











































































































































































































Wendeschneidplatten zum Drehen

Drehen

S N MaRe (mm)
| d t dt
— ] 09 | 9,525 3,18 381
12 12,7 4,76 5,16
Quadratisch 90° Negativ o [Eleeslos 6
T 25 | 254 16,35-9,52| 9,12
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e O|le O|lm m|e| e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl a|a e | O a o| o O Allgemeine Zerspanung
Gusseisen Y e = | e ol ololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung S . e | e O e O|e | O
Geharteter Stahl [Hl o | o e | O
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglg|lgla2gl8 g 22888888498 S8
982988 BB |3 3|2 2|B D DR R|C|O| alw| nmmU)| apmm)
5|5|8|3|2|2/2/2|2/2|2|/2/2|R|R|2|2|82|5|5|2|¢%
SNGG SNGG090308L oo 015-035 | 1,00-300
_ 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 0,05-0,30 0,10-3,00
_ SNGG120408-VP3 0,10-0,45 1,00-5,00
% SNGG120412-VP3 0,12-0,50 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
% 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 015-060 | 1,00-500
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 o 0,20-0,80 2,00-8,00
t‘/:"a SNMA150616 ) 0,25-0,85 2,50-10,0
SNMA190612 o 0,20-0,80 2,00-10,0
SNMA190616 o 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 dt
—_— - - - 09 | 9525 | 318 | 381
12 | 127 4,76 5,16
Quadratisch 90° Negativ e am
— 25 | 254 16,35-952| 9,12
t 31 [ 31,75 952 12,7
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e | O| e | O @ | e | e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl oo e | O a oo Q Allgemeine Zerspanung
Gusseisen 'Y e ®m| | e | o0l aololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung 8 o e | e Ol ®m OO o e | O
Geharteter Stahl [l o | o e | O
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung (S 18/8/8|3/8(8/8|2/3/8/8/ 8885|8588 3
989N 88BN 3 2|28 D DR R|C|O| alw| NmmU)| ap(mm)
5|5|8|3|2|2/2/2|2/2|2/2/2|R|IR|2|2|&5|5|2|¢%
SNMG-B25 SNMG090308-B25 A 017-045 | 0,80-350
SNMG120404-B25 o ) A A ° 0,17-0,45 1,00-3,50
SNMG120408-B25 A | A | A | A o o | @ ) 0,23-0,60 1,50-5,00
SNMG120412-B25 o | e A A | A | e 0,25-0,60 2,00-5,00
- SNMG120416-B25 e | ® | A | A 0,35-0,70 2,50-5,00
q;é SNMG150608-B25 A o 0,25-0,60 1,50-6,00
§ SNMG150612-B25 o | o o 0,25-0,60 2,00-6,00
2 SNMG150616-B25 0,35-0,70 2,00-6,00
2 SNMG190608-B25 A| A|e® O 0,25-0,60 3,00-8,00
= SNMG190612-B25 ® | A | A | e 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 o 0,35-0,70 4,00-12,0
SNMG250724-B25 e | O ° 0,50-1,00 5,00-12,0
SNMG250924-B25 ) o | o 0,50-1,00 5,00-12,0
SNMG-GR SNMG120408-GR Al aA 020-050 | 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| e | A o 0,29-0,75 1,40-7,00
_g SNMG190608-GR A 0,30-0,80 1,70-9,00
* SNMG190612-GR A | A o 0,30-0,80 1,70-9,00
SNMG190616-GR A L] o 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 010-045 | 0,80-4,50
2 § SNMG120408-GS o | o o A A 0,10-0,50 1,00-5,00
g_g 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
5 SNMG-HA SNMG120404-HA ° A A 010035 | 0,80-350
%’ SNMG120408-HA o A A 0,10-0,40 0,80-3,50
i SNMG120412-HA o 0,13-0,55 0,80-3,50
E
=
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 A A 0,10-0,40 1,00-4,50
g SNMG120412-HS A A A 0,13-0,55 1,00-4,50
SNMG150612-HS o A A A 0,13-0,55 1-60,1,00
SNMG150616-HS o 0,15-0,60 1,00-4,50
SNMG190612-HS o|lo | A| O] A A 0,13-0,55 1,00-7,60
SNMG190616-HS o o | o A A 0,15-0,60 1,00-7,60
< SNMG-LP SNMG120404-LP Al A - 010035 | 030-2,00
S SNMG120408-LP e [ A o 0,10-0,40 0,50-2,50
‘z‘/:)‘l’ SNMG120412-LP o | o 0,13-0,45 0,80-3,00
£
=
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Wendeschneidplatten zum Drehen

Drehen

S N MaRe (mm)
| d t dt
— ] 09 | 9,525 3,18 381
12 12,7 4,76 5,16
Quadratisch 90° Negativ o [Eleeslos 6
T 25 | 254 16,35-9,52| 9,12
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e O|le O|lm m|e| e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl a|a e | O a o| o O Allgemeine Zerspanung
Gusseisen Y e = | e ol ololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung S . e | e | O e | O| e | O
Geharteter Stahl [Hl o | o e | O
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglg|lgla2gl8 g 22888888498 S8
982988 BB |3 3|2 2|B D DR R|C|O| alw| nmmU)| apmm)
5|5|8|3|2|2/2/2|2/2|2|/2/2|R|R|2|2|82|5|5|2|¢%
SNMG-MK SNMG120404-MK o 008045 | 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 o 0,15-0,63 1,50-6,00
% SNMG150612-MK o 0,20-0,70 1,80-7,00
SNMG150616-MK o 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 o 0,35-0,78 2,70-10,00
SNMG-MM | SNMG120404-MM Ala|a|e - o 010040 | 050-640
SNMG120408-MM A| A | A | e ° A 0,12-0,45 0,50-6,40
g SNMG120412-MM e | o | o e o 0,15-0,60 0,50-6,40
% SNMG150612-MM o| e | e | @ | O ° 0,15-0,60 0,50-8,00
S
M SNMG150616-MM e | ® | O 0,18-0,65 0,50-8,00
g SNMG190608-MM o | o | @ . 0,12-0,45 0,50-9,50
= SNMG190612-MM A e | o L) 0,15-0,60 0,50-9,50
SNMG190616-MM e | @ 0,18-0,65 0,50-9,50
SNMG250924-MM 0,20-0,80 1,00-10,00
SNMG-MP | SNMG090304-MP o | - 010040 | 040-380
SNMG090308-MP e | o e 0,15-0,40 0,50-4,00
SNMG120404-MP A | A A ) A 0,10~0,40 0,40-4,00
© SNMG120408-MP A | A A ) A 0,15~0,45 0,50-4,50
E SNMG120412-MP A |4 . . 015-050 | 080500
SNMG120416-MP e | o ° 0,18-0,60 0,80-7,00
SNMG150612-MP 0,18-0,60 0,80-8,50
SNMG190612-MP 0,18-0,60 0,80-8,50
SNMG-RK SNMG120404-RK o 015-050 | 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
& SNMG150612-RK o 0,20-0,70 1,80-7,00
SNMG190612-RK o 0,33-0,78 2,50-10,00
SNMG190616-RK o 0,35-0,78 2,70-10,00
SNMG-RM SNMG120404-RM ® | A | A | e e 0,10-0,50 2,00-6,00
SNMG120408-RM A | A | A | e o | o o 0,15-0,55 2,00-6,00
- SNMG120412-RM o | o | @ ° 0,20-0,60 2,00-6,00
§ SNMG150612-RM oO|e|e®e| ®@| 0|0 | e 0,20-0,60 2,00-8,00
% SNMG190608-RM o | o | o o 0,20-0,60 2,00-10,00
@ SNMG190612-RM A | A | e ° 0,20-0,60 2,00-10,00
SNMG190616-RM e | ® | 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 dt
— ] 09 | 9,525 3,18 381
12 | 127 4,76 5,16
Quadratisch 90° Negativ e am
— 25 | 254 16,35-952| 9,12
t 31 [ 31,75 952 12,7
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e | O| e | O @ | e | e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl ol o e | O o ol o O Allgemeine Zerspanung
Gusseisen 'Y e ®m| | e | o0l aololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung 8 o e | e Ol ®m OO o e | O
Geharteter Stahl [l o | o e | O
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung (S 18/8/8|3/8(8/8|2/3/8/8/ 8885|8588 3
989N 88BN 3 2|28 D DR R|C|O| alw| NmmU)| ap(mm)
5|5|8|3|2|2/2/2|2/2|2/2/2|R|IR|2|2|&5|5|2|¢%
SNMG-VB SNMG120404-VB e | o oo | e 015035 | 0,30-2,00
é SNMG120408-VB e | A A|l e | e 0,15-0,40 0,50-2,00
%
SNMG-VC SNMG120408-VC ol a - 015040 | 0,50-350
SNMG-VF SNMG090304-VF 0,07-0,30 0,50-1,50
5 SNMG090308-VF o 0,07-0,30 0,50-1,50
g SNMG120404-VF o o A 0,07-0,30 0,50-1,50
S
n 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 010035 | 0,20-1,50
c
2
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 3 A | A A| e 0,05-0,30 0,90-5,00
=z SNMG120408-VM e | O o A A A A A 0,10-0,50 1,00-5,00
= SNMG120412-VM O | A | A A| e 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 o o 0,25-0,60 2,50-7,50
SNMG-VP2 | SNMG120404-VP2 Al a|a . 005035 | 0,0-300
2 g SNMG120408-VP2 A A | A A 0,10-0,45 0,50-4,50
22 SNMG120412-VP2 A A | A A 0,10-0,50 0,50-5,00
=3
SNMG-VP3 SNMG120404-VP3 A| e | @ | A A 0,05-0,30 0,10-3,00
SNMG120408-VP3 A A A A ° A 0,10-0,45 1,00-5,00
g SNMG120412-VP3 A A A A o o 0,12-0,50 1,00-5,00
SNMG150612-VP3 o 0,20-0,40 1,00-6,00
SNMG190616-VP3 o o 0,25-0,45 1,00-7,00
SNMG-VP4 SNMG120408-VP4 - N 015-035 | 1,00-4,00
- SNMG120412-VP4 . e | o 0,20-0,40 1,00-4,00
cé SNMG150612-VP4 o ° 0,20-0,45 1,00-5,00
% SNMG190608-VP4 o 0,20-0,50 1,00-9,00
@ SNMG190612-VP4 o o o| e 0,23-0,55 1,00-9,00
SNMG190616-VP4 o o o 0,27-0,60 1,00-9,00

08 % KORLOQY Drehen
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

TN MaRe (mm)
— | d t dt
— 1 | 635 3,18 2,40
16 | 9,525 |3,18-4,76| 3,81
Dreieckig 60° Negativ I S AT T
T 33 | 19,05 9,52 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e | O| e | O @ | e | e | O O] @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl oo e | O a oo Q Allgemeine Zerspanung
Gusseisen 'Y e ®m| | e | o0l aololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung S . e | e O ®™m | OO o e | O
Geharteter Stahl [l o | o e | O
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglg|lglalgl8 g 2288 8|8/8|g/9|8 S8
989N 88BN 3 2|28 D DR R|C|O| alw| NmmU)| ap(mm)
§|8|3|38|2|2|2|2|2|2|2|g|g|2|2|2|=2|&|5|5|2|¢%
TNGG TNGG160402L oo 008-030 | 050350
TNGG160402R o | o 0,08-0,30 0,50-3,50
TNGG160404L e | O 0,12-0,30 1,00-3,50
TNGG160404R e | O 0,12-0,30 1,00-3,50
T TNGG160408L o | o 0,15-0,35 1,30-3,50
s 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 e | a e | o| 005030 | 010300
< TNGG160408-VP3 o o | o e | O 0,10-0,45 0,50-5,00
£
TNGN TNGN110304 010030 | 050250
= TNGN110308 o 0,10-0,30 0,80-2,50
'g TNGN160308 0,10-0,40 0,80-4,00
TNGN220408 0,15-0,40 1,50-5,00
TNMA TNMA160404 - 0,10-030 | 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 L3 0,15-0,55 1,50-4,50
% TNMA220404 o | o o | o 0,10-0,35 1,00-4,00
¢ TNMA220408 o| e 0,15-0,40 1,50-5,00
TNMA220412 o o | e 0,20-0,50 1,50-5,00
TNMA220416 o|o| e 0,25-0,55 1,50-5,00
TNMG-B25 TNMG110308-B25 o 017-040 | 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 | e 0,17-0,45 2,00-3,50
TNMG160408-B25 o | o A A| e ) 0,17-0,55 2,00-3,50
TNMG160412-B25 o | e A | @ A . 0,25-0,55 2,00-3,50
- TNMG160416-B25 o 0,30-0,60 2,50-3,00
§ TNMG220404-B25 A A e | o o 0,17-0,45 1,50-5,00
&% TNMG220408-B25 ® | A | A | e o 0,17-0,55 2,00-5,00
2 TNMG220412-B25 A A e | o 0,25-0,55 2,00-5,00
g TNMG220416-B25 A | A|O| e 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 | o o 0,25-0,55 3,00-7,00
TNMG270616-B25 o|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

Drehen

T N MaRe (mm)
I | d t dt
—— 1 | 635 3,18 2,40
16 | 9,525 [3,18-4,76| 3,81
Dreieckig 60° Negativ " o e e e
T 33 | 19,05 9,52 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e O|e OD|®m m|e|e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl oo e | O a o| o O Allgemeine Zerspanung
Gusseisen Y e = | e ol ololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung S . e | e | O e | O| e | O
Geharteter Stahl [Hl o | o e | O
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglg|lgla2gl8 g 22888888498 S8
982988 BB |3 3|2 2|B D DR R|C|O| alw| nmmU)| apmm)
5|5|8|3|2|2/2/2|2/2|2|/2/2|R|R|2|2|82|5|5|2|¢%
TNMG-GR TNMG160408-GR Al 020050 | 1,00-7,00
TNMG160412-GR O | A | A o 0,23-0,54 1,20-8,00
TNMG220408-GR A 0,22-0,61 1,10-7,80
S TNMG220412-GR e | o | A 0,28-0,78 1,20-7,80
§ TNMG220416-GR A o 0,31-0,75 1,50-7,80
c‘/-:')) 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 o 0,36-1,00 1,60-7,80
TNMG330924-GR o|lo | e 0,40-1,00 2,00-9,00
TNMG-GS TNMG160404-GS o . 005-0,35 | 1,00-450
28 TNMG160408-GS A A 010050 | 100500
£ § TNMG160412-GS o o 013065 | 100500
TNMG220408-GS o o 0,10-0,50 1,00-6,80
TNMG-HA TNMG160404-HA A A A 005-030 | 0,80-350
28 TNMG160408-HA o A A A 0,10-040 | 0,80-350
55
% § TNMG160412-HA o 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 A 0,08-0,35 0,50-4,00
TNMG160408-HS o A A 0,10-0,40 1,00-4,50
TNMG160412-HS A 0,13-0,55 1,00-4,50
g TNMG160416-HS o 0,13-0,55 1,00-4,50
TNMG220404-HS 0,10-0,40 1,00-6,30
TNMG220408-HS A A 0,10-0,40 1,00-6,30
TNMG220412-HS A 0,13-0,55 1,00-6,30
TNMG-LP TNMG160404-LP Al - 010035 | 030-2,00
2 g TNMG160408-LP A | A o 0,10-0,40 0,50-2,50
% TNMG160412-LP o 0,13-0,45 0,80-3,00
_ TNMG-LW | TNMG160408-LW oo 015050 | 0,70-4,50
Z
B
£
s
TNMG-MK TNMG160404-MK A 005-030 | 0,90-350
TNMG160408-MK o | A 0,10-0,50 1,00-4,00
TNMG160412-MK A 0,12-0,60 1,20-4,50
g TNMG160416-MK o 0,13-0,60 1,20-4,50
TNMG220408-MK o 0,21-0,50 1,30-5,50
TNMG220412-MK o 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 dt
— 11 | 635 3,18 2,40
16 | 9,525 [3,18-4,76| 3,81
Dreieckig 60° Negativ I S AT T
T 33 | 19,05 9,52 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e | O| e | O @ | e | e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl ol o e | O o ol o O Allgemeine Zerspanung
Gusseisen 'Y e ®m| | e | o0l aololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung 8 o e | e Ol ®m OO o e | O
Geharteter Stahl [l o | o e | O
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung (S 18/8/8|3/8(8/8|2/3/8/8/ 8885|8588 3
989N 88BN 3 2|28 D DR R|C|O| alw| NmmU)| ap(mm)
5|5|8|3|2|2/2/2|2/2|2/2/2|R|IR|2|2|&5|5|2|¢%
TNMG-MM TNMG160404-MM A| A |a|e e | O 0,10-0,40 0,50-4,80
_ TNMG160408-MM A| A |4a|e e | O 0,12-0,45 0,50-4,80
é TNMG160412-MM e | @ 0,18-0,65 0,50-4,80
TNMG220408-MM o | o | @ 0,12-0,45 0,50-6,50
TNMG220412-MM e | @ 0,15-0,60 0,50-6,50
TNMG-MP TNMG110308-MP o | e 015-042 | 0,50-350
TNMG160404-MP A | A A o | o | @ A 0,10-0,40 0,40-3,50
TNMG160408-MP A | A A e | o | o A 0,15-0,45 0,50-4,00
TNMG160412-MP A | A A o | o | o A 0,15-0,50 0,80-4,50
g TNMG220404-MP A | A . e | o | o 0,10-0,35 0,40-5,00
TNMG220408-MP A | A - o | o | e 0,15-0,45 0,50-5,50
TNMG220412-MP A | A o e | @ 0,15-0,50 0,80-6,00
TNMG220416-MP o | o ° o | o 0,20-0,55 1,00-6,00
TNMG270612-MP s} 0,25-0,60 1,20-8,00
TNMG-RK TNMG160408-RK Al A 023053 | 150500
- TNMG160412-RK o [ A 0,28-0,53 1,80-5,00
§ TNMG160416-RK A 0,28-0,53 1,80-5,00
£ TNMG220408-RK il a 023053 | 1506,00
¢ TNMG220412-RK A 0,28-0,53 1,80-6,00
TNMG220416-RK A 0,28-0,63 2,00-6,00
TNMG-RM TNMG160404-RM A | A | a4 0,10-0,50 2,00-5,50
s TNMG160408-RM A A o 0,15-0,55 2,00-5,50
E§ TNMG160412-RM o | o 020-0,60 2,00-5,50
» TNMG220408-RM e | @ 0,10-0,50 2,00-7,50
TNMG220412-RM e | @ 0,15-0,55 2,00-7,50
TNMG-VB TNMG160404-VB A | A o | o 0,10-0,35 0,30-1,50
;LE TNMG160408-VB o | @ A| e - 0,15-0,45 0,50-7,00
% TNMG220408-VB A 0,15-0,45 0,50-2,50
- TNMG-VC TNMG160404-VC A . 00-035 | 0,30-2,00
é 8 TNMG160408-VC . A 015400 | 050300
£= TNMG160412-VC . . 0,15-4,50 0,50-3,00
@ TNMG220408-VC A 0,15-0,40 0,50-3,00
TNMG-VF TNMG110304-VF A 005-020 | 0,20-1,00
TNMG160404-VF A A ) 0,07-0,30 0,50-1,50
g TNMG160408-VF o - A 0,10-0,40 0,50-1,50
E 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
% TNMG160408-VL A e | 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

