














Korloy Hauptkatalog Drehen

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

- Verstarkte 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
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- Gusseisen
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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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Korloy Hauptkatalog Drehen

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
e 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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Korloy Hauptkatalog Drehen

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
¢ 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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Korloy Hauptkatalog Drehen

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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Korloy Hauptkatalog Drehen

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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Korloy Hauptkatalog Drehen

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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Korloy Hauptkatalog Drehen

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

286 % KORLOY Drehen

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



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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Korloy Hauptkatalog Drehen

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

288 % KORLOY Drehen

(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

292 % KORLOY Drehen
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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

294 % KORLOY Drehen
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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 I FGD, FGM, FMM
Y h H
(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 BHA0G16 HW50L
320R-48/60 ol = 20 125 206 48 60 2 FGM300R-03 BHAOG16 HW50L
320R-60/75 ol 2 20 125 206 60 75 2 BHA0616 HW50L
320R-75/100 ol = 20 125 206 75 100 2 BHA0G16 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 Al 2 25 150 25,6 60 75 2 BHA0G16 HW50L
325R-75/100 Al > 25 150 25,6 75 100 22 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 BHA0G16 HW50L
420R-48/60 o 20 20 125 20,6 48 60 25 FGMA400R-04 BHAO616 HW50L
420R-60/75 ol = 20 125 206 60 75 25 BHA0G16 HW50L
420R-75/100 ol = 20 125 206 75 100 25 BHAOG16 HW50L
425R-100/140 A|l > 2 150 256 100 140 2 BHA0616 HW50L
425R-140/200 ol 25 150 256 140 200 25 BHA0G16 HW50L
425R-180/260-T20 ol = 25 150 25,6 180 260 20 BHA0616 HW50L
425R-200/300 ol 25 150 25,6 200 300 25 BHA0616 HW50L
425R-48/60 Al 25 25 150 25,6 48 60 25 BHA0G16 HW50L
425R-60/75 Al > 25 150 256 60 75 25 BHA0616 HW50L
425R-75/100 Al 2 25 150 256 75 100 25 BHA0616 HW50L
520R-100/140 ol = 20 125 206 100 140 25 FGD500R-04 BHA0G16 HW50L
520R-48/60 ol 2 20 125 20,6 48 60 25 FGMS00R-04 ™ 5100616 HWS50L
520R-60/75 ol = 20 125 206 60 75 25 BHA0G16 HW50L
520R-75/100 ol = 20 125 206 75 100 25 BHA0G16 HW50L
525R-100/140 A|l > 2 150 256 100 140 2 BHA0616 HW50L
525R-48/60 Al 2 25 150 25,6 48 60 25 BHA0G16 HW50L
525R-60/75 o] 25 150 25,6 60 75 25 BHA0616 HW50L
525R-75/100 Al 25 25 150 25,6 75 100 25 BHA0616 HW50L
320R-25/30 Al 2 20 125 206 25 30 12 FMM300R-03 BHA0G16 HW50L
320R-30/35 Al 2 20 125 206 30 35 12 BHA0616 HW50L
320R-35/48 Al 2 20 125 206 35 48 12 BHA0616 HW50L
325R-25/30 o 25 150 256 25 30 12 BHA0G16 HW50L
325R-30/35 A|l > 25 150 256 30 35 12 BHA0616 HW50L
325R-35/48 o = 25 150 256 35 48 12 BHA0G16 HW50L
420R-25/30 | 20 125 206 25 30 12 FMMA400R-04 BHAOG16 HW50L
420R-30/35 o] 2 20 125 206 30 35 12 BHA0616 HW50L
420R-35/48 ol = 20 125 206 35 48 12 BHA0G16 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 BHA0G16 HW50L
425R-35/48 o 25 150 256 35 48 12 BHA0G16 HW50L
520R-25/30 o] 2 20 125 206 25 30 12 FMMS500R-04 BHA0616 HW50L
520R-30/35 ol = 20 125 206 30 35 12 BHA0G16 HW50L
520R-35/40 ol = 20 125 206 35 40 20 BHA0G16 HW50L
520R-40/48 ol 2 20 125 206 40 48 20 BHA0616 HW50L
525R-25/30 ol 25 150 256 25 30 12 BHA0G16 HW50L
525R-30/35 o 25 150 256 30 35 12 BHAOG16 HW50L
525R-35/40 o] 2 25 150 256 35 40 20 BHA0616 HW50L
525R-40/48 ol 25 150 256 40 48 20 BHA0G16 HW50L

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

298 % KORLOY Drehen



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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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
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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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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
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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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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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