann der Ké&ufer nach erfolgter Annahme der Bestellung
vom Veertrag nicht zuriicktreten, es sei denn, wir stimmen dem Riicktritt schriftlich
zu. In diesem Fall behalten wir uns vor, dem Kéufer die bereits fiir die Bestellung
angefallenen Kosten in Rechnung zu stellen.

§ 9 Eigentumsvorbehalt

1.

Bis zur vollstdndigen Bezahlung aller unserer gegenwartigen und kiinftigen For-
derungen aus dem Kaufvertrag und einer laufenden Geschaftsbeziehung ein-
schlieBlich der Saldoforderung aus einem Kontokorrent (gesicherte Forderungen)
behalten wir uns das Eigentum an den verkauften Waren vor.

Die unter Eigentumsvorbehalt stehenden Waren diirfen vor vollstandiger Be-
zahlung der gesicherten Forderungen weder an Dritte verpféndet, noch zur
Sicherheit Uibereignet werden. Der Kaufer hat uns unverziiglich schriftlich zu be-
nachrichtigen, wenn und soweit Zugriffe Dritter auf die uns gehérenden Waren
erfolgen.

Bei vertragswidrigem Verhalten des Kéufers, insbesondere bei Nichtzahlung des
falligen Kaufpreises, sind wir berechtigt, nach den gesetzlichen Vorschriften vom
Vertrag zuriickzutreten und die Ware auf Grund des Eigentumsvorbehalts und
des Riicktritts herauszuverlangen. Zahit der Kaufer den félligen Kaufpreis nicht,
dirfen wir diese Rechte nur geltend machen, wenn wir dem Kéufer zuvor erfolg-
los eine angemessene Frist zur Zahlung gesetzt haben oder eine derartige Frist-
setzung nach den gesetzlichen Vorschriften entbehrlich ist.

Sofern nicht ausdriicklich erklart, stellt unser Verlangen, die Vorbehaltsware zu-
riickzugeben, keinen Riicktritt vom Vertrag dar.

Der Kéufer ist befugt, die unter Eigentumsvorbehalt stehenden Waren im ord-
nungsgemaBen Geschaftsgang weiter zu verduBern und/oder zu verarbeiten. In
diesem Fall gelten ergénzend die nachfolgenden Bestimmungen:

a. Der Eigentumsvorbehalt erstreckt sich auf die durch Verarbeitung, Vermi-

schung oder Verbindung unserer Waren entstehenden Erzeugnisse zu deren
vollem Wert, wobei wir als Hersteller gelten. Bleibt bei einer Verarbeitung,

Vermischung oder Verbindung mit Waren Dritter deren Eigentumsrecht be-
stehen, so erwerben wir Miteigentum im Verhaltnis der Rechnungswerte der
verarbeiteten, vermischten oder verbundenen Waren. Im Ubrigen gilt fir das
entstehende Erzeugnis das Gleiche wie flir die unter Eigentumsvorbehalt ge-
lieferte Ware.

Die aus dem Weiterverkauf der Ware oder des Erzeugnisses entstehenden
Forderungen gegen Dritte tritt der K&ufer schon jetzt insgesamt bzw. in Héhe
unseres etwaigen Miteigentumsanteils gemaB der vorstehenden lit. (@) zur
Sicherheit an uns ab. Im letzen Fall ist die Abtretung auf den Teil des Kauf-
preises beschrénkt, der unserem Miteigentumsanteil entspricht. Wir nehmen
die Abtretung an. Die in Abs 2 genannten Pflichten des Kéufers gelten auch
hinsichtlich der abgetretenen Forderungen.

Der Kaufer ist ermachtigt, die Forderung aus dem Weiterverkauf im Rahmen
des echten Factoring abzutreten, sofern uns diese Abtretung im Voraus an-
gezeigt wird und der Factoring-Erlés zumindest den Warenwert unserer Vor-
behaltsware geméaB der vorstehenden lit. (@) erreicht. Die Forderungen und
sonstigen Anspriiche gegen den Factor aus dem Verkauf der an uns siche-
rungshalber abgetretenen Forderungen tritt der Kunde bereits jetzt an uns ab;
sie dienen zur Sicherung unserer Anspriiche.

Zur Einziehung der Forderung bleibt der Kaufer neben uns erméchtigt. Wir
verpflichten uns, die Forderung nicht einzuziehen, solange der Kéufer seinen
Zahlungsverpflichtungen uns gegeniber nachkommt, nicht in Zahlungsver-
zug gerdt, kein Antrag auf Ergffnung eines Insolvenzverfahrens gestellt ist und
kein sonstiger Mangel seiner Leistungsfahigkeit vorliegt. Ist dies aber der Fall,
S0 konnen wir verlangen, dass der Kéufer uns die abgetretenen Forderungen
und deren Schuldner bekannt gibt, alle zum Einzug erforderlichen Angaben
macht, die dazugehorigen Unterlagen aushéndigt und den Schuldnern (Drit-
ten) die Abtretung mitteilt.

6. Ubersteigt der realisierbare Wert der Sicherheiten unsere Forderungen um mehr

als 10%, werden wir auf Verlangen des Kéufers Sicherheiten nach unserer Wahl
freigeben.

§ 10 ANWENDBARES RECHT UND GERICHTSSTAND

1.

Sofern der Kdufer Kaufmann ist, ist unser Geschéftssitz ausschlieBlicher Ge-
richtsstand; wir sind jedoch berechtigt, den Kaufern auch an seinem Wohnsitz-
gericht zu verklagen.

Sofern der Kaufer Kaufmann ist, ist unser Geschéftssitz Erfiillungsort fir alle
sich aus dem Vertrag ergebenden Verbindlichkeiten einschlieBlich der Zahlungs-
pflichten des Kaufers.

Es gilt das Recht der Bundesrepublik Deutschland; die Geltung des UN-Kauf-
rechts ist ausgeschlossen.

Stand: 30.01.2013

Unsere AGBs kénnen Sie jederzeit von unserem Customer Support Team anfordern:

Per E-Mail: cs@korloyeurope.com
Per Telefon: 06171 277 83 0
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