Drehen

MaRe (mm)
I | d t dt
— 1 | 635 318 2,40
16 | 9,525 |3,18-4,76| 3,81
. . o H T 2 | 127 | 476 | 516
Dreieckig 60 Neg a'[IV 27 |15875] 635 | 63
T 33 | 19,05 9,52 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e O|le O|lm m|e| e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl oo e | O a oo Q Allgemeine Zerspanung
Gusseisen Y e = | e ol ololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung S . e | e | O e | O| e | O
Geharteter Stahl [Hl o | o e | O
Sorten Schnittbedingungen
. . o|lo|lo|log|w|w| Q| Q|9 |w| w|w| w o|lolo|lw|o|B|<Q
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglglRig gldlg|laldegislalgl g 8 K
982988 BB |3 3|2 2|B D DR R|C|O| alw| nmmU)| apmm)
Z|Z|lo]l0|l0|lO|Q|o||lo|lO|0|Q0|lo|lo|o|lo|lo|Z|a|la|e
(&} (&} (&) (8] = = =2 =2 =2 =2 = =2 =2 o o o o o o ) ju I
TNMG-VM TNMG110308-VM A 005-030 | 0,80-4,00
TNMG160404-VM o A | A A | e | 4 o 0,05-0,30 0,90-5,00
TNMG160408-VM A | A A | e 0,10-0,50 1,00-5,00
T TNMG160412-VM e | O e | O | O | A A | e 0,13-0,60 1,30-5,00
= TNMG220404-VM Al A A|e o 005-0,30 | 090-6,60
TNMG220408-VM A A A A A 0,10-0,50 1,00-6,60
TNMG220412-VM A | O 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 005030 | 0,0-300
% TNMG160408-VP2 o A A A 0,10-0,45 0,50-5,00
§ TNMG160412-VP2 ® | A | A 0,13-0,55 0,80-3,30
% TNMG220404-VP2 A | e | A 0,05-0,30 0,80-5,00
=
= TNMG220408-VP2 A|e® | A 0,10-0,40 0,80-5,00
TNMG-VP3 | TNMG160404-VP3 o | 4 |a e | 4| 005030 | 010-300
< TNMG160408-VP3 o| e | o A A e | A 0,10-0,45 0,50-5,00
£
TNMG-VP4 TNMG160408-VP4 0.15-035 | 1.00-4.00
§ TNMG160412-VP4 0.20-0.40 1.00-4.00
=
5
3
TNMG-VQ TNMG160404-VQ A|le|e 0,05-030 | 0,80-350
28 TNMG160408-VQ A A o 008-040 | 0,80-350
2= TNMG220404-VQ 0,05-0,35 0,80-4,00
=3
TNMG-VW TNMG160408-VW o 010-040 | 030-300
8o
52
52
%2}
e TNMM-GH TNMM160408-GH A 0,20-050 | 1,00-7,00
§ TNMM220408-GH A 0,25-0,60 1,30-7,00
5 TNMM220412-GH oo 0,20-050 | 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 o 0,35-0,70 2,30-13,00
TNMM-GR TNMM220408-GR o 022-061 | 1,10-7,80
é TNMM220412-GR 0,28-0,78 1,20-7,80
=
g TNMM220416-GR 0,31-0,75 1,50-7,80
%2}
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

MaRe (mm)
— | d t dt
— 11 | 635 3,18 2,40
16 | 9,525 [3,18-4,76| 3,81
) ] o . I g 2| 127 | 476 | 516
Dreieckig 60 NegatIV 27 [ 15875| 635 | 635
T 33 | 19,05 9,52 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e | O| e | O @ | e | e | O O] @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl a|la e | O a oo 0 Aligemeine Zerspanung
Gusseisen 'Y e ®m| | e | o0l aololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung S . e | e O ®™m | OO o e | O
Geharteter Stahl [l o | o e | O
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglg|lglalgl8 g 2288 8|8/8|g/9|8 S8
989N 88BN 3 2|28 D DR R|C|O| alw| NmmU)| ap(mm)
Z|lZl0|l0|l0|Q|Q|O0|Q|l0|lO|C|Q0|lo|lo|o|lOo|lOo|Z|a|ls|e
(&) (&} (&) (8] = = = =2 =2 =2 =2 =2 =2 o o o o o o =) ju T
TNMN TNMN220408 o 0,15-0,40 1,50-5,00
2
=
TNMX TNMX160402R 0,10-0,30 0,50-3,00
S TNMX160404L o 0,12-0,30 1,00-3,50
g
§ TNMX160404R e | o 0,12-0,30 1,00-3,50
§ TNMX160408L e 0,15-0,35 1,30-3,40
= TNMX160408R o . 015035 | 1,30-340
= TNMX220404R 0,12-0,30 1,00-5,00
TNMX220408R o 0,15-0,35 1,30-5,00
TNMX-SH TNMX160404L-SH o | e A 015-030 | 0,50-4,00
= TNMX160404R-SH o | o A o 0,15-0,30 0,50-4,00
'§: TNMX160408L-SH o | o A 0,15-0,45 1,00-4,00
TNMX160408R-SH e | @ o o 0,15-0,45 1,00-4,00
V N MaBe (mm)
| d t dt
9 9,525 | 3,18 3,81
N . di 12 12,7 4,76 516
g Rhombisch 35° Negativ B! [ ] 1o |16875 | 63 | 63
WX | t] 19 | 1905 | 635 | 193
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e | O| e | O ®© | e | e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl ol o e | O ol ®m|ol|o 3 Allgemeine Zerspanung
Gusseisen e . e ol ololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung S . e | o OD|®m| OO . e | O
Geharteter Stahl [l oo e | O
Sorten Schnittbedingungen
. . o o o o n [Ye) o o o n n L [¥e o o o wn o 2 =1
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglale|g|lglglalzldlalglelgld g2
S9N Q@ @R BB B DR DR O|O| ol w| M(mmU) ap (mm)
Z|Z|l0|l0|0|Q|Q|0|Q|lQ|O|0|Q0|lo|lo|o|lOo|lO|Z|a|lo|e
(&) (8] (&) (8] = = = =2 = =2 =2 =2 =2 o o o o o o =) ju T
s VNGG-HA VNGG160408-HA - A 010040 | 0,80-350
S5
E=
=3
_ VNGG-VP3 VNGG160404-VP3 Al A A 0,05-030 | 0,10-3,00
% VNGG160408-VP3 0,10-0,45 0,50-5,00
2 § VNMG-B25 VNMG160404-B25 o 0,08-0,45 0,50-3,50
=z g VNMG160408-B25 0,10-0,50 1,00-3,50
=3
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Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

VN MaRe (mm)
I d t dt
— 9 | 9525 | 318 | 381
. o . di 12 | 127 | 476 | 516
o7 Rhombisch 35° Negativ 1o 15875 63 | 63
19 19,05 | 6,35 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e O|e OD|®m m|e|e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl oo e | O a a|l o O Allgemeine Zerspanung
Gusseisen Y e = | e ol ololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung S . e | e | O e | O| e | O
Gehérteter Stahl H oo e | O
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglg|lgla2gl8 g 22888888498 S8
982988 BB |3 3|2 2|B D DR R|C|O| alw| nmmU)| apmm)
5|3|8|3|2/2|2|g/2/12|2/2|2 2|2\ 2/5|5|2|¢<
05 VNMG-HA VNMG160404-HA A A A A 0,08-0,35 | 0,50-3,00
é% VNMG160408-HA o A A A 0,10-0,40 0,80-3,50
=3
B VNMG-HS VNMG160404-HS A ° A 008-035 | 050-4,00
% VNMG160408-HS o o | o o|lo| o A 0,10-0,40 1,00-4,50
0§ VNMG-LP VNMG160404-LP e | 0,10-0,35 | 0,30-1,50
é é VNMG160408-LP e | o 0,10-0,40 0,50-2,00
=5 VNMG160412-LP - 010045 | 080-250
B VNMG-MK VNMG160404-MK A | A 0,08-0,45 | 0,50-3,00
g 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 e | o | @ e | e |0 0,10-0,40 | 0,50-4,80
g VNMG160408-MM c|le|e|e P 012045 | 0504,80
VNMG-MP VNMG160404-MP A | A A c|le|e|e]| o0 A | o 0,10-0,40 | 0,40-3,50
= VNMG160408-MP A | A A c|le|e|e]| o0 A| o 0,15-0,45 | 0,50-4,00
= VNMG160412-MP e | e - 0,15-0,50 | 0,80-4,50
VNMG160416-MP o | o 0,18-0,50 | 1,00-4,50
g VNMG-RM VNMG160404-RM o 0,10-050 | 2,00-5,00
5 VNMG160408-RM o o 0,15-0,55 | 2,00-5,00
é VNMG160412-RM o 0,20-0,60 2,00-5,00
S VNMG-VB VNMG160404-VB ® | A | A | @ | a|a - o 0,10-0,35 | 0,30-1,50
é VNMG160408-VB e | e | e e |4 e - 0,15-0,45 | 0,50-2,00
A VNMG160412-VB o 0,20-0,45 0,80-2,50
w5 VNMG-VC VNMG160404-VC - - A | A o 010035 | 0,30-2,00
§ é VNMG160408-VC e | O A | A o 0,15-400 | 0,50-3,00
=3 VNMG160412-VC o 0,15-0,40 0,80-3,00
5 VNMG-VF VNMG160402-VF o o A A 006020 | 0,30-1,00
% VNMG160404-VF A | O o|o| o] a A A A 0,08-0,30 0,50-1,50
@n VNMG160408-VF e | O A A A A A s} 0,10-0,40 0,50-1,50
g VNMG-VL VNMG160404-VL A |4 L . 005-020 | 0,0-1,00
E VNMG160408-VL e | @ A| e ° 0,10-0,25 0,20-1,50
A VNMG160412-VL . 0,15-0,30 0,50-2,00
VNMG-VM VNMG160404-VM e | o Al a Alalo ° 0,08-045 | 050-350
VNMG160408-VM e | O o | e | A A A|e® | A 3 0,10-0,50 1,00-4,00
g VNMG160412-VM o 020050 | 150400
VNMG220404-VM o 0,08-0,45 | 1,00-5,00
VNMG220408-VM o | o 0,10-0,50 1,50-5,00
5 VNMG-VP1 VNMG160404-VP1 o o | 010030 | 040-350
% VNMG160408-VP1 o o 0,15-0,35 0,50-3,50
S
w

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

KORLOQY Drehen % 105



Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

VN MaRe (mm)
I d t dt
9 9,525 | 3,18 381
o . di 12 | 127 | 476 | 516
g Rhombisch 35° Negativ 4 [ 1616875 63 | 635
35)(‘ | | i 19 | 1905 | 635 | 793
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e | O| e | O @ | e | e | O O] @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl oo e | O a oo Q Allgemeine Zerspanung
Gusseisen e o e | Ol O aololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung S . e | e O ®™m | OO o e | O
Geharteter Stahl [l o | o e | O
Sorten Schnittbedingungen
. . o|lo|lo|lo|w | w| o|lo|lo|wW|w|wW|w|o|lo o | B9
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglgldlelglglalaldlalsglsg S| 3 82| =
989N 88BN 3 2|28 D DR R|C|O| alw| NmmU)| ap(mm)
Z|lZl0|l0|l0|Q|Q|O0|Q|l0|lO|C|Q0|lo|lo|o|lOo|lOo|Z|a|ls|e
(&) (&} (&) (8] = = = =2 =2 =2 =2 =2 =2 o o o o o o =) ju T
B VNMG-VP3 | VNMG160404-VP3 o A| A | 4|4 e | o | a| 005030 | 010300
é VNMG160408-VP3 o o|o | o | A| A | e ]| A ® | A | A 0,10-0,45 0,50-5,00
5 VNMG-VQ VNMG160404-VQ A | A |4|e|0]o0 010-040 | 050350
w
= § VNMG160408-VQ A| A | A|®|O]|oO 0,12-0,45 0,50-3,50
WN MaRe (mm)
| d t dt
06 9,525 | 4,76 3,81
o - g 08 12,7 4,76 5,16
Polygonal 80 Negatlv 0 (15875 635 | 63
13 19,05 | 9,52 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e O|e | O @™ e | e | O o] @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl oo e | O a oo O Allgemeine Zerspanung
Gusseisen « I e | ol ololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung S ° e | e | O @ a ° e | O
Gehérteter Stahl [ oo e | O
Sorten Schnittbedingungen
" . olo|lo|log|lw| w| o|loglo|lw v v Wl o|lo|lo|w|o|B|S
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglalg|glgldldlgllalglelg3ld g8
SR8 N @ @ R B Y8 Y e 2|2 B R R R OO alw| (mmlU) ap (mm)
Z|lZ2lojlo|l0|O|lQ|o|o|lo|lO|0|0|lo|lo|lo|lo|lo|z|la|lal|le
o|lc|lo|o|z|z|lz|Zz|Z2|z|z|Z2|lZ|la|la|a|a|a|>3|3|T|x
WNGG-VP3 | WNGG080404-VP3 o o | 010045 | 050-500
= WNGG080408-VP3 s} s} 0,15-0,35 0,50-4,00
s WNGG080412-VP3 o 0,20-0,40 0,50-4,00
WNMA WNMA060408 - 010030 | 0,50-3,00
S WNMAO080404 A | A 0,15-0,60 1,00-5,00
g
53 WNMAO080408 A | A 0,15-0,60 1,00-6,00
£
* WNMAO080412 A | A 015-0,70 | 1,50-6,00
WNMA080416 o 0,15-0,70 1,50-6,00
§ WNMG-B25 WNMG080404-B25 o e | A ° 0,17-0,45 1,00-5,00
§ WNMG080408-B25 o A| A | e o 0,23-0,60 1,50-5,00
§ WNMG080412-B25 A | A |O 0,25-0,60 2,00-5,00
% WNMG100608-B25 o 0,25-0,60 1,50-5,00
= WNMG130612-B25 o 0,30-0,65 2,00-6,00
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Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

WN MaRe (mm)
I d t dt
- 06 | 9525 | 476 | 381
o . 08 12,7 4,76 5,16
Polygonal 80 Negatlv 0 |15875 63 | 63
13 19,05 | 9,52 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e O|le O|lm m|e| e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl a|a e | O a o| o O Allgemeine Zerspanung
Gusseisen Y e = | e ol ololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung S . e | e | O e | O| e | O
Geharteter Stahl [Hl o | o e | O
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglg|lgla2gl8 g 22888888498 S8
982988 BB |3 3|2 2|B D DR R|C|O| alw| nmmU)| apmm)
5|5|8|3|2|2/2/2|2/2|2|/2/2|R|R|2|2|82|5|5|2|¢%
WNMG-GR WNMG080404-GR o 015-050 | 0,08-6,00
- WNMG080408-GR o A 0,20,0,50 1,00-7,00
% WNMG080412-GR A 0,25-0,50 1,30-7,00
% WNMG080416-GR 0,25-0,60 1,80-6,00
e 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
§ WNMG080404-GS o A ° A 0,05-0,25 0,10-3,00
% WNMG080408-GS o o A A 0,10-0,50 1,00-5,00
g WNMG080412-GS 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
ﬁ WNMG080404-HA A A A A 0,05-0,30 0,80-3,50
é 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 A A 005-020 | 1,00-2,50
WNMG060408-HS o A A A 0,10-0,20 1,00-2,50
T WNMG060412-HS A o A 0,10-0,30 1,00-3,50
s WNMG080404-HS A A A 0,05-0,30 1,00-4,50
WNMG080408-HS o | o | a A A 0,10-0,40 1,00-4,50
WNMG080412-HS o o A A 0,13-0,55 1,00-4,50
5 WNMG-LP WNMG060404-LP o 007-030 | 0,30-1,50
% WNMG060408-LP o | 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 L) 0,10-0,40 0,50-2,50
= WNMG080412-LP e | A ° 0,13-0,45 0,80-3,00
— WNMG-LW WNMG060408-LW A | A A 0,15-0,60 | 0,50-3,50
'§' WNMG060412-LW o 0,20-0,70 0,80-3,50
z WNMG080408-LW A A ° o A 0,15-0,60 1,00-5,00
= WNMG080412-LW A | A o o 0,20-0,70 1,00-6,00
WNMG-MK WNMG060408-MK Al A 0,08-0,30 | 0,80-2,50
= WNMG080404-MK A A 0,10-0,45 1,00-3,00
g 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 | WNMGO60408-MM e| e |0 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 e | @ o 0,10-0,40 0,50-4,00
WNMG080408-MM A | A | A A 0,12-0,45 0,50-4,00
WNMG080412-MM A A A A L] 0,15-0,60 0,50-4,00
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

