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First Choice Keeps You Running

exzellente Leistungen: das ist First Choice!
Die vielseitigsten Hochleistungsprodukte von Kennametal,

die 80% lhrer taglichen Anwendungen abdecken.

Z&hlen Sie auf uns: First Choice - Keeps You Running!

Easy

Einfache Auswahl, einfache
Bestellung, einfache Anwendung!

Ob im Katalog oder im web:
First Choice Produkte sind immer
leicht zu finden.

Mit allen relevanten
Anwendungsdaten und
Bestellinformationen.

Premium Versand

Hochste Verfugbarkeit aller
First Choice Produkte stellt
sicher, dass Bestellungen bis
18:00 (CET) noch am selben
Tag abgewickelt werden.

Einfache Auswahl, einfache Bestellung, einfache Anwendung,

Premium Leistung

Mit weniger mehr leisten!

Mit First Choice erhalten Sie
ein vielseitiges, ausgewahltes
Hochleistungs-Produkt-
Programm flir optimale
Maschinenauslastung .
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Premium Unterstiitzung

First Choice heif3t nicht nur
Werkzeuge: First Choice bietet
lhnen Losungen!

Und sollten Sie Unterstiitzung
bei Werkzeugauswahl und

Leistungsoptimierung bendtigen:

kein Problem! Unser Kunden-
Support (CAS) ist fiir Sie da. Alle
Kontakt-Daten siehe Seite 2.

Digital

Auch auf allen unseren Online-
Plattformen sind |hre First Choice
Produkte leicht zu finden:

Kennametal Konnect -
fur Bestellungen rund um die Uhr,
7 Tage die Woche

NOVO™ — einfache
Werkzeugauswabhl

Kennametal Apps — Infos
mobil verfugbar



Schnelle und zuverlassige Losungen fir lhre schwierigsten Probleme!

KZKENNAMETAE

CAS — Customer Application Support

Unser CAS-Team ist der branchenweit filhrende Beratungs-Service fiir
Anwender, die Hilfe bei Werkzeuganwendungen bendtigen.

Einfacher Zugang zu Expertenwissen in der Metallzerspanung!

Unsere Anwendungstechniker unterstiitzen Kunden vor Ort weltweit bei Werkzeugauswahl und
Einsatzempfehlungen fir das gesamte Kennametal Produkt-Sortiment.

Region Land Sprache CAS-Hotline E-Mail-Adresse
Afrika Stdafrika Englisch 0800 981643 ha.techsupport@kennametal.com
Europa Osterreich Deutsch 0800 202873 Eutechsupporf@kennametal.cor
Belgien Englisch/Franzosisch| 0800 80850 Eufechsupporf@kennametal.cor
Déanemark Englisch 808 89298 haiechsupporf@kennametal.cor
Finnland Englisch 0800 919412 haiechsupporf@kennametal.cor
Frankreich Franzosisch 080 5540 367 Bufechsuppori@kennamefal.cor
Deutschland Deutsch 0800 0006651 Eufechsupporf@kennametal.com
Israel Englisch 1809 449889 haiechsupporf@kennametal.cor
Italien Italienisch 800 916561 Eu.techsuppori@kennametal.com
Niederlande Englisch 0800 0201 130 Eufechsupporf@kennametal.cor
Norwegen Englisch 800 10080 haiechsuppori@kennamefal.cor
Polen Polnisch 0080 04411887 Bufechsuppori@kennamefal.cor
Russland (Festnetz) Russisch 8800 5556394 Eufechsupporf@kennametal.cor
Russland (Mobiltelefon) | Russisch +7 800 5556394 Eufechsupporf@kennametal.cor
Schweden Englisch 0207 99246 haiechsupporf@kennametal.cor
GroRbritannien Englisch 0800 032 8339 haiechsuppori@kennamefal.cor
Ukraine Russisch 800 502664 eu.techsupport@kennametal.coml

Die angegebenen Nummern gelten nur flir das

angegebene Land.

Service- und Vertriebszentren weltweit

Region

Land

Vertriebs-Hotline

E-Mail-Adresse

Afrika

Europa

Agypten
Sudafrika

Osterreich
Belgien

Frankreich
Deutschland

Ungarn
Irland
Italien
Luxemburg
Niederlande
Polen
Portugal
Russland
Slowakei
Spanien
Tiirkei

Tschechische Republik

GroRbritannien

+44 1384 408060
+27 11 748 9300

+43 2236 3798980
+32 0800 81 372
+420 800 900 840
+33160128100
+49 6003 8277 0
+44 1384 408060
+36 96 618 150
+44 1384 408060
+39 02 895 961
+32 4 248 48 48
+31 0800 44 33 201
+48 61 6656501
+351 22 4119 400
+7 495 4115386
+421 0800 044 053
+34 93 586 03 50
+90 216 574 4780

Besuchen Sie kennametal.com] um authorisierte

Kennametal Vertriebsparter zu finden.
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ISO Wendeschneidplatten
zum Drehen, Klemmhalter und
Bohrstangen

Moderne CNC-Maschinen und flexible Fertigungsanlagen bendtigen Werkzeuge, die vielseitig
einsetzbar sind. Die Kennametal Hochleistungs Wendeschneidplatten, Klemmhalter und
Bohrstangen wurden fir alle Drehanwendungen entwickelt. Von der Bearbeitung von Stahl oder
Titan bis zur leichten Schlichtbearbeitung und schweren Schruppbearbeitung — wir haben immer
die perfekte Werkzeuglosung flr lhre Anforderungen.