WN r MaBe (mm)
] | d t dt
- 06 | 9525 | 476 | 381
Polygonal 80° Negativ i i 0 Tias o [ o
yg 80° ‘ | ‘7 T 13 19,05 | 9,52 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e | O| e | O @ | e | e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl ol o e | O o ol o O Allgemeine Zerspanung
Gusseisen 'Y e ®m| | e | o0l aololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung 8 o e | e Ol ®m OO o e | O
Geharteter Stahl [l o | o e | O
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung (S 18/8/8|3/8(8/8|2/3/8/8/ 8885|8588 3
989N 88BN 3 2|28 D DR R|C|O| alw| NmmU)| ap(mm)
5|5|8|3|2|2/2/2|2/2|2/2/2|R|IR|2|2|&5|5|2|¢%
WNMG-MP | WNMG060404-MP o | o - - 010-040 | 0,40-2,80
WNMG060408-MP A | A o o e 0,15-0,45 0,50-3,00
_ WNMG060412-MP o | a 0,15-0,50 0,80-3,20
‘% WNMG080404-MP A A A e | e | ® | O 0,10-0,40 0,40-4,00
WNMG080408-MP A | A A o o A 0,15-0,45 0,50-4,50
WNMG080412-MP A A A o A 0,15 - 0,50 0,80-5,00
WNMG080416-MP e . . 0,18-0,55 0,10-5,00
WNMG-RK WNMG080404-RK A | A 0,23050 | 1,50-6,00
g WNMG080408-RK A a 023053 | 1506,00
% WNMG080412-RK A A 0,28-0,53 1,80-6,00
@ WNMG080416-RK A| e 0,25-0,60 2,00-6,00
WNMG-RM WNMG060404-RM - 0,10-050 | 1,50-3,00
- WNMG060408-RM e | @ 0,15-0,55 1,50-3,00
§ WNMG060412-RM . o 0,20-0,60 1,50-3,00
% WNMG080404-RM o | e | ® 0,10-0,50 2,00-4,00
@ WNMG080408-RM A | A 0,15-0,55 2,00-4,00
WNMG080412-RM A | A | A 0,20-0,60 2,00-4,00
WNMG-VB WNMG080404-VB A | A - A 010035 | 0,30-1,50
é WNMG080408-VB A o 0,15-0,45 0,50-2,00
= WNMG080412-VB ol e 018-045 | 0,80-2,50
(2]
WNMG-VC WNMGO080404-VC o | o 015040 | 0,15-4,00
2 é WNMG080408-VC A 0,15-0,45 0,15-4,50
S
£ § WNMG080412-VC A| ® | O 0,15-0,45 0,15-4,50
WNMG-VF WNMG060404-VF o A 007030 | 050-150
g WNMG060408-VF 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 o 0,10-0,40 0,50-1,50
WNMG-VL WNMG080404-VL o ° 0,05-0,25 | 0,10-1,00
§ WNMG080408-VL 0,10-0,35 0,20-1,50
L2
S
(%2}
WNMG-VM WNMG060404-VM ol Al a Al A 010045 | 1,00-350
WNMG060408-VM oO| ® | 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 0,05-0,30 0,90-5,00
WNMG080408-VM o | o o | e A A A A A 0,10-0,50 1,00-5,00
WNMG080412-VM o | o | a A| e 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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Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

W N MaRe (mm)
| d t dt
06 | 9525 | 476 | 381
o . 08 12,7 | 476 | 516
Polygonal 80 Neg ativ 0 |15875 63 | 63
13 | 1905 | 952 | 7,93
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e O|le O|lm m|e| e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl ol o e | O o ol o 0 Aligemeine Zerspanung
Gusseisen Y e = | e ol ololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung S . e | e | O e | O| e | O
Geharteter Stahl H o | o e | O
Sorten Schnittbedingungen
. . o|lo|lo|log|w|w| Q| Q|9 |w| w|w| w o|lolo|lw|o|B|<Q
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglglRig gldlg|laldegislalgl g 8 K
982988 BB |3 3|2 2|B D DR R|C|O| alw| nmmU)| apmm)
Z|Zz|lo|lOo|lQ|lO|Q|O|Q|lo|0|0|0|lo|lo|lo|lo|Oo|Z2|a|lo|o
cojlo|lo|lo|lz|lz|lz|lz|z|lz|lz|lz|lz|lda|ld|d|a2da|a|>3|5|x|x
WNMG-VP2 | WNMG080404-VP2 A|e|a o o 00-045 | 0,50-5,00
§ WNMG080408-VP2 A A | A A A 0,12-0,50 0,50-5,00
[<)
£ WNMG080412-VP2 . A A o 0,05-0,30 0,10-3,00
WNMG-VP3 WNMG080404-VP3 A | A | A | A A | A | 010045 0,50-5,00
_ WNMG080408-VP3 o|o | o | A | A|aA|aA ® | A | A | 012050 0,50-5,00
% WNMG080412-VP3 A | o | @ A o | o | @ 0,05-0,30 0,10-3,00
WNMG-VP4 WNMG080408-VP4 o A| e 0,15-0,35 1,00-4,00
=
‘é WNMG080412-VP4 o A| e 0,20-0,40 1,00-4,00
£
»
WNMG-VQ WNMG080404-VQ o | 4|e | 005-030 | 0,50-4,00
WNMG080408-VQ e | A e | 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
=
g
=
£
»
WNMG-VW | WNMG080404-VW Al A o A 00030 | 0,50-3,00
é > WNMG080408-VW o | A A 0,15-0,50 0,50-4,00
Sa
52
w
WNMM-B25 WNMM100608-B25 A 0,30-0,80 3,00-8,00
§ § WNMM130612-B25 A 0,40-090 | 4,00-10,00
g2
=8
WNMX-SH WNMX080404R-SH o| o 0,15-0,30 1,00-4,00
= 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 Mal3e (mm) Schnittbedingungen
S| Abbildung Bezeichnung 5 ﬁ § , ap n Konfiguration
SIS 4]t T m |
=2 | 2|2
CNMG-VQ  |CNMG  |090408-VQ o[ e9525]476 | 08 | 381 | 008030 | 050-2,50 P
090412-VQ e [9525] 476 | 12 | 3,81 | 0,10-0,30 | 0,50-2,50
di
Lt
CNMG-MP  |CNMG |090408-MP o 9525 | 476 | 08 | 3,81 | 0,08-0,30 | 0,50-2,50
o
= di
(@]
]
CNMG-MM  |CNMG |090404-MM 9525 | 476 | 04 | 3,81 | 0,50-5,00 | 0,08-0,35
090408-MM 9,525 | 476 | 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 -t
n
DNMG-VQ  |DNMG  |110508-VQ ® [0525] 556 | 04 | 381 | 0,08-0,30 | 0,50-2,50 .
110512-VQ ® [9525] 556 | 0,8 | 381 | 0,10-0,30 | 0,50-2,50 -
s
t
DNMG-MP  |DNMG | 110504-MP 9525 | 556 | 04 | 3,81 | 0,50-4,00 | 0,10-0,40 ,
o 110508-MP 9,525 | 556 | 08 | 381 | 050-400 | 0,15-040 =
g 110512-MP 9,525 556 | 1,2 | 3,8L | 0,50-4,00 | 0,15-0,45 o
5& L
DNMG-MM  |DNMG | 110504-MM 9525 | 556 | 04 | 3,81 | 0,50-5,00 | 0,08-0,35 -
110508-MM 9525 | 556 | 08 | 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 ¢
L]
SNMG-VQ  |SNMG  |090408-VQ ® [0525] 476 | 04 | 381 | 0,08-0,30 | 0,50-2,50
090412-VQ ® [0525] 476 | 0,8 | 3,81 | 0,10-0,30 | 0,50-2,50 o
di
<t
SNMG-MP  |SNMG |090404-MP 9525| 476 | 04 | 3,81 | 0,50-4,00 | 0,10-0,40
o 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 s
|-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 3
di1
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 9525| 476 | 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 fe
=
WNMG-MP  |WNMG | 060404-MP o ® [0525] 476 | 04 | 381 | 0,10-0,40 | 0,40-2,80
o 060408-MP A|A|e®[9525]476| 08 | 381 | 0,15-0,45 | 0,50-3,00 |
= 060412-MP o 9525 | 476 | 1,2 | 3,81 | 0,15-050 | 0,80-3,20 i
-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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Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

CC MaRe (mm)
| d t d
— 03 35 1,39 19
i«ch  80° Positi o 2w s
Rhombisch OS|t|V 08 | 794 | 318 | 34
nAn . 70 09 9,525 | 3,97 4,4
Freiwinkel: 7 R AR BT
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P e e | O| e | O e | e | O ® Kontinuierlicher Schnitt
Rostireier Stahl oo e|DO o o|lo|l® Q) Allgemeine Zerspanung
Gusseisen e . e | ol ololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung S . e | e | O e O|e | O
Geharteter Stahl [H o|a e | O
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglgg|slg g z2248 88 glg g8 8 Sl a
SR8 N @ @ ®RIB Y LS| B B0 R | OO alw|M (mm/U) ap (mm)
§|6|38|a8|z|g|lg|2|2|2|2|2|2|2|2|2|2|82|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 o 0,01-0,05 0,10-0,30
S CCETO030101L A 0,01-0,05 0,10-0,30
% CCET030102L 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 A 0,01-0,10 0,10-0,50
CCET040102L A s} o o A | A 0,01-0,10 0,10-0,50
CCET040104L 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 o o | o A A | A e | O 0,03-0,10 0,08-1,50
% CCGT060204-VP1 A A | A A | O 0,05-0,12 0,10-1,50
E CCGT09T301-VP1 A L) A A o 0,03-0,13 0,06-1,00
CCGT09T302-VP1 A A A A o 0,04-0,15 0,08-1,50
CCGT09T304-VP1 o o A A | A A | O 0,06-0,20 0,10-1,50
CCGT-MU CCGT060202-MU A 005-012 | 051,50
= 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 ) e | o | A 0,03-0,12 0,40-2,00
CCMT060204-C25 o A | A | A A A | A A | A | e A 0,05-0,15 0,60-2,30
CCMT060208-C25 A e | o | 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
a3 CCMT09T308-C25 . A | e | A A | A | A | A A | ® | A A 0,10-0,30 1,00-3,00
CCMT120404-C25 A A | A | A | A ® | A | A o 0,10-0,32 0,80-3,00
CCMT120408-C25 3 ® | A | A A | A | A | A A | A | e o 0,12-0,36 1,20-3,50
CCMT120412-C25 A o | A L] 0,15-0,40 1,40-3,50
CCMT-HMP CCMT060202-HMP A | A A | A A A A 0,03-0,12 0,10-1,50
CCMT060204-HMP o | A | O A | A A A A 0,06-0,17 0,20-2,40
5 CCMT060208-HMP A | A A 3 A 0,08-0,23 0,40-2,40
% CCMT09T302-HMP o A o A A 0,07-0,22 0,10-2,00
i CCMT09T304-HMP A e o A A A A A 0,08-0,23 0,30-3,00
§ CCMT09T308-HMP o | e o A | A 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
i«ch 80° Positi o 2w 18
Rhombisch OS|t|V 08 | 794 | 318 | a4
HYYH . 70 09 9,525 | 3,97 44
Freiwinkel: 7 R RART BET
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P e e | O| e | O e | e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl ™ a|o e|O o|lm|o|o O Allgemeine Zerspanung
Gusseisen - e | ol ololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall e | O
HRSA, Titanlegierung S . e | e | O e O] e | O
Geharteter Stahl [ oo e | O
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung gleglglglg|slg g 22988 glg g8 8 S| 2
S8 N @ @ R B Y Y S 2|2 B R R S| OO alw| (mmlU) ap (mm)
5|6|8|c|z|g|2|2|2|2|2|2|2|2|2|2|2|2|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
% 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 0,05-0,20 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
= 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|Aalo]|a o|aA|Aa|Aa|e| @ a|a]|o 0,04-012 | 0,20-150
CCMT060204-MP A A A A A A A A A A A A e | o A A o | o 0,05-0,15 0,30-1,50
CCMT060208-MP A | O A | A 0,07-0,15 0,50-2,00
CCMT09T302-MP A | ® | A | A | A |aA A O | A | A | A | e A | A 0,07-0,15 0,30-2,00
g CCMT09T304-MP A | A | A | A | A |aA A | A | A | A | A A e A | A 0,08-0,25 0,50-2,50
CCMT09T308-MP e | ® | A e | A | A A | A | A |A| A |A|e A | A 0,10-0,30 0,50-2,50
CCMT120404-MP A ° e | e | O o 0,10-0,30 0,50-3,50
CCMT120408-MP o | A L) e | ® | O o | o 0,15-0,35 0,80-3,50
CCMT120412-MP o e | o o 0,25-0,40 1,00-3,50
CCMT-VF CCMT060202-VF A o | a ° A A A 0,06-0,20 | 0,30-1,00
CCMT060204-VF A A A A A A 0,10-0,25 0,30-1,00
g CCMT09T302-VF A | A A A A o 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 o A 0,10-0,25 0,30-1,50
CCMT120404-VF A A o 0,07-0,22 0,10-2,00
CCMT-VP1 CCMT120408-VP1 o | o 0,10-0,25 0,50-2,00
£
3
CCMT-VL CCMT060202-VL o 0,04-018 | 0,20-1,40
S CCMT060204-VL . A . A A A L) A A e | o A A o o | o 0,04-0,10 0,08-0,90
é CCMT060208-VL e | o L) A e | o o 0,06-0,12 0,10-1,00
@ CCMT09T304-VL A | A | A | A | A |a A | A | A | e A A | A 0,05-0,10 0,10-1,00
CCMT09T308-VL e | ® | ® | A | A | A A | A | A|e® | ® | A | A A | A 0,08-0,15 0,10-1,00
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

D C MaRe (mm)
| d t d

07 635 | 238 28

1 9,525 | 3,97 44
@ Rhombisch  55° PoSItIv
Freiwinkel: 7°
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e | O| e | O e | e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl ol o e | O o ol o 3 Allgemeine Zerspanung
Gusseisen e . e | ol ololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung S . e | e | O e O] e | O
Geharteter Stahl [ oo e | O
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung gleglglglg|slg g 22988 glg g8 8 S| 2
S8 N @ @ R B Y Y S 2|2 B R R S| OO alw| (mmlU) ap (mm)
56|83 |2|2|2|2|2|2|2|2|2|2|2|R2|2|R|5|5|2|¢%
DCMT-C25 | DCMT070202-C25 e | o |e|a|a|la|o]a o e e | o 0,03-015 | 0,30-2,00
DCMT070204-C25 ® | o | ® | ® | A | A | A | A 3 A|le | e A 0,05-0,20 0,50-2,50
g DCMT070208-C25 e | o | o | o A A A . L] ® | A ° o 0,06-0,25 0,80-2,50
% DCMT11T302-C25 A | A|@® | A |e@® | A |lA|e o e | o | o A 0,04-0,25 0,50-2,50
DCMT11T304-C25 ® | A | A|® | A | A | A | A|A|aA A | A | e A 0,08-0,30 0,80-3,00
DCMT11T308-C25 A | A | A | A | A | A A|A]|A|a 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
5 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
ﬁ DCMT11T302-HMP A | A A A A 0,04-0,22 0,10-2,00
g DCMT11T304-HMP A A A A A A A 0,08-0,23 0,30-3,00
= DCMT11T308-HMP A A A A A A A o | o 0,10-0,30 0,50-3,00
DCMT11T312-HMP A A o 0,25-0,35 0,80-3,00
DCMT-MU DCMT070204-MU A 0,08-0,25 | 0,50-3,00
T DCMT11T302-MU A 0,06-0,20 0,30-2,00
= 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
E 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 0,06-0,20 | 0,10-1,50
§ DCMT11T308-VP1 o | o 0,08-0,23 0,10-1,50
3
DCMT-MP DCMT070202-MP Al e | e | e | a|a A A|A|a A | A 0,04-012 | 012-1,80
DCMT070204-MP 3 A | A | A | A A O | A | A 3 A | A|O]|O 0,05-0,15 0,30-1,80
= DCMT070208-MP A A e | o A A A o | e A A e | o | o A o 0,08-0,22 0,30-1,80
= DCMT11T302-MP A | A | A | A | A |aA A O | A| A | A|@® | ®| A |A]|oO 0,04-0,15 0,30-2,00
DCMT11T304-MP A | A | A | A | A |a A | A | A | A | A|A|® @ | A A]|oO 0,08-0,20 0,50-2,30
DCMT11T308-MP A | A|@® | ® | A |4 A | A | A | A | A|A|® @ | A A]|oO 0,10-0,30 0,50-2,30
DCMT-VF DCMT070202-VF Alal|o ol a o A A 0,03-010 | 0,06-1,00
S DCMT070204-VF A | A A | A A A 0,05-0,20 0,30-1,20
g DCMT11T302-VF A | A A | A o A 0,04-0,15 0,08-1,50
& DCMTI1T304-VF A a olala ° A A A 0,05-0,20 | 0,30-150
DCMT11T308-VF A A A A A 0,10-0,25 0,30-1,50
DCMT-VL DCMT070202-VL o o | o 002010 | 006-0,80
DCMT070204-VL A|le® | A | e A A| A | o o || e 4 A | A 0,04-0,10 0,08-0,90
% DCMT070208-VL e | o L] 0,06-0,12 0,10-1,00
E DCMT11T302-VL o o 0,03-0,10 0,07-0,80
DCMT11T304-VL A | A | A | A | A |aA o A | A | A | e A | O o|lo | ol a 0,05-0,10 0,10-1,00
DCMT11T308-VL A | A | A|® | A | A ) A | A | A e A|lA|lO|O|O| @ ]| a 0,08-0,15 0,10-1,00
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Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

R MaRe (mm)
| d t dt
— | Y] 08 8,0 3,18 3,35
Lﬁf 10 10,0 3,18 3,6
Ro POSlth ldw 12 120 | 476 [ 42
‘J/_* 16 16,0 6,35 52
Rund _,-:}7" 20 | 200 | 635 | 65
. . 70 t 25 250 | 794 | 7,25
Freiwinkel: 7 ‘ Z | B0 1% | 1%
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P e e | O| e | O e | e | O ® Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl ol o e | O o olol® 3 Allgemeine Zerspanung
Gusseisen e . e | ol ololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | OO
HRSA, Titanlegierung S . e | e | O e O|e | O
Geharteter Stahl [H o|a e | O
Sorten Schnittbedingungen
- . olo|lo|log|lw | w o|lg|lo|lw v WL Wl o|lojlo|lw|o|B|S
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglzlg|glgld|ldlgldlalglelg 2 82K
SR8 N @ @ ®RIB Y LS| B B0 R | OO alw|M (mm/U) ap (mm)
Zz|lZz2lojlo|lo|lO|O|o|o|lo|lO|0|OC|lo|lo|o|lo|lo|Zz|la|a]|a
o|lc|lo|o|z|lz|lz|Z2|2|z|z|Z2|lZ|la|la|a|la|a|>3|3|T|x
RCMT-VM RCMTO0803M0-VM o 0,05-0,30 | 0,80-2,50
= RCMT10T3M0-VM o | o o 0,05-0,35 0,90-3,00
£
RCMX RCMX1003M0 O | A | A | A o) o o 0,25-0,50 1,50-4,00
RCMX1204M0 A | A | A s} 0,30-0,60 2,50-5,00
= RCMX1606M0 o A A o o | o 0,40-0,70 3,00-7,00
= RCMX2006M0 o| al|a o 048-090 | 3,05-9,00
RCMX2507M0 A | A o 0,55-1,20 4,00-12,00
RCMX3209M0 A | A o| o | o 0,65-1,50 5,00-15,00

MaRe (mm)
| d t d

09 9,525 | 397 44

_ 12 12,7 4,76 55
. o ag . -— di
Quadratisch  90° Positiv .
Freiwinkel: 7° et
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e O|e Ol m m|e|e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl ol o e | O o] olol®m 3 Allgemeine Zerspanung
Gusseisen « NN olaolo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung S . e | e | O o] e O|e | O
Geharteter Stahl [ o|a e | O
Sorten Schnittbedingungen
. q o|lo|lo|lo|w| v o|lo|lo|w|w|w|w|o|o o | 8|9S
endescnetdpiaten | Bezechoung | 2121212 8185188 2|8 55825 EI28B L. nem| wmm
5|6|8|a8|z|g|g|2|2|2|2/2|2|2|2|2|2|82|5|5|2|¢%
SCMT-C25 SCMT060204-C25 A s} 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
g SCMT09T308-C25 . e | o | ® | A A A A A A A o 0,10-0,30 1,00-3,00
-% SCMT120404-C25 A e | o | o A A A A . ® | A . A 0,10-0,30 0,80-3,80
¢ SCMT120408-C25 A|® | A | A | A | A | A |aA A A | A | e 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 | 4 o|o|a]o Ao A 0,08-0,23 | 0,30-3,00
k] SCMT09T308-HMP o 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 s} 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 dt

09 9,525 | 397 44

12 12,7 4,76 55
) o el d il ld‘
Quadratisch  90° Positiv .
Y . 70
Freiwinkel: 7 et
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e | O| e | O e | e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostireier Stahl o| o e|O o|lm|o|lo 0 Allgemeine Zerspanung
Gusseisen e . e | ol ololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung S . e | e | O e O| e | O
Geharteter Stahl [ oo e | O
Sorten Schnittbedingungen
" . olo|lo|lo|lw | w| o|log|lo|lw v wW Wl o|lo|lo|lw|o|B|S
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglzlg|glgld|ldlagllalglelg 2 82
S8 N @ @ R B Y Y S 2|2 B R R S| OO alw| (mmlU) ap (mm)
Z|lZz2lojlo|lo|lOo|lQ|o|o|lo|lO|0|0|lo|lo|o|lo|lo|z|la|lal|le
o|lo|lo|o|z|lz|lz|z2|2|lz2|z|Z2|lZ|la|la|a|la|a|>3|3>3|T|x
SCMT-MP SCMT09T304-MP A | A Al A |4A|e A 0,05-0,25 | 0,30-2,80
_ SCMTO09T308-MP o | o A | A A ® | A | A | e o 0,10-0,30 0,50-2,80
]
= SCMT120404-MP e | o o | e | @ 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 SCMTO09T304-LU A 0,05-0,20 0,20-2,00
& SCMTO09T308-LU A 0,05-0,22 0,22-2,20
b SCMT120404-LU A 0,05-0,20 | 0,20-2,00
@ SCMT120408-LU A 0,05-0,22 0,22-2,20
SCMT-MU SCMTO09T304-MU A 0,08-0,25 0,50-3,00
= SCMT09T308-MU A 0,12-0,35 0,80-3,20
£ SCMT120404-MU A 0,08-025 | 0,50-3,00
SCMT120408-MU A 0,12-0,35 0,80-3,20
SCMT-VF SCMTO09T304-VF o | e A o 0,05-0,20 0,30-1,50
5
S
=
A
SCMT-VL SCMT09T304-VL A ° ° ° e | ® ° e A ° e A A o o 0,05-0,10 0,10-1,00
s SCMT09T308-VL e|e|e|e|a|e - Al e e e |e|a o | o | 008015 | 010100
2
A
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Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

MaRe (mm)
| d t dt
— 06 6,35 2,38 28
07 7,94 2,38 -
di 09 9525 | 3,18 34
. o P t i 12 | 127 | 476 | -
Quadratisch 90 osItv B 15 | 15875 | 476
g . 110 T 19 | 1005 476
Freiwinkel: 11 ‘ 25 | 254 | 635
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P e e | O| e | O e | e | O ® Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl ol o e | O o olol® 3 Allgemeine Zerspanung
Gusseisen e . e | ol ololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | OO
HRSA, Titanlegierung S . e | e | O e O|e | O
Geharteter Stahl [H o|a e | O
Sorten Schnittbedingungen
. . olo|lo|log|lw | w o|lg|lo|lw v WL Wl o|lojlo|lw|o|B|S
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglzlg|glgld|ldlgldlalglelg 2 82K
SR8 N @ @ ®RIB Y LS| B B0 R | OO alw|M (mm/U) ap (mm)
Z| Z|lo|l0|Q|0|0|O0lQ0|o|O|O|C|lo|o|lo|lo|O|Zz|a|o|2
o|lc|lo|o|z|lz|lz|Z2|2|z|z|Z2|lZ|la|la|a|la|a|>3|3|T|x
SPGA SPGA090308T - 010-0,25 | 0,70-3,00
S SPGN SPGN090308 o o 0,10-0,25 0,70-3,50
s SPGN120308 . ° 010-0.25 | 1,00-5,00
A3
L
=
s
=
s SPGT ° 0,10-0,30 | 0,50-3,00
5
=
3
§
2
=
SPMR-F SPMR090304-F o 0,05-0,20 | 0,30-2,00
5] SPMR120304-F A | A 0,10-0,25 0,50-2,00
§
SPMR-M SPMR090308-M o 010-0,40 | 1,00-3,50
_ SPMR120308-M A A 0,10-0,40 1,50-4,00
% SPMR120312-M 3 0,20-0,40 1,50-4,00
SPUN SPUN120304 010-0,30 | 1,00-5,00
% SPUN120308 A | O | O s} 0,15-0,40 1,00-5,00
<EUJ) SPUN150412 0,20-0,50 1,00-5,00
2 SPUN190412 A o 0,20-050 | 1,50-7,00
£ SPUN190416 025-060 | 200700
SPUN250620 0,30-0,80 3,00-10,0
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

MaRe (mm)
I d [t ]
— — 06 | 397 | 159 | 216
. 600 P t —H;f Joi
Dreieckig osItv =y
H A )
Freiwinkel: 5 !
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e | O| e | O e | e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl ol o e | O ol ®m|olo 3 Allgemeine Zerspanung
Gusseisen e . e | ol ololo e | O @ Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung S . e | e | O e O| e | O
Geharteter Stahl [ oo e | O
Sorten Schnittbedingungen
" . olo|lo|lo|lw | w| o|log|lo|lw v wW Wl o|lo|lo|lw|o|B|S
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglzlg|glgld|ldlagllalglelg 2 82
S8 N @ @ R B Y Y S 2|2 B R R S| OO alw| (mmlU) ap (mm)
Z|lZz2lojlOo|0|lo|lQ|o|o|lo|O|O0|C|lo|o|o|lo|lo|z|a|S
o|lo|lo|o|z|lz|lz|z2|2|lz2|z|Z2|lZ|la|la|a|la|a|>3|3>3|T|x
TBGT TBGT060102L o A A 0,05-0,20 | 0,10-1,30
g TBGT060104L A 0,08-0,20 0,10-1,30
3

MaRe (mm)
| d t dt

09 5,56 2,38 25

1n 6,35 2,38 28
16 9,523 | 397 44
. . (o) o B
Dreieckig 60° PosItiv
Freiwinkel: 7°
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e | O| e | O e | e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostreier Stahl a|a e 0|®m | 0o ®m|o|lao|l® O Allgemeine Zerspanung
Gusseisen « I8 e ol ololao e | 0@ Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | OO
HRSA, Titanlegierung S ° e | o | O e O| e | O
Geharteter Stahl H o | o e | O
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung elglgiglglg g8l glg =298 88|8|g/8/8 RS
98288 RNB3|3 2|2 2|B DR R|C|O| alw|M (mm/U) ap (mm)
5|5|8|3|2|2/2/2|2/2|2/2|2|R|R|2|R|&|5|5|2|¢%
TCMT-C25 | TCMT090204-C25 A| A |a|e|a|a|ala - A|e| e o 0,06-0,18 | 0,40-2,50
TCMT090208-C25 A|l® | A|e® | e | A O e o A|le | e 0,08-0,25 0,80-2,50
S TCMT110202-C25 A|lo® | e | ® | A | A |O]|a o e | o | o 0,04-0,12 0,40-2,00
J:f TCMT110204-C25 A Al e | @ | A A A A ° A A A 0,06-0,20 0,60-2,50
3 TCMT110208-C25 A | @ A | e | @ A A A . A | @ A 0,08-0,25 0,80-2,50
TCMT16T304-C25 ® | A A | @ A A A A A A | e | o o 0,08-0,28 0,80-3,00
TCMT16T308-C25 A e |e|e|a|a|aalaa Ala]|e A 010-0,30 | 1,00-3,00
TCMT-HMP | TCMT090204-HMP | o | © A o o A 0,06-017 | 0,20-2,30
s TCMT090208-HMP o | o o | A o 0,08-0,23 0,40-2,30
g TCMT110202-HMP o o o 0,03-015 | 010-1,50
§ TCMT110204-HMP o A | A A A A 0,06-0,19 0,20-2,50
g TCMT110208-HMP A | O A o A 0,09-0,26 0,40-2,50
= TCMT16T304-HMP A A A A A 0,08-0,23 0,30-3,00
TCMT16T308-HMP A A A A A 0,10-0,30 0,50-3,00
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Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

T ( : 60° MaRe (mm)

| d t dt
09 5,56 2,38 25
d L 1 | 635 | 238 | 28
) ) o P .y g 16 | 9523 [ 397 | 44
Dreieckig 60° PosItiv ir
RYYH . 70 r Tt
Freiwinkel: 7 vy [
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P e e | O| e | O e | e | O ® Kontinuierlicher Schnitt
Rostireier Stahl oo e|DO o o|lo|l® Q) Allgemeine Zerspanung
Gusseisen e . e | ol ololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | OO
HRSA, Titanlegierung S . e | e | O e O|e | O
Geharteter Stahl [H o|a e | O
Sorten Schnittbedingungen
- . olo|lo|log|lw | w o|lg|lo|lw v WL Wl o|lojlo|lw|o|B|S
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglzlg|glgld|ldlgldlalglelg 2 82K
SR8 N @ @ ®RIB Y LS| B B0 R | OO alw|M (mm/U) ap (mm)
Z|Z|lo|lo|lQ|lQ|Q|O||lo|C|O|0|0|lO|lOo|O0o|lO|Z2|a|o|e
o|lc|lo|o|z|lz|lz|Z2|2|z|z|Z2|lZ|la|la|a|la|a|>3|3|T|x
TCMT-LU TCMTI6T304-LU A 0,05-0,20 | 0,20-2,00
5
S
=
A
TCMT-MU TCMT16T304-MU A 0,08-0,25 | 0,50-3,00
2
=
TCMT-MP TCMT090204-MP o ol alala 005018 | 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 | e 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|e ° 0,10-0,28 0,25-2,00
TCMT16T304-MP A | A | A|® | A | A A A| A | A|A|e e | A 0,08-0,20 0,30-2,50
TCMT16T308-MP A|® | A | ® | A | A A A| A | A|A|e 3 0,10-0,30 0,50-2,50
TCMT16T312-MP A A A o | e A A o A | @ 0,20-0,40 0,50-2,50
TCMT-VF TCMT090204-VF o 0,06-0,20 | 0,10-130
TCMT110202-VF 0,03-0,13 0,06-0,70
<
£ TCMT110204-VF A A 0,05-0,20 0,30-1,20
§ TCMT110208-VF o o L] A 0,10-0,25 0,30-1,20
TCMT16T302-VF o 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 ° 0,04-010 | 0,08-0,90
TCMT110202-VL o 0,04-0,15 0,10-1,30
% TCMT110204-VL o o o 0,05-015 | 0,0-1,30
;;E:) TCMT110208-VL o 0,08-0,20 0,10-1,30
TCMT16T304-VL ® | A | A | A | A|aA A| A | A | e A o | o | 0,05-0,20 0,30-1,50
TCMT16T308-VL A| e | @ | @ | @ | A ° A A A| e ® | A o | o 0,05-0,20 0,30-1,50
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

MaRe (mm)
| d t d

06 3,97 159 | 2,15

09 5,56 2,38 28
_ 14 82 3 38
. . o P 141 -+ jdi
Dreieckig 60° POSItiv B
. . Qo i
Freiwinkel: 8 [ ]
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e | O| e | O e | e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl ol o e | O ol ®m|olo 3 Allgemeine Zerspanung
Gusseisen e . e | ol ololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung S . e | e | O e O| e | O
Geharteter Stahl [ oo e | O
Sorten Schnittbedingungen
" . olo|lo|lo|lw | w| o|log|lo|lw v wW Wl o|lo|lo|lw|o|B|S
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglzlg|glgld|ldlagllalglelg 2 82
S8 N @ @ R B Y Y S 2|2 B R R S| OO alw| (mmlU) ap (mm)
Z|lZz2lojlOo|0|lo|lQ|o|o|lo|O|O0|C|lo|o|o|lo|lo|z|a|S
o|lo|lo|o|z|lz|lz|z2|2|lz2|z|Z2|lZ|la|la|a|la|a|>3|3>3|T|x
S TOEH TOEH090204L o 0,05-0,20 0,30-2,50
% TOEH140304L o 0,05-0,25 0,30-2,50
A
2
=
MaRe (mm)
| d t d
— 08 | 476 2,38 23
09 | 556 2,38 -
1] 635 |238-318| 34
. . o P 141 g dr 16 | 9525 [3,18-4,76| 44
DI’EIECkIg 60 osItiv ;Ho 2 127 | 476 -
F . o 1 27 | 15875 |4,76-6,35 -
Freiwinkel: 11 U s 1005 a3
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e | O| e | O e | e O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stah ol o el ole|olo £ Allgemeine Zerspanung
Gusseisen e . el ol alola e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | OO
HRSA, Titanlegierung S ° e | e | O e O| e | O
Geharteter Stahl H o | o e | O
Sorten Schnittbedingungen
. . o|lo|lo|lo9|w|w| Q| Q|9 |w| w|w| w o|lolo|w| oV |9
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglalx|g|lglglal@ldlalglelg 3 g2
Jd 9|8 |@ |08 DB 3 20 N2 BRR| RSO0 alw| MmmU)| apmm)
Z|Z|l0o|l0|l0|lO|Q|O|Q|l0|O|C|Q0|lo|lo|o|lo|lO|Z|a|lo|e
(&) (&} (&) (&} = = = =2 =2 =2 =2 =2 =2 o o o o o o =) ju I
TPGH TPGH080202L 001-012 | 0,06-1,70
< TPGH080204L 3 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 o 3 . 0,07-0,20 0,70-3,00
TPGN110308 3 . 0,10-0,25 1,00-3,00
2 TPGN160304 o L) 0,07-0,20 1,00-5,00
L2
g TPGN160308 e e 0,10-0,25 1,00-5,00
3 TPGN160312 o 0,15-0,30 1,00-5,00
% TPGN220404 3 o 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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Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

TP MaRe (mm)
| d t dt
— 08 | 4,76 2,38 23
09 | 556 2,38 -
e Mo, P
DYGIECkIg 60 POS'th ﬁi*u 2 127 | 476 -
Freiwinkel: 11° Iy AR AN .
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P e e | O| e | O e | e | O ® Kontinuierlicher Schnitt
Rostireier Stahl oo e|DO o o|lo|l® Q) Allgemeine Zerspanung
Gusseisen e . e | ol ololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung S . e | e | O e O|e | O
Geharteter Stahl [H o|a e | O
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglgg|slg g z2248 88 glg g8 8 Sl a
SR8 N @ @ ®RIB Y LS| B B0 R | OO alw|M (mm/U) ap (mm)
56|83 |2|2|2|2|2|8|2|2|2|2|2|2|R|&|5|%5|2|¢%
TPGT TPGT080202L ° ° 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
g TPGT110302L o A 0,05-0,20 0,30-1,50
% TPGT110302R 0,05-0,20 0,30-1,50
@ TPGTL10304L NIE N 005020 | 050-2,00
§ TPGT110304R o 0,05-0,20 0,50-2,00
= TPGT110308L 0,07-0,25 0,50-2,00
TPGT160404L A o 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 010-0,20 | 0,30-1,00
gé TPGX090204L o 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
5 TPMR110304-F N . N 005-0.20 | 03050
E 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 o 0,08-0,25 0,50-3,00
TPMR-M TPMR110304-M 010-0,25 | 0,70-3,00
TPMR110308-M o A L) 0,13-0,30 1,00-3,00
T TPMR160304-M o | A 0,10-0,25 1,00-5,00
= TPMR160308-M A | A o 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 013-030 | 150-7,00
s TPMT-HMP | TPMT16T304-HMP © 0,08-0,23 | 0,30-3,00
S TPMT16T308-HMP s} 0,10-0,30 0,50-3,50
5
=
TPMT-MP TPMT110304-MP ° ° ° ° ° ° o ° ° ° e o 0,05-0,20 0,20-1,50
TPMT110308-MP s} 0,10-0,28 0,30-2,00
g TPMT160404-MP o | o 0,08-0,20 0,30-2,50
TPMT160408-MP o | o 0,10-0,30 0,50-2,50
TPMT-VF TPMT110304-VE o A | A A A A A 0,05-0,20 | 0,30-1,50
g TPMT110308-VF o | e | o A o 0,10-0,25 0,30-1,50
% TPMT160404-VF s} 0,05-0,20 0,30-2,00
@ TPMT160408-VF s} 0,10-0,25 0,30-2,00
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

Mafe (mm)
| d t dt
— 08 | 476 2,38 23
09 | 556 2,38 -
_ 1] 635 |238-318| 34
. . o P 111 g di 16 | 9,525 3,18-4,76 4,4
Dreieckig 60 osItiv %11“ 22| 127 | 476 -
nAn . o 1 27 | 15,875 4,76 - 6,35 -
Freiwinkel: 11 0 331905 | 635
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e | O| e | O e | e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl ol o e | O ol ®m|olo 3 Allgemeine Zerspanung
Gusseisen e . e | ol ololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung S . e | e | O e O| e | O
Geharteter Stahl [ oo e | O
Sorten Schnittbedingungen
" . olo|lo|lo|lw | w| o|log|lo|lw v wW Wl o|lo|lo|lw|o|B|S
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglzlg|glgld|ldlagllalglelg 2 82
S8 N @ @ R B Y Y S 2|2 B R R S| OO alw| (mmlU) ap (mm)
Z|lZz2lojlo|lo|lOo|lQ|o|o|lo|lO|0|0|lo|lo|o|lo|lo|z|la|lal|le
o|lo|lo|o|z|lz|lz|z2|2|lz2|z|Z2|lZ|la|la|a|la|a|>3|3>3|T|x
TPMT-VL TPMT110304-VL ® | ® | A | ® | A e . ® | A | A|e® | o @ | @ o | o 0,05-0,15 0,10-1,30
S TPMT110308-VL o o e | ® 0,08-0,20 0,10-1,30
=
3
TPMT-VM TPMTL10304-VM . o o 0,06-0,19 | 0,20-2,50
2
=
5 TPMT-VQ TPMT110304-VQ e|o|o 0,05-0,20 | 0,20-0,80
S
5
%2}
R
=
£
=
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
é 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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Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

MaRe (mm)
| d d

t
1| 635 | 2383182834
16 | 9,525 4,76 44

G~ Rhombisch 35° Positiv

.. .o
Freiwinkel: 5
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P e e | O| e | O e | e | O ® Kontinuierlicher Schnitt
Rostireier Stahl oo e|DO o o|lo|l® Q) Allgemeine Zerspanung
Gusseisen e . e | ol ololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | OO
HRSA, Titanlegierung S . e | e | O e O|e | O
Geharteter Stahl [H o|a e | O
Sorten Schnittbedingungen
- . olo|lo|log|lw | w o|lg|lo|lw v WL Wl o|lojlo|lw|o|B|S
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglzlg|glgld|ldlgldlalglelg 2 82K
SR8 N @ @ ®RIB Y LS| B B0 R | OO alw|M (mm/U) ap (mm)
Zz|lZz2lojlo|lo|lO|O|o|o|lo|lO|0|OC|lo|lo|o|lo|lo|Zz|la|a]|a
o|lc|lo|o|z|lz|lz|Z2|2|z|z|Z2|lZ|la|la|a|la|a|>3|3|T|x
VBGT VBGT160404 o 0,07-0,20 | 0,50-1,50
VBGT-MU VBGTL60404-MU Al e 0,08-0,25 | 0,50-3,00
% VBGT160408-MU A| e 0,12-0,30 0,80-3,00
VBGT160412-MU o | @ 0,12-0,30 1,00-3,00
VBMT VBMT160404 A| e o A 0,07-0,20 | 0,50-150
== VBMT160408 e | o A A 0,15-0,25 0,70-2,00
25
5§ VBMT160412 o 0,17-0,28 1,20-2,20
VBMT220608 s} 0,18-0,30 0,80-2,40
VBMT-HMP | VBMT110204-HMP olo| ala A 0,03-020 | 0,15-2,50
< VBMT110208-HMP s} 0,03-0,25 0,15-2,50
% VBMT110304-HMP o o | A o o A 0,03-0,20 0,15-2,70
ﬁ VBMT110308-HMP o A 0,05-0,25 0,40-2,70
g VBMT160404-HMP o | o A A L] A A 0,07-0,20 0,20-2,70
= VBMT160408-HMP A A 0,09-0,27 0,50-2,70
VBMT160412-HMP A 0,11-0,32 0,50-2,70
< VBMT-LU VBMT160404-LU Al e 0,05-018 | 0,20-1,60
% VBMT160408-LU A o 0,05-0,20 0,20-2,00
@ VBMT160412-LU e | @ 0,08-0,20 0,40-2,00
VBMT-MP VBMT110304-MP e | a o o | e 0,05-015 | 0,20-1,50
# VBMT110308-MP e | o o ° 010-0,28 | 0,30-2,00
% VBMT160404-MP A | A | A|® | A | A O | A| A | A|e A|O | A | e 0,08-0,20 0,30-2,00
VBMT160408-MP ® | A | ® | A | A | A ® | A | A | A|e A|O | A | e 0,10-0,25 0,50-2,30
VBMT160412-MP A | A A | A O|® | A | A | e A e | o 0,10-0,35 0,50-2,30
s VBMT-VB VBMT160404-VB A | A A | A 0,08-0,20 | 0,20-1,50
S VBMT160408-VB A|A|e o | a 0,10-0,23 | 0,50-1,50
3
5 VBMT-VF VBMT160404-VF A | A A | A - A A 0,05-0,20 | 0,30-1,00
2 VBMT160408-VF e | e | O A 0,10-0,25 0,30-1,00
3
VBMT-VL VBMT110308-VL o 0,08-0,20 | 0,20-1,20
<
£ VBMT160404-VL A A A A A A . A A A e | o A A o | o 0,05-0,20 0,30-1,50
E VBMT160408-VL . A A o A A A A e | o | e | @ | A o | o 0,10-0,20 0,30-1,50
VBMT160412-VL ) A e | O e | A o | o 0,10-0,25 0,30-1,50
_ VBMT-VYM VBMT160404-VM o ° A 0,07-0,20 | 0,20-2,70
]
= VBMT160408-VM o A 0,09-0,27 0,50-2,70
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

Mafe (mm)
| d t d

08 | 4,76 2,38 23
1] 635 3,18 2,834

—Qd 12 75 318 28
: o P i1t _ya 16955 [ 476 | 44
% Rhombisch  35° PoSItIv =
HYYH . 70 t] 4
Freiwinkel: 7
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P e e | O| e | O e | e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl ™ a|o e|O o|lm|o|o O Allgemeine Zerspanung
Gusseisen - e | ol ololo e | O Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall e | O
HRSA, Titanlegierung S . e | e | O e O] e | O
Geharteter Stahl [ oo e | O
Sorten Schnittbedingungen
" . olo|lo|lo|lw | w| o|log|lo|lw v wW Wl o|lo|lo|lw|o|B|S
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglzlg|glgld|ldlagllalglelg 2 82
S8 N @ @ R B Y Y S 2|2 B R R S| OO alw| (mmlU) ap (mm)
Z|lZz2lojlo|lo|lOo|lQ|o|o|lo|lO|0|0|lo|lo|o|lo|lo|z|la|lal|le
o|lo|lo|o|z|lz|lz|z2|2|lz2|z|Z2|lZ|la|la|a|la|a|>3|3>3|T|x
VCGT-VP1 VCGT110301-VP1 A A | A A | o | 002015 | 0,05-0,50
< VCGT110302-VP1 o o A A A A o 0,02-0,18 0,10-1,00
S VCGT110304-VP1 A A | A A | O 0,03-0,18 0,15-1,20
=
3 VCGT160404-VP1 o | e o 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
g VCGT110304-MU A 0,08-0,25 0,50-3,00
VCGT160404-MU A 0,08-0,25 0,50-3,00
25| VCMT-HMP | VCMT160404-HMP Al A A A A 0,10-0,25 | 0,30-2,60
Eg VCMT160408-HMP o A | A A A A 0,13-0,33 0,60-2,60
=3
VCMT-MP VCMT160404-MP Ala|o|o|la|alala|alo A oo 0,08-0,18 | 0,30-2,00
% VCMT160408-MP A|A|o|o A|A|A|a|e A|lo|o]o 010-0,23 | 0,50-2,30
VCMT160412-MP A A o A A o A 0,10-0,33 0,50-2,30
5 VCMT-LU VCMT160408-LU A 0,05-0,20 | 0,20-2,00
3
_ VCMT-MU VCMT160408-MU A 0,08-0,25 | 0,50-3,00
]
£
VCMT-VF VCMT080202-VF A 005-020 | 0,30-1,00
c
% VCMT080204-VF A 0,10-0,25 0,30-1,00
E VCMT110304-VF A A A o o 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 | o - 0,03-0,08 | 0,10-0,80
S VCMT080204-VL e | o . 0,04-0,10 0,10-0,90
% VCMT160404-VL A A A A A o 0,05-0,20 0,30-1,50
@ VCMT160408-VL A | A A | A | A |O 0,05-0,20 0,30-1,50
VCMT160412-VL o 0,10-0,25 0,30-1,50
B VCMT-VM VCMT160408-VM A 013-0,33 | 0,60-2,60
]
s
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Drehen

Wendeschneidplatten zum Drehen

MaRe (mm)
| d t d

r 08 | 4,76 2,38 23
v 11| 635 318 28
isch  35° Positi
@ Rhombisch osIuv
Y . o
Freiwinkel: 11
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P e e O|e O ®m @ e | e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl ol o e | O o olol® 3 Allgemeine Zerspanung
Gusseisen e . e | ol ololo e | O @ Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | OO
HRSA, Titanlegierung S . e | e | O e O|e | O
Geharteter Stahl [H o|a e | O
Sorten Schnittbedingungen
- . olo|lo|log|lw | w o|lg|lo|lw v WL Wl o|lojlo|lw|o|B|S
Wendeschneidplatten Bezeichnung glglglglzlg|glgld|ldlgldlalglelg 2 82K
SR8 N @ @ ®RIB Y LS| B B0 R | OO alw|M (mm/U) ap (mm)
Zz|lZz2lojlo|lo|lO|O|o|o|lo|lO|0|OC|lo|lo|o|lo|lo|Zz|la|a]|a
o|lc|lo|o|z|lz|lz|Z2|2|z|z|Z2|lZ|la|la|a|la|a|>3|3|T|x
< VPGT-VP1 VPGT110301-VP1 - e | e | 0 e | o | 002015 | 005050
g VPGT110302-VP1 - e | e | O e | o | 002018 0,10-1,00
A3 VPGT110304-VP1 o e | @ e | O 0,03-0,18 0,15-1,20
MaRe (mm)
r | d t a
— . 02 | 397 159 2,2
03 | 476 2,38 24
o P 't' d E di
Polygonal  80° Positiv " i
N R 5°
A ) :l:
Freiwinkel: 5 N t
Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN e e O|le Ol ®m @@|e| e | O @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl oo e | O o ol o O Aligemeine Zerspanung
Gusseisen 'Y e ®m| e | ol ololo e | O @ Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N e | O
HRSA, Titanlegierung S ) e | e | O e O|e | O
Geharteter Stahl [ o|a e | O
Sorten Schnittbedingungen
. . o|lo|lo|lo|w| w| ol |wW| w|w|w o|lo|lo|w|o|B|S
Wendeschneidplatten Bezeichnung 2lglglgldleglglagla glegglgldSlg R 4
SN | A NP0 |©Y] O o @[ | 0|l |®|OQO | a|w fn (mm/U) ap (mm)
Z|lZzlojlo|lo|lO|l0|o|oc|lo|lo|o|O|lo|lo|lo|lo|lo|Zz|la|a]|a
o|lc|lo|o|z|lz|lz|2|2z|lz|Z2|2|lZz|la|la|a|la|a|>3|53|T|x
5 WBGT WBGT020102L o A A 0,01-0,08 0,10-0,40
s WBGT020102R A A 0,01-0,05 | 010-0,30
é 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

.. 06 | 635 | 238 | 28
Rhombisch 800 POS|t|V 09 | 9525 397 | 44
Freiwinkel: 7°

12 12,7 | 476 55

Werkstoff Schnittmodus
Stahl P @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl [ [ Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K ° Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N
HRSA, Titanlegierung S L)
Gehérteter Stahl H
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung § g g g ) | a
& g 2 e e 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
a CCGT060208-AK o A A A . 0,02-0,20 0,10-4,00
£ CCGT09T302-AK o ° A o A o 0,02-0,20 0,05-3,00
é CCGT09T304-AK A A A A o 0,02-0,30 0,10-5,00
5 CCGT09T308-AK o 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 o 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
% CCGT09T302-AR A . 0,03-0,45 0,30-4,00
E CCGT09T304-AR A . 0,04-0,50 0,50-4,50
:g CCGTO09T308-AR A ° 0,05-0,60 0,50-6,00
2 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
a CCHT060208-AK o 0,02-0,20 0,10-4,00
é’ CCHT09T302-AK A 0,02-0,20 0,05-3,00
é CCHT09T304-AK A 0,02-0,30 0,10-5,00
g CCHT09T308-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
a CCGT-AM CCGT09T302-AM o 0,03-0,25 0,05-3,50
g CCGT09T304-AM ° 0,03-0,35 0,10-5,20
é CCGT09T308-AM . 0,03-0,55 0,10-5,50
2
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Aluminium-Wendeschneidplatten zum Drehen

Drehen

D C MaRe (mm)
| d t dt
— 07 6,35 2,38 28
. o .-, . 1n 9,525 | 3,97 44
/G, Rhombisch 55° Positiv
Freiwinkel: 7°
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P @ Kontinuirlicher Schnitt
Rostfreier Stahl [ 3 Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K ° Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N
HRSA, Titanlegierung S L)
Gehérteter Stahl H
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung § g g g ) | a
& & b 2 e 2
DCGT-AK DCGT070202-AK A A A A s 001020 | 0,053,00
a DCGT070204-AK A A A A ) 0,02-0,30 0,10-4,00
£ DCGT070208-AK o A o A o 0,03-0,40 0,10-4,00
5 DCGT11T302-AK N . A o N . 002030 | 0054,00
E DCGT11T304-AK A . A A A 0,03-0,50 0,10-5,00
= DCGT11T308-AK A e A o A L) 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 o 0,03-0,35 0,10-5,20
ié 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
2 DCGT070208-AR A ) 0,04-0,50 0,50-5,00
§ DCGT11T302-AR A 0,03-0,45 0,30-6,00
E DCGT11T304-AR A . 0,04-050 | 0,50-6,00
= DCGT11T308-AR A o 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 | 0,05-3,00
a DCHT070204-AK o 0,02-0,30 0,10-4,00
é’ DCHT070208-AK o 0,03-0,40 0,10-4,00
é DCHT11T302-AK A 0,02-0,30 0,05-4,00
5 DCHT11T304-AK A 0,03-0,50 0,10-5,00
< DCHT11T308-AK A 0,03-0,50 0,10-5,00
DCHT11T312-AK s} 0,04-0,60 0,15-5,00
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Aluminium-Wendeschneidplatten zum Drehen

Mafe (mm)
| d t d

08 8,0 3,18 3,35

rRund R° Positiv o 1 s 1%

Iid* 10 | 100 | 318397 44
Freiwinkel: 7° ‘ . ‘ B A
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl [ [ Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K ° Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N
HRSA, Titanlegierung S L)
Geharteter Stahl H
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung § g g g (i) | ap (mm)
g 2 g g = =
RCGT-AK RCGT0602M0-AK A A A . 005020 | 050-2,00
2 RCGTOB03MO-AK o N N . 005025 | 050250
§ RCGT1003M0-AK ° A A - 010-0,30 | 1,00-3,00
E RCGT10T3MO-AK ° ° 010030 | 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 | 050-2,00
% RCGT0803M0-AR A 0,05-0,25 0,50-2,50
§ RCGT1003M0-AR A L) 0,10-0,30 1,00-3,00
E RCGT10T3M0-AR A 0,10-0,30 1,00-3,00
= RCGT1204M0-AR o o 0,10-0,35 1,00-3,50
RCHT-AK RCHT0602M0-AK ° 0,05-020 | 050-2,00
g’ RCHT0803M0-AK o 0,05-0,25 0,50-2,50
§ RCHT1003M0-AK S 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

SC__

Drehen

MaRe (mm)

| d t dt

M 09 9525 | 3,97 44
. o .-, . 12 12,7 4,76 55
Quadratisch  90° Positiv J]:jd
Freiwinkel: 7° — 7
Werkstoff Schnittmodus
Stahl B ® Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl ° 3 Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K ° Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N
HRSA, Titanlegierung S L)
Gehérteter Stahl H
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung g g § g _ . o @) | ap (mm)
& & b 2 e 2
SCGT-AK SCGT09T302-AK o A A A o 0,02-0,30 0,10-4,00
o SCGTO09T304-AK o A A A 0,04-0,40 0,10-5,00
i SCGT09T308-AK o A o A 0,03-0,40 0,10-5,00
ig SCGT120404-AK A A o A . 0,03-050 | 0,10-5,00
2 SCGT120408-AK A A A A 0,04-0,60 0,15-5,50
SCGT120416-AK o A A 0,04-0,60 0,15-5,50
N SCGT-AR SCGT09T304-AR . . 004050 | 0,50-6,00
w
= SCGTO09T308-AR o 0,04-0,50 0,50-6,50
é SCGT120404-AR A o 0,05-0,60 0,50-6,50
<—§( SCGT120408-AR o 0,05-0,60 0,50-7,00
SCHT-AK SCHT09T302-AK o 0,02-0,30 | 0,10-4,00
9 SCHT09T304-AK o 0,04-0,40 0,10-5,00
i SCHT09T308-AK o 0,03-0,40 0,10-5,00
:g SCHT120404-AK o 0,03-0,50 0,10-5,00
< SCHT120408-AK o 0,04-0,60 0,15-5,50
SCHT120416-AK o 0,04-0,60 0,15-5,50
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Aluminium-Wendeschneidplatten zum Drehen

MaRe (mm)

| d t dt

TC

09 556 | 238 25

1 635 | 238 238

Dreieckig 60° Positiv
Freiwinkel: 7°

16 9523 | 3,97 44
B d1
% g

[
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl [ [ Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K ° Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N
HRSA, Titanlegierung S L)
Geharteter Stahl H
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung é g u% g _ . o (mmiV) | ap (mim)
& g 2 e e 2
TCGT-AK TCGT090202-AK o A A . 0,01-0,12 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
E 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 o 0,03-0,40 0,10-5,50
TCGT16T308-AK ) A o A o 0,03-0,50 0,10-5,50
TCGT16T312-AK o o A o 0,04-0,60 0,15-5,50
TCGT16T316-AK s} o ) o 0,05-0,80 0,15-5,50
TCGT-AR TCGT090202-AR o 0020,18 | 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
g TCGT110204-AR A . 0,03-0,40 0,30-5,00
i TCGT110208-AR o 0,04-0,45 0,50-6,00
é TCGT16T302-AR ) . 0,03-0,45 0,30-5,00
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 0,01-012 | 0,053,00
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
2 TCHT110208-AK o 003040 | 010-500
é TCHT16T302-AK o 0,02-0,30 0,05-5,00
E TCHT16T304-AK ° 0,03-040 | 010550
= TCHT16T308-AK o 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
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Aluminium-Wendeschneidplatten zum Drehen

VB

e

Freiwinkel: 5°

Rhombisch  35° Positiv

Drehen

MaRe (mm)
| d t d
1 6,35 | 318 28
16 9,525 | 4,76 44

35°
Werkstoff Schnittmodus
Stahl B ® Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl ° 3 Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K ° Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N
HRSA, Titanlegierung S L)
Gehérteter Stahl H
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung § g g g o (i) | ap (mm)
g g g g = =
VBGT-AK VBGT110302-AK ° A A A . 002015 | 005300
VBGT110304-AK o A A A o 0,02-0,15 0,10-4,00
% VBGT110308-AK o o o o 0,03-0,18 0,10-5,00
5 VBGT160402-AK o A o A 0,03-030 | 0,05-4,00
E VBGT160404-AK A A A A o 0,03-0,40 0,10-5,00
= VBGT160408-AK o A o A o 0,03-0,50 0,10-5,00
VBGT160412-AK o o A 0,05-0,60 0,10-5,50
VBGT-AR VBGT110302-AR o 002035 | 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
§ VBGT160404-AR A o 0,04-0,50 0,50-6,00
= VBGT160408-AR A o 0,05-0,60 0,50-6,00
VBGT160412-AR o 0,05-0,70 0,50-6,50
VBHT-AK VBHT110302-AK ° o 002015 | 0,053,00
VBHT110304-AK o o 0,02-0,15 0,10-4,00
% VBHT110308-AK o o 0,03-0,18 0,10-5,00
% 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 s} 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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Aluminium-Wendeschneidplatten zum Drehen

MaRe (mm)
V B

1 635 | 318 238

. o -, . 13 7,94 318 34
5>  Rhombisch 35° Positiv Jo EE s
Freiwinkel: 7° o
Werkstoff Schnittmodus
Stahl P @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl [ [ Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K ° Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N
HRSA, Titanlegierung S L)
Geharteter Stahl H
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung é g u% g . . (i) | ap (mm)
& g 2 e e 2
VCGT-AK VCGT110301-AK o A A 0,02-0,15 0,05-3,00
VCGT110302-AK A A A A . 0,02-0,20 0,05-3,00
VCGT110304-AK A ° A A A o 0,02-0,25 0,10-4,00
VCGT110308-AK o A o A o 0,03-0,30 0,10-5,00
VCGT130302-AK o A A A 0,02-0,35 0,10-5,00
g VCGT130304-AK o A A A o 0,03-0,35 0,10-5,00
E VCGT130308-AK o A A 0,04-0,40 0,10-5,00
é VCGT160402-AK A A A A o 0,02-0,30 0,05-5,00
=2
< VCGT160404-AK A . A A A o 0,03-0,40 0,10-5,00
VCGT160408-AK o ) A A A o 0,03-0,50 0,10-5,00
VCGT160412-AK o A . o 0,03-0,50 0,10-5,00
VCGT220516-AK o o o 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 s} A . 0,08-1,00 0,10-7,00
VCGT-AR VCGT110302-AR A - 002025 | 030-3,00
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
a VCGT130304-AR ) . 0,03-0,45 0,50-4,00
i VCGT130308-AR o 0,04-0,50 0,50-5,00
ié VCGT160402-AR A . 0,03-0,40 0,30-5,00
=
< 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 o 0,12-0,75 1,00-7,00
VCGT-AM VCGT160402-AM - 0,03-0,25 | 0,05-350
g’ VCGT160404-AM . 0,03-0,35 0,10-5,20
§ VCGT160408-AM . 0,03-0,55 0,10-5,50
£ VCGT220520-AM - 012100 | 1,20-7,00
= VCGT220530-AM . 0,15-1,00 1,20-7,50
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Drehen

Aluminium-Wendeschneidplatten zum Drehen

MaRe (mm)
| d t d

_5>  Rhombisch 35° Positiv

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

o ‘ 22 12,7 5,56 56
Freiwinkel: 7° 3"
Werkstoff Schnittmodus
Stahl B ® Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl ° 3 Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K ° Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N a
HRSA, Titanlegierung S L)
Gehérteter Stahl H
Sorten Schnittbedingungen
Wendeschneidplatten Bezeichnung § g g g o (i) | ap (mm)
g g g g = =
VCHT-AK VCHT110301-AK o 0,02-0,15 0,05-3,00
VCHT110302-AK o 0,02-0,20 0,05-3,00
VCHT110304-AK o 0,02-0,25 0,10-4,00
VCHT110308-AK o 0,03-0,30 0,10-5,00
VCHT130302-AK A 0,02-0,35 0,10-5,00
o VCHT130304-AK A 0,03-0,35 0,10-5,00
i VCHT130308-AK o 0,04-0,40 0,10-5,00
:g VCHT160402-AK A 0,02-0,30 0,05-5,00
E
< VCHT160404-AK A 0,03-0,40 0,10-5,00
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

Verschleif- a0 | Mittl. Bearb. Mittl. Bearb. . Mittlere
Werkstoff festigkeit  © Zahigeit | ¢ pichton € Schruppen Seillgiizn Bearbeitung
Hohe Geschw. Niedrige 5
Spezifische . kontinuierl. | Geschw. stark Tl ugéf‘;b{tochener Kontinuierlicher Schnitt
Schnittkraft "(':g;ﬂ Schnitt | unterbr. Schnitt !
1S0 Werkstiick 1S0 AlS| (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
- AlMg1SiCu 6061 400 60 1980 1800 0,25 0,20
Aluminium 2470 2250 0,04 0,03
Legierung
geschmiedet ) 240 225 055 0,50
W= AlZn5.5MgCu | 7075 500 70 1980 1800 025 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
Al 2470 2250 0,04 0,03
Guss 240 225 0,55 0,50
warme Al-CudNI2Mg2 | 242.0 700 90 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 0,1-50
%=
’ 690 630 0,04 0,03
70 65 0,55 0,50
Kupfer- Messing Cuzn36Pb3 | CDA360 550 90 550 500 0,25 0,20
legierung
690 630 0,04 0,03
45 40 0,55 0,50
Akl ; ; 1350 100 330 300 0,25 020
kupfer
400 370 0,04 0,03
Duroplaste, - - 055 050
verstarkte - - - - o - 0,25 0,20
Kohlefaser _ _ 004 0,03
Nichteisen
_ B 0,55 0,50
Hartgummi - - - - - - 0,25 0,20
- - 0,04 0,03
Sorten Eigenschaften _
f=
£
= 5000
HO1 2
‘o
« Ultrafeinstkorn fiir eine hohe VerschleiBfestigkeit. i%"
= Hervorragende Festigkeit gegen Aufschweiungen durch die %
spezielle Oberflachenbehandlung. 2
P g ) HO1
£ 1000
=
A
HO5
« Erste Empfehlung fiir verschiedene Schnittbedingungen, in nicht
. ' o 300 HO5
eisenhaltigen Materialien. )
« Verminderte Neigung zu AufschweiRungen durch spezielle Behandlung \
der Oberflache. Vorschub,
0 > fn (mm/U)
[ E J &
Kontinuierlicher Leicht Stark
Schnitt unterbrochener unterbrochener
Schnitt Schnitt
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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
< Reduzierung der Werkzeugkosten  Kleinerer und kosteneffizienterer cBN-Einsatz

durch drei- bis vierfaches Nachschleifen

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

zu unbeschichteten Wendeschneidplatten

Durchgehender Schneideinsatz Voll-cBN
ANT-CNGA120408 CMNM120408
= Erhchte Bearbeitungsstabilitat durch durchgehenden Scheideinsatz = Voll-cBN filr maximale Produktivitét
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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.

cBN Sorteninformationen

Drehen

Unbeschichtet Beschichtet
A A
£ %7 £ % DNC100
= DB1000 £
2 200 2 200
2 2
2 DB2000 2
E 150 4 - é 150 4 DNC250
8 8
g DBNX20 g DNC350 J
S 100 S 100 DNC400
Kontinuierlicher Schnitt Allgemeiner Schnitt Unterbrochener Schnitt Kontinuierlicher Schnitt Allgemeiner Schnitt Unterbrochener Schnitt
3 €3 € &3 &3 o
Kontinuierlicher Leicht Mittel Stark Kontinuierlicher Leicht Mittel Stark
Schnitt unterbrochen unterbrochen unterbrochen Schnitt unterbrochen unterbrochen unterbrochen
cBN Schnittbedingungen
hni hwindigkeit, Vc (m/min s
Werkstoff Sorte WSP Anwendun Sennigese eIkt Ve (mimin) VSR S,
9 50 100 150 200 250 300 fn (mm/U) | ap (mm)
| | | | | |
Hochgeschwindigkeits-
DNC100 bearbeitung, kontinuierlich 180 300 003-03 | 003-03
Hochgeschwindigkeits-
DNC250 bearb., kontinuierlich und 120 220 0,05-0,3 | 0,05-03
- leicht unterbrochener Schnitt
Q
S Mittel bis niedrig
§ DNC300 unterbrochener Schnitt 90 250 005-02 | 0,05-02
&
Mittel bis stark
DNC350 unterbrochener Schnitt 90 150 0,05-0,3 0,05-0,3
Kontinuierlich und leicht
hoch- DNC400 unterbrochener Schnitt 20 220 005-03 | 0,05-05
gehérteter -
Stahl Kontinuierliche
DB1000 Hochgeschwindigkeits- 130 250 0,03-0,15 | 0,03-0,2
bearbeitung
Mittel bis niedrig
DB2000 unterbrochener Schnitt 80 200 0,03-0.2 0,03-0.3
DBNX20 Hocheffiziente Bearbeitung 120 150 0,03-0,3 | 0,03-05
B
2 Mittel bis niedri
= ittel bis niedrig
§ DBN250 unterbrochener Schnitt 80 120 0,03-02 0,03-03
=
=)
DBN300 Stark unterbrochener Schnitt 120 220 0,03-0,2 | 0,03-0,3
Kontinuierliche Bearbeitung
HRSA bei Hochgeschwindigkeit 100 300 0,05-0,2 01-1,0
DB7000
. Kontinuierliche Bearbeitung
Gusseisen bei Hochgeschwindigkeit 500 2000| 0,10-04 01-04
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cBN-Sorten fur 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 g 400 DB1000
E E
g 1000 g 300 J
=) TM572 =)
= (Voll-cBN) g DB7000
g 500 goao|
3 3
10 2,0 30 40 schmittiefe 01 03 05 5  Schnittiefe
3 €3 o (mm) 3 €3 o mm)
Kontinuierlicher Leicht Mittel Stark Kontinuierlicher Leicht Mittel Stark
Schnitt unterbrochen unterbrochen unterbrochen Schnitt unterbrochen unterbrochen unterbrochen
cBN Schnittbedingungen
Sorte Schnittbedingungen
. WSP Anwendung Schnittgeschwindigkeit, Vc (m/min) Vorschub
Material Typ Name ap
100 500 1000 1500 2000 (mm/U)
Hochgeschwindigkeits- 500 2000
Unbesch. | 2000 bearbeitung, 0,1-1,0 <15
cBN S
kontinuierlich
Grauguss
voll ) 300 2000
BN TM572 Allgem. 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 Allgem. Bearbeitung 0,1-0,5 <05
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cBN 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. T
\\ff 200
g’ 100 DB7000 (cBN)
E
2 50| <
=
£
> Vorschub,
01 02 03 04 fn (Mm/U)
cBN Schnittbedingungen
Sorte Schnitthedingungen
. WSP Anwendung Schnittgeschwindigkeit, Vc (m/min) Vorschub fn Schnitttiefe
Material Typ Name '
10 50 100 150 200 (mm/U) ap (mm)
unbes- Lo
. Hochgeschwindigkeits- ]
cBN Chég:\}m DB7000 bearbeitung, Schlichten 50 200 0,05-0,25 <1,0
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cBN Spanbrecher

Spanleitstufe GA & RA

Eigenschaften

= Vermeidung von Wirrspénen und Werkstlickbesché&digungen
« |deal fur die mannlose Fertigung

« RA-Spanleitstufe fiir die Schruppbearbeitung

« GA-Spanleitstufe fur die Schlichtbearbeitung

Anwendungsbeispiele

* Bezeichnung 2NU-CNGM120412-GA * Bezeichnung 2NU-CNGM120420-RA
« Werkstiick Antriebswelle (Planbearbeitung) « Werkstiick Welle (Langs- und Planbearbeitung)
« Schnittbedingungen  Vc =160 m/min - f=0,1 mm/U « Schnittbedingungen Ve =210 m/min - f = 0,1 mm/U
ap = 0,15 mm - nass ap = 0,3 mm - trocken
.
O}
| E—
Ohne mit GA Ohne mit RA
Spanleitstufe Spanleitstufe Spanleitstufe Spanleitstufe
Spanleitstufe Anwendungsbereich
= A
GA £ o
% o RA
03
0,2
RA GA
0,1
0 >
0,1 0,15 02 0,25 03

Vorschub, fn (mm/U)

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

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

Eigenschaften

« Erhohte Oxidationshestandigkeit und Verschleilfestigkeit

= Drastisch verbesserte Bruch- und Splitterbesténdigkeit.

= VerschleiRfest bei hohen Geschwindigkeiten.

« Sehr guter Warmewiderstand mit hoher Oxidationstemperatur.

= Diinne Beschichtung mit hoher Harte und hohem Ausbruchwiderstand

»
>

=
& TiAISICN
40 - TIAIN
é 30 X
a . Bruchfestigkeit
verbessert mit exzellenten
20 - TiN Diinnfilmhérte
10 | .
Verschleil3
Oxidationsbestandigkeit (°C)
0 300 600 900 1200 . £ 014
E
§ Mitbewerber B
Merkmale 0.08 |
% Beschichtung 'H Gehérteter Stahl 006 |
- Texur  Binger CENGenalt KomuriBe  HerteHV  Scherfestigkeit 004 [
(%) (um) (Gpa) (Gpa)
— 002 |
DNC100 @ TiN 50-55 2 31-34 1,05-1,15 ‘ ~
e okm 0,5 km 1km 1,5km 2,0km .

Leistungstest

VerschleiRfestigkeit bei der Hochgeschwindigkeitshearbeitung Schnittbedingungen
* Bezeichnung: 2NU-CNGA120408 e Vorschub: 0,1 mm/U
« Halter: DCLNL2525-M12 « Schnitttiefe: 0,1mm
 Werkstiick: 15CrMoS (58-62HrC) e trocken

« Schnittgeschwindigkeit: 300 m/min

Anwendungsbereich Empfohlene Schnittbedingungen

E 300 -

5

£ DNC100 : T

2 200 Schnlttgeschw_l L.l Vorschub (mm/U) Schnitttiefe ap (mm)
= 100 | Ve (m/min)

£

2 o o o 180 e 300 | 0,03 i 0,3 0,03 |y 0,3
2 2 S

E 58 Kontinuierlicher Allgemeine Untethochener

S S 8 i i Schnitt . . . g . .

” g2 Schmit Bearbeitung ‘ « VerschleiR- und Oxidationsbestandigkeit werden durch die

Belastung der Schneide Stark Verwendung von hochharten Beschichtungen verbessert.
= Deutlich verbesserte Bestandigkeit gegen Absplitterung,
Bruch und VerschleiR.
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Beschichtetes cBN o1 Kontinuierlch
€& Moderat
D N 025 0 M Max. Schnitttiefe 0,3 mm
% Beschichtung
H  Gehérteter Stahl
Eigenschaften
« L&ngere Standzeiten im Vergleich zu konventionellem cBN
= Geringere Werkzeugkosten durch mehrere Schneiden pro Platte
= Neue PVD-Beschichtung
= Diinnschicht mit hoher Harte und geringem Reibungswiderstand
« Verbesserte Verschleilfestigkeit
Merkmale
g A
T2
E DNC250
£ 4 TiAIN+a
AlTin leichtes — spezielle PVD
Schneiden- —_— Beschichtung
' management
30
Verbesserte Hérte und
. Oxidationsbesténdigkeit

20
TiN

10

0 ‘ ‘ ! ! > Unbeschichtet Beschichtet

300 600 900 1200
Oxidationstemperatur (°C)

Anwendungsbereich Empfohlene Schnittbedingungen
£ aw DNC250
< 200 - i indiokei
z DNC250 Schittgeschwindigkeit o iy (mmi) Schnittiefe ap (mm)
¥ 100 |- Ve (m/min)
% orad Q @ @ 120 | 220 ‘ 0,05 e (0,3 ‘ 0,05 e (0,3
§, der Kontinuierlicher Allgemeine Unterbrochener
B Unter- Schnitt Bearbeitung Schnitt
g brechung
Belastung der Schneide Stark
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Beschichtetes cBN

DNG350

Eigenschaften

Drehen

Moderat

Max. Schnitttiefe 0,3 mm
4 Beschichtung

H  Gehdrteter Stahl

= @B

« Beschichtetes ¢BN fiir stark unterbrochenen Schnitt

» Funktionalitat und Prézision durch haltbare
Schneidkantenbeschichtung

= Okonomisches Produkt mit langer Nutzungsdauer

Merkmale
z A
Eowl
AlTin
TIAIN
30 -
Verbesserte Harte und
Oxidationshestéandigkeit
20
TiN
10 +
300 600 900 1200 i
Oxidationstemperatur (°C)
Anwendungsbereich Empfohlene Schnittbedingungen
E 300 -
£
R Schnittgeschwindigkeit "
g 0 | DNC350 Ve (mimin) Vorschub (mm/U) Schnitttiefe ap (mm)
'_Fi orad o % o 120 pe] 150 | 0,05 || 0,3 (),05 e (0,25
) der Kontinuierlicher Aligemeine Unterbrochener
g Unter- Schnitt Bearbeitung Schnitt
= brechung

Belastung der Schneide

Harte und oxidationsbesténdige Schicht

Stark

— verbesserte VerschleiBfestigkeit und Oxidationsbesténdigkeit

Zahe Schicht

— Verbesserte Resistenz gegen Schnittunterbrechung und Abplatzungen
Feinkdrniges cBN + Basismaterial mit verbesserter Z&higkeit
— verbesserte VerschleiBfestigkeit und Oxidationsbesténdigkeit
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Unbeschichtetes cBN 8 Kontinuierlch

M Max. Schnitttiefe 0,2 mm

D B 1 0 0 0 H  Geharteter Stahl

Eigenschaften

« Sorte fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
mit der besten VerschleiRfestigkeit unbeschichteten cBNs

« Lange Standzeiten bei kontinuierlichem
und leicht unterbrochenem Schnitt

Anwendungsbereich

E reinstkeramisches Bindemittel
€ 300 -
2

20 -

w00 DBL00O

170 - cBN

150 -

50 -
ap (mm) [ 0,‘1 0,‘2 0,‘3 0‘,4 0,§
Fnmmi) 01 02 03 035

cBN
Sorte Harte HV Scherfestigkeit
cBN Gehalt (%, KorngréRe (um) Binder
bl : (Gpa) (Gpa)
DB1000 40-45 1 hochreines TiCN 27-31 0,90-1,00
Unterbrochener Schnitt von gehartetem Stahl Empfohlene Schnittbedingungen
£ aw; DB1000
< 200 - i indigkei
= 2L Schnlttgeschw_lndlgkelt Vorschub (mm/U) Schnitttiefe ap (mm)
£ 100 - Ve (m/min)
é orad o % o 130 —— 250 ‘ 0,03 k=== 0,15 0,03 b 0,2
E’ der Kontinuierlicher Allgemeine Unterbrochener
£ Unter Schnitt Bearbeitung Schnitt
= brechung
Belastung der Schneide Stark
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Kontinuierlich
Moderat

Unbeschichtetes cBN
Max. Schnitttiefe 0,3 mm

D B 2 0 0 0 H Geharteter Stahl

2 $ o

Eigenschaften

= Sorte mit einem breiten Anwendungsbereich fiir gehdrteten Stahl

« Stabile Standzeiten in einem groRen Bearbeitungsbereich
von glattem bis leicht/maRig unterbrochenem Schnitt

« Sowohl hohe Resistenz gegen Ausbriiche,
als auch VerschleiRfestigkeit

= Verbesserte Oberflachengiite

Anwendungsbereich

E reinstkeramisches Bindemittel
£ 300 |
250 |-
200 |
170 - CBN
150 -
DB2000
50 -
apmm) 01 02 03 04 05
Fomy) 01 02 03 03
CBN
Sorte Héirte HV Scherfestigkeit
cBN Gehalt (% KorngroRe (um) Binder
% - (cpa) (Gp2)
DB2000 50-55 2 hochreines TiCN 31-34 1,05-1,15
Unterbrochener Schnitt von gehartetem Stahl Empfohlene Schnittbedingungen
£ aw) DB1000
g 200 Schnittgeschwindigkeit "
3 10l DB2000 Ve (m/min) Vorschub (mm/U) Schnitttiefe ap (mm)
é Grad 5:3 gs @ 80 =i 200 ‘ 0,03 i 0,2 0,03 e (0,3
e der Kontinuierlicher Allgemeine Unterbrochener
£ Unter- Schnitt Bearbeitung Schnitt
= brechung
Belastung der Schneide Stark
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Unbeschichtetes cBN 8 Kontinuierich

] Max Schnitttiefe 0,3 mm
DB7000 0 ot

=

Hitzebestandige Legierung

Eigenschaften

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

Saurebehandelte cBN Oberflache

¢BN fiir Grauguss (Mitbewerber) DB7000

Die behandelte Oberfldche bietet eine
verbesserte VerschleiRfestigkeit
durch die erhohte Dichte an CBN-Partikeln.

Viele Locher Wenige Locher

cBN
Sorte 3 iakei
cBN Gehalt (%) KorngréRe (um) Binder H?(r;t:al)-lv Sche(r(f;e:)s;;gkelt
DB7000 90-95 2 Co-Verbindung 41-44 1,20-1,30

Empfohlene Schneidenbehandlung

NL Abstand W weniger Vibrationen,
; 2 genauere Bearbeitung DB7000

F

2 Typ Zusatz Honung W(mm) NL Winkel
NL Winkel T Standard Scharf ‘ . i i i
a | g .
cBN-Sinterteile £ . ] Standard ‘ Keine ‘ N/A ‘ 012 ‘ 15°
£ weniger Ausbriiche
Honung e > Stabil ‘ T ‘ NIA ‘ 012 ‘ 25°

Stabilitat —> hoher
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Unbeschichtetes cBN

DBN300

Eigenschaften

« Geeignet fur stark unterbrochene Bearbeitung
« |deale Standzeiten bei schwierigen Bedingungen

€3 Unterbrochener Schnitt
M Max. Schnitttiefe 0,3 mm
H  Geharteter Stahl

Drehen

cBN
Sorte Harte HV Scherfestigkeit
cBN Gehalt (% KorngroRe (um Binder
b e (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
= Universalsorte zur Bearbeitung von Graugu
« Voll-cBN
cBN
Sorte
cBN Gehalt (%) Anwendung
TM572 90 GrauguB, durchgehende Schnitte
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Problembehandlung

Kolkverschleifly

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

Werkzeugverschleil3 Abhilfe

Freiflachen- - Schnittgeschwindigkeit verringern
verschleil « Vorschub erhdhen

= Schnittgeschwindigkeit verringern

KolkverschleiR = \orschub erhéhen

« Stabilitdt tberprifen, Vibrationen verhindern

« Keinen Kihlschmierstoff verwenden, stabilere Schneidkante verwenden
= GroBere Fase wahlen (Fasenwinkel bzw. -breite)

= GroBeren Eckenradius wahlen

Ausbrockeln

» Stabilitdt Gberpriifen, Vibrationen verhindern

= Zwischenlage tberprifen / ersetzen

= Mittige Ausrichtung des Werkzeugs sicherstellen
= Keinen Kiihlschmierstoff verwenden

= Vorschub und Schnitttiefe verringern

* GroBere Fase wahlen (Fasenwinkel bzw. -breite)
= GroBeren Eckenradius wahlen, Wiper verwenden

Riss- oder
Bruchbildung

= Schnittgeschwindigkeit erhthen

Kerbverschleild < Vorschub reduzieren
= 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 KBNLOM BNC100 BX310 CBNBOK MB810 CB7050
CBN10
KBNS25 | oo\ | BNCIGO | BXM10 | CBNIOO | MBCOX0 | ..o '%106;05
H10 DB2000 B521K KBN25M TB650 BNC200 BX330 CBN150 MB8025 CB7015 KD120
KBNO5M BN2000 BX530 CBN60K BC8020 KB9610
CBN160C
["u] Geharteter
Stahl
20 B421K Egmggm BNC200 | BXM20 | CBN150 3;88%22% CB7025 | KB5625
DB2000 B422K KBN900 BNX20 BX360 CBN160C MB825 CB7035 KB1615
BNC300 BXM20
H30 DBN300 Sig;i BN350 BXC50 ?Acgggg KB9640
BNX25 BX380
DB1000 KBN60OM BX930 CB50 KD120
K01 TM572 B230K KBN65B KBYO BNC500 BX870 MB710 CB7050 PB100
CBN200
DBOOO | gy | KBNGOM BN700 | BX470 | co\a00 | MB710 | CB7925 |  KB1645
K10 DB7000 B300K KBN900 KB90A BN7000 BX480 CBN30OP MB730 CB7525 KB9610
TM572 KBN65B BN7500 BX950
CBN400C
Gusseisen
CBN200
DB7000 BN700 MB730
K20 DB370 ggggﬁ KBN900 KB90A BN7000 giggg CCBBNNS%%OP MBS140
TM572 BNS800 CBNA00C BC5030
DB7000 B205K BX90S MBS140 KB9640
K30 | tms72 | B3ook BNS800 | gyxcoo | CBNS0 | geso3n KB1340
Warmfeste BN700
Sgper— S01 DB7000 KBN65B BN7000 BX950 MB730
legierung

KORLOQY Drehen % 151



Korloy Hauptkatalog Drehen

ISO Codesystem

04 08 WF

- GA

4 NU CNMA
0

®

12
& o

® © @

o

Anzahl Art der Typ Schneiden- Hohe der Ecken- Kanten- Span-
cBN Schneide lange, Schneid- radius préparation leitstufe
Schneiden @ Innenkreis kante
9 cBN Art der Schneide @ Spanleitstufe
NU GA
NU 0,6-0,8mm W v
NT 1,6 mm RA GA
6 Schneidkantenpréparation
WF
NL Abstand W A weniger Vibrationen,
genauere Bearbeitung
2| scharfer
. 3
NL Winkel & / g
/ T Standard
=
Honung g stabiler
E weniger Ausbriiche
b2 >
Stabilitit —> hoher
CNGA120408 F CNGA120408 Keine CNGA120408 T
Gehérteter 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 015 35° Nein 015 25°
Wiper w
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cBN Wendeschneidplatten Einweg (positiv)

Sorten MaRBe (mm)
) ) olololo - olololalae
Wendeschneidplatten Bezeichnung g § g § % § % % % g % % Innenkreis Dicke Eck-R BohrungsgréRe

2NU-CCGW060202 A s} s} o 6,35 2,38 0,2 28

2NU-CCGWO060202F A 6,35 2,38 0,2 28

2NU-CCGW060202T o 6,35 2,38 0,2 2,8

2NU-CCGW060204 A A A A s} o 6,35 2,38 04 2,8

2NU-CCGW060204F A o o 6,35 2,38 04 2,8

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

2NU-CCGW060204W s} o | o o 6,35 2,38 04 2,8

2NU-CCGW060204WF o 6,35 2,38 04 2,8

2NU-CCGWO060204WT [s] 6,35 2,38 04 28

2NU-CCGW060208 o | e o o | o o 6,35 2,38 08 2,8

2NU-CCGWO060208F . s} 6,35 2,38 08 2,8

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

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

2NU-CCGWO060208WF o 6,35 2,38 08 2,8

2NU-CCGWO060208WT s} 6,35 2,38 08 2,8

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 ) cc 2NU-CCGWO09T304F A s} 9,525 3,97 04 44
80°positiv v T | 2NU-COGWOST304T ° 9525 397 04 4.4
2NU-CCGW09T304W o o o o o 9,525 3,97 04 44

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

2NU-CCGWO09T304WT s} 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 s} 9,525 3,97 08 44

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

2NU-CCGW09T312 o o | o s} 9,525 3,97 12 44

2NU-CCGWO09T312F o 9,525 3,97 12 44

2NU-CCGWO09T312T o 9,525 3,97 12 44

2NU-CCGWO09T312W o o | o s} 9,525 3,97 12 44

2NU-CCGWO09T312WF s} 9,525 3,97 12 44

2NU-CCGWO09T312WT o 9,525 3,97 12 44

2NU-CCGW120404 o 12,7 4,76 04 5,16

2NU-CCGW120408 s} 12,7 4,76 08 516

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

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

2NU-DCGW070204F A 6,35 2,38 04 28

2NU-DCGW070204T A 6,35 2,38 04 28

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

2NU-DCGW070208 A A A o | o 6,35 2,38 08 2,8

2NU-DCGW070208F o 6,35 2,38 08 2,8

pc__ 2NU-DCGW070208T o 6,35 2,38 08 28
@ DC__ | 2NU-DCGW11T302 A o o | o 9,525 3,97 0,2 44
55 Positiv 2NU-DCGWILLT302F Ao o 9525 397 02 44
2NU-DCGW11T302T o 9,525 3,97 0,2 44

2NU-DCGW11T304 A 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 A | O 9,525 3,97 08 44

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

2NU-DCGW11T308T A o 9,525 3,97 08 44

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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cBN Wendeschneidplatten Einweg (positiv)

Sorten MaRe (mm)
) ) olo|lolo - clololole
Wendeschneidplatten Bezeichnung g 2 § § % § % % % % % % Innenkreis Dicke Eck-R BohrungsgroRe
SP__
D SP__ | 2NU-SPGN090308 [e] 9,525 3,97 08 44
90°positiv
2NU-VBGW110302F o | o 9,525 397 0,2 44
2NU-VBGW110304 A o o o [S] [S] 9,525 3,97 04 44
2NU-VBGW110304F o 9,525 3,97 04 44
2NU-VBGW110304T o 9,525 397 04 44
2NU-VBGW110308 A o|lo|o|o]|o 9,525 397 038 44
VB 2NU-VBGW110308F o 9,525 3,97 08 44
@ VB 2NU-VBGW110308T o 9,525 3,97 08 44
35°ositiv T | 2NU-VBGW160402 o o | o 9,525 476 0,2 44
2NU-VBGW160404 A A [ A A o o o o [S] 9,525 4,76 04 44
2NU-VBGW160404F A 9,525 4,76 04 44
2NU-VBGW160404T A o 9,525 4,76 04 44
2NU-VBGW160408 A | A | e A | A o|lo|o|o]|o 9,525 476 0,8 44
2NU-VBGW160408F A o 9,525 4,76 08 44
2NU-VBGW160408T A 9,525 4,76 08 44
2NU-VCGW110302 A 9,525 3,97 0,2 44
2NU-VCGW110304 o 9,525 3,97 04 44
ve 2NU-VCGW160404 A | O o|lo|o|o]|o 9,525 476 04 44
@ Ve 2NU-VCGW160404F o 9,525 4,76 04 44
35°positv | 2NU-VCGW160404T A 9,525 4,76 04 44
2NU-VCGW160408 A o o o o o o 9,525 4,76 0,8 44
2NU-VCGW160408F o 9,525 4,76 08 44
2NU-VCGW160408T [} 9,525 476 08 44
4NU-SCGWO09T304 o o|lo|o|o]|o 9,525 397 04 44
4NU-SCGW09T304F [} 9,525 397 04 44
4NU-SCGWO09T304T o 9,525 3,97 04 44
sc ANU-SCGWO09T308 ° ololofo]o 9525 397 08 44
@ SC__ | 4NU-SCGWO9T308F o 9,525 397 038 44
90°positiv 4NU-SCGW09T308T [} 9,525 397 08 44
4NU-SCGW09T312 o o o o o o 9,525 3,97 12 44
4NU-SCGWO09T312F o 9,525 397 12 44
4NU-SCGW09T312T o 9,525 3,97 12 44

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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cBN Wendeschneidplatten Einweg (negativ)

Sorten MaRe (mm)
endesclineidpiatien SR % % % % § g é é g E g g Innenkreis Dicke Eck-R BohrungsgroRe
3/8|8|53|8|8/ 88|88/ 8|8
2NU-CNGA090308 o 9,525 318 08 381
2NU-CNGA120402 A | A 12,7 4,76 02 516
2NU-CNGA120404 A A A A A o A o| o] o 12,7 4,76 04 5,16
2NU-CNGA120404F A <) o | o 12,7 4,76 04 516
2NU-CNGA120404T o | a 12,7 4,76 04 516
2NU-CNGA120404W A o|lo|o|o]|o 12,7 4,76 04 516
2NU-CNGA120404WF A o 12,7 4,76 04 516
2NU-CNGAL20404WT o 12,7 4,76 04 516
CN 2NU-CNGA120408 A | A |4 o|la|alo|ajolo]|o 12,7 4,76 08 516
@ 4 o 2NU-CNGA120408F o o o| o 12,7 4,76 08 516
J | 2NU-CNGA120408T A| o S) o 12,7 4,76 08 516
80°Negativ 2NU-CNGA120408W Al e olo|lo|o]o 127 4,76 08 5,16
2NU-CNGA120408WF A o 12,7 4,76 08 516
2NU-CNGA120408WT o o 12,7 4,76 08 516
2NU-CNGA120412 A| o <) A|o|o]|o 12,7 4,76 12 516
2NU-CNGA120412F o 12,7 4,76 1,2 516
2NU-CNGA120412T A o o| o 12,7 476 1,2 516
2NU-CNGA120412W A o o|o|o 12,7 4,76 12 516
2NU-CNGAL20412WF A 12,7 4,76 12 516
2NU-CNGA120412WT o 12,7 476 1,2 516
2NU-DNGA150404 A| o A|A|a|o|a|lo|o]o 12,7 4,76 04 516
2NU-DNGA150404F o o o 12,7 4,76 04 516
2NU-DNGA150404T o 12,7 4,76 04 516
2NU-DNGA150408 o A ° A A A o A o o o 12,7 4,76 08 5,16
DN 2NU-DNGA150408F o S <) 12,7 4,76 08 516
2NU-DNGA150408T o 12,7 476 08 5,16
@ e 2NU-DNGA150412 o | o o|lo|o|o]|o 12,7 4,76 12 516
55°Negativ 2NU-DNGA150412F o 127 476 12 516
2NU-DNGA150412T o 12,7 4,76 12 516
2NU-DNGA150604 A | A |4 o|lo|o|o]o 12,7 6,35 04 516
2NU-DNGA150608 A A A o o o o o 12,7 6,35 08 5,16
2NU-DNGA150612 o o | o o 12,7 6,35 12 516
2NU-SNGA120404 o oc|lo|o|o]|o 12,7 4,76 04 516
2NU-SNGA120404F o 12,7 4,76 04 516
2NU-SNGA120404T o 12,7 4,76 04 516
SN_ 2NU-SNGA120408 o o|lo|o|o]|o 12,7 476 08 5,16
@ SN__ | 2NU-SNGA120408F o 12,7 4,76 08 516
90 °Negativ 2NU-SNGA120408T o 12,7 4,76 08 516
2NU-SNGA120412 o o|lo|lo|o]o 12,7 476 12 516
2NU-SNGA120412F o 12,7 4,76 1,2 516
2NU-SNGA120412T o 12,7 4,76 1,2 516
2NU-VNGA160404 A| Ao o A|o|o]|o 9,525 4,76 04 381
2NU-VNGA160404F o o 9,525 4,76 04 381
2NU-VNGA160404T o 9,525 4,76 04 381
VN_ 2NU-VNGA160408 A| Ao A|o|o]|o 9,525 4,76 08 381
@ * VN__ | 2NU-VNGA160408F A <) 9,525 4,76 08 381
35°Negativ 2NU-VNGA160408T A 9,525 4,76 08 381
2NU-VNGA160412 o o|lo|o|o]|o 9,525 4,76 12 381
2NU-VNGA160412F o 9,525 4,76 12 381
2NU-VNGA160412T o 9,525 4,76 12 381
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Korloy Hauptkatalog Drehen

cBN Wendeschneidplatten Einweg (negativ)

Sorten MaRe (mm)
Wendeschneidplatten Bezeichnung % g % % g % é é § g g g Innenkreis Dicke Eck-R BohrungsgroRe
3|a8|a3|a3|8| 8|88/ 8|8|8|83
3NU-TNGA160404 Al Ao A | A|a A|o|lo]o 9,525 4,76 04 3,81
3NU-TNGA160404F A 9,525 4,76 04 381
3NU-TNGA160404T A 9,525 4,76 04 381
TN__ 3NU-TNGA160408 A A|oO A | A |4 A|o|lo]o 9,525 4,76 038 381
@ \® s 3NU-TNGAL60408F ° 9,525 476 08 381
4 TN_
60°Negai 3NU-TNGA160408T A 9,525 4,76 08 381
3NU-TNGA160412 Al Ao A|A|o|a|o|lo]o 9525 4,76 12 381
3NU-TNGA160412F o 9,525 4,76 12 381
3NU-TNGA160412T o 9,525 4,76 12 381
3NU-TNGA160416 o 9,525 4,76 16 381
ANU-CNGA120404 A o|a|o|o|o 127 476 04 5,16
ANU-CNGA120404F o 12,7 4,76 04 516
ANU-CNGA120404T o 12,7 4,76 04 516
4NU-CNGA120404W o oc|lo|o|o]|o 12,7 4,76 04 516
ANU-CNGA120404WF o 127 4,76 04 5,16
ANU-CNGA120404WT o 12,7 4,76 04 516
4NU-CNGA120408 A A A o o o A o o o 12,7 4,76 08 5,16
CN 4NU-CNGA120408F o 12,7 4,76 038 516
@ 4 : o ANU-CNGA120408T o| o 12,7 4,76 08 516
# | 4ANU-CNGA120408W o o ) o o o 12,7 4,76 08 5,16
80°Negativ 4ANU-CNGA120408WF o 12,7 4,76 08 516
4NU-CNGA120408WT o 12,7 4,76 08 516
ANU-CNGA120412 A oc|lo|o|o]|o 12,7 4,76 12 516
ANU-CNGA120412F o 12,7 4,76 12 516
4NU-CNGA120412T o 12,7 4,76 12 516
ANU-CNGA120412W o olo|o|o]|o 12,7 4,76 1,2 516
ANU-CNGA120412WF o 12,7 4,76 12 516
4NU-CNGA120412WT o 12,7 4,76 12 516
ANU-DNGA110404 A 9,525 4,76 04 381
4ANU-DNGA110408 o 9,525 4,76 08 381
ANU-DNGA110412 o 9,525 4,76 12 381
4NU-DNGA110416 o 9,525 4,76 16 381
ANU-DNGA150404 o oclo|o|o]|o 12,7 6,358 04 34
ANU-DNGA150404F o 12,7 6,358 04 34
4NU-DNGA150404T o 12,7 6,358 04 34
DN__ 4NU-DNGA150408 o o|lo|o|olo 127 6,358 08 34
@ DN__ | 4NU-DNGAL50408F o 12,7 6,358 08 34
55°Negativ 4NU-DNGA150408T o 12,7 6,358 08 34
4NU-DNGA150412 o olo|o|o 12,7 6,358 12 34
ANU-DNGA150412F o 127 6,358 12 34
4NU-DNGA150412T o 12,7 6,358 12 34
4NU-DNGA150604 A oc|lo|o|o]|o 12,7 6,358 04 34
4NU-DNGA150608 o A o | o o o o| o | o 12,7 6,358 08 34
ANU-DNGA150608T A 12,7 6,358 08 34
4ANU-DNGA150612 o 12,7 6,358 12 34
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Drehen

cBN Wendeschneidplatten Einweg (negativ)

Sorten MaRe (mm)
endesclineidpiatien SR % % % % § § g é g E g g Innenkreis Dicke Eck-R BohrungsgroRe
3/8|8|53|8|8/ 88|88/ 8|8
ANU-SNGA120404 A o|lo|o|o|o 127 476 04 5,16
ANU-SNGA120404F o 12,7 4,76 04 516
ANU-SNGA120404T o 12,7 4,76 04 516
SN__ -~ ANU-SNGAL20408 N olo|ololo 127 476 08 516
@ 4 ® ’ SN__ | 4NU-SNGA120408F o 12,7 476 08 5,16
90°Negativ ANU-SNGA120408T ° 127 476 08 5.16
4NU-SNGA120412 o o o o o o 12,7 4,76 1,2 5,16
4NU-SNGA120412F o 12,7 4,76 12 516
ANU-SNGA120412T o | o 12,7 4,76 1,2 516
ANU-VNGA160402 A 9,525 4,76 02 381
4NU-VNGA160404 o o|la|o|lo|o 9,525 476 04 381
ANU-VNGA160404F o 9,525 4,76 04 381
VN ANU-VNGA160404T o 9,525 4,76 04 381
@ - W 4NU-VNGA160408 A oc|lo|o|o]|o 9,525 4,76 08 381
- y | 4NU-VNGA160408F o 9,525 476 08 381
ANU-VNGA160408T o 9,525 4,76 08 381
4NU-VNGA160412 o o o o o o 9,525 4,76 1,2 3,81
4NU-VNGA160412F o 9,525 4,76 12 381
4NU-VNGA160412T o 9,525 476 12 381
TN_ P y 6NU-TNGA160404 A oc|lo|o|o]|o 9,525 4,76 04 381
A \®/ TN |BNU-TNGAL60408 N olalololo| oms 476 08 ast
60 °Negativ V 6NU-TNGA160412 o oc|lo|o|o]|o 9,525 4,76 1,2 381
SN__ . 8NU-SNGA120404 o oclo|o|lo|o 12,7 476 04 5,16
@ 4 - ' SN |8NU-SNGA120408 o oc|lo|o|o|o 127 476 08 5,16
90°Negativ 8NU-SNGA120412 ° oclo|lolo]|o 127 476 12 5.16
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Korloy Hauptkatalog Drehen

PKD Wendeschneidplatten beschichtete Sorten

Sorte Eigenschaften Anwendung KorngroRe (um) Harte (Hv) TRS (kgf/mm?)
50 Hohevershiesdghet, das o Bearbeiurg |27l Sciuppen von
DP0 |\ on Hartmetall und AIur%iniu'm mit hohem Si-Getht Keramik, Aluminiumlegierung mit 25-30 50-65 110
TS hohem Si-Gehalt, Fels, Gestein
maglich ist.
Durch feine Diamantkorner mit guten Bindungs- ﬁ'::imh;nf:zmlg?_léreuhnjt Kunfer-
DP150 |eigenschaften eignet sich das Produkt zur Bearbeitung Bronzelegierungen » upler-, 5-10 50-60 1,95
von Nichteisenmetallen und Graphit. Gummi, Holz, Carbon
Ultra-feine Diamantkdrner ergeben eine scharfe Kunststoff, Holz,
DP200 |Schneidkante, dadurch ist die Sorte zur Bearbeitung Prazises Schlichten von 2 45-55 2,45
von Nichteisenmetallen geeignet. Aluminium
Empfohlene Schnittbedingungen
i indigkei Empfohlene Sorte
Werkstoff Schmttgesch\_/vmdlgkelt Vorschub (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 -05 DP90 DP150
Schneidleistung
Kontinuierlicher Schnitt (Werkstoff: Al-25% Si) Mittlere Bearbeitung (Werkstoff: Al-20% Si) Hartmetall Schnittpriifung
£ A = A bewerb = A
E @ Ve — 800 m/min g fetbewerber® g
2 e =01 mmu 2 s
2 eap - 02mm 2 DP150 = « V¢ =15 m/min
S 0,10|- < trocken 5 0,10 5 021 - fn =0,37 mm/U
e * WSP: SPGN 120304 2 4 eap=05mm
§ © Halter: CSDPN2525-M12 é DP90 E « trocken
é Wettbewerber B é é B = 1 Durchgang
DP150
L Vo= i A
0.05 Wettbewerber A 0.05 . }/ﬁ ;3653 rrnnr/nn;lljn 0
*ap=0,18 mm
DP90 © nass
 WSP: CNMX120408 B
« Halter: PCLNR2525-M12
> \ \ \ >
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Drehen

PKD Wendeschneidplatten (positiv)

Sorten MaRe (mm)
Wendeschneidplatten Bezeichnun o . i i
P 9 2 L Innenkreis Dicke Eck-R BohrungsgréRe
a 3
CCGT060202 A 6,350 238 02 2,80
CCGT060204 A 6,350 238 04 2,80
CCGT09T302 A 9,525 318 02 4,40
cc_ CCGT09T304 A 9,525 318 04 4,40
@ cc CCGT09T308 A 9,525 3,18 08 4,40
— CCGT120404 A 12,700 476 04 5,16
80°Positiv CCGT120408 R 12,700 4,76 08 5,16
CCGWO0602003 o 6,350 238 03 2,80
CCGWO09T302 o 9525 318 02 4,40
CCGWO09T304 o 9525 318 04 4,40
CP
@ CcP__ CPGT080202 o 7,940 238 02 3,40
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
@ DCGT11T308 A 9525 397 08 4,40
bC__ DCGW070202 o 6,350 238 02 2,80
55°positiv DCGW070204 o 6,350 2,38 04 2,80
DCGW11T302 o 9525 397 02 4,40
DCGW11T304 o 9,525 397 04 4,40
DCGW11T308 o 9,525 397 08 4,40
SC__ SCGT09T304 A 9,525 318 04 4,40
(] sc_
90 °Positiv
TB TBGWO060104 o 6,350 238 04 2,80
TB__
60°Positiv
TC TCGT110202 A 9,525 397 02 4,40
TCGT110204 A 9,525 397 04 4,40
TC__
60°positiv
TPGN110302 o 9,525 397 02 4,40
TP TPGN110304 o 9,525 397 04 4,40
C P TPGN110308 o 9,525 397 08 4,40
— TPGT110304 o 9525 397 04 4,40
60 °positiv TPGW080202 o 7,940 2,38 02 340
TPGW080204 o 7,940 238 04 3,40
VBGT110301 o 9,525 397 01 4,40
VB__ VBGT110302 o 9525 397 02 4,40
@ VB VBGT110304 o 9525 397 04 4,40
— VBGT160402 o 9525 4,76 02 381
o .
35°positiv VBGT160404 o 9,525 4,76 04 381
VBGT160408 o 9525 4,76 08 381
VCGT110301 A 9525 397 01 4,40
VCGT110302 A 9525 397 02 4,40
VC_ VCGT110304 A 9,525 397 04 4,40
@ Ve VCGT160402 A 9525 4,76 02 381
35°positiv VCGT160404 A 9,525 4,76 0.4 381
VCGT160408 A 9,525 4,76 08 381
VCGT160416 A 9525 476 16 381
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