®%nd [XE%nd pRIVE

Merkmale und Vorteile

Beyond™ Drive™ Wendeschneidplatten
Technische Details

Auflageflache nach dem Beschichten geschliffen Nachbehandlung der Beschichtung
= Bietet eine sichere Auflage im Plattensitz. » Verbesserte Schneidkantenstabilitat.
/_ « Lé&ngere, planbare Werkzeugstandzeiten.
= Verringerung von Kerbverschlei3.

Feinkdrnige Aluminiumoxid-Schicht = Grofter Anwendungsbereich.

» Fir eine bessere Stabilitat
der Beschichtung bei héheren
Schnittgeschwindigkeiten.

= Hohere Produktivitat und Zuverlassigkeit
bei hohen Zerspanungstemperaturen.

Mikropolierte Schneidkanten

« Verbesserte Schneidkantenstabilitat.
= Bietet eine glatte Oberflache zur
Reduzierung der Schnittkréafte,
der Reibung und der
Aufbauschneidenbildung.

TiN/MT-TICN/TICN/Al,05/TIOCN
Beyond™ PVD Sorten
KCU10™ Sorten * Bessere KerbverschleiRfestigkeit.
= Uberlegene VerschleiRfestigkeit und héhere = Geeignet fur die Schlichtbearbeitung und
Schnittgeschwindigkeiten bei Bearbeitungen mit fur mittlere Anwendungen.
hoheren Zerspanungstemperaturen.
« |deal geeignet fiir Edelstahle und KCU25™ Sorten

hochtemperaturbestandige Legierungen. < Hervorragende Schneidkantenzahigkeit. p
= Hervorragende VerschleiRfestigkeit.
= Fir mittlere Anwendungen und g
zum Schruppen.

A2 ‘ZKENNAMETAIZ ennametal.co
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Wendeschneidplattenauswahl: schnell und einfach

« Alle Informationen auf einer Seite. Q, |
= Wendeschneidplatten nach Material vorausgewahit. "4
« Alle wichtigen technischen Daten auf der Seite enthalten. "
Wendeschneidplatten sind Die Untertiberschrift fiihrt Sie zur ~ Die Schnittbedingungen fiihren _
bereits nach Materialgruppe richtigen Geometrie. Die Reihen-  Sie zur First Choice Schneidst- I
vorausgewahlt: folge der Wendeplatten innerhalp ~ Off-Sorte: _ ) 5
der Materialgruppe |§t immer vom ‘ Glatter Schnitt, vorgedrehte Oberflache . '5;
ﬂ Stahl Schruppen zum Schlichten. Schwankende Schnitttiefe, Guss- oder EE
M Nicht rostender Stahl Schmiedehaut . l‘
& Gusseisen
B NE-Metalle @ Leicht unterbrochener Schnitt.
1| Hochwarmfeste Legierungen
il Gehartete Werkstoffe s Schwer unterbrochener Schnitt.

Wenn Sie nicht sicher sind, zu welcher
Gruppe |hr Werkstoff gehort, siehe S.
(Material Group) E8.

—
Turning Inserts « Carbide
| Steel H Medium Machining 7/ KZKENNAMETAE

cuttinyconditions . ’ ’
V[ 140 395 450135275 360] 130 210 240
cutting speed P 180 265 350{135]195 320} 130 150 230
(r';‘rfgg”) P 170 190 250135]155 230]100 120 170
P4 90 145 200 70WL05 180f 50 95 140
carbide grade KCP10B KCP25B KCP40B
starting starting
value value
1SO ap depth of ap flrev  feedrate f/rev
catalogue number KCP10B | KCP25B | KCP40B | L10 | Re min___cut(mm)  max min___ (mm/rev) max
CNMG090304MN = 5694080 = 967 | 04 | 030 0,80 2550 | 012 0,20 0,25
CNMG090308MN 5697917 | 5694081 = 967 08 | 050 1,30 350 | 015 0,35 0,50
CNMG120404MN 5697921 | 5694082 | 5591773 [12,90| 04 | 0,30 0,80 350 | 012 0,20 0,25
CNMG120408MN 5388036 | 5387662 | 5596457 [12,90| 08 | 0,50 1,30 450 | 015 0,35 0,50
P> |CNMG120412MN 5388061 | 5387667 | 5591716 [12,90| 1,2 |[ 0,70 2,00 5,00 |[[ 017 0,40 055 |
CNMG120416MN 5697929 |A 5694085 = 12,90| 1,6 | 090 2,50 500 | 0,30 0,50 0,60
CNMG160608MN 5697931 || 5694086 - 16,12| 08 | 050 1,30 550 | 015 0,35 0,50
CNMG160612MN 5413178 || 5413179 - 16,12| 1,2 | 0,70 2,00 600 | 017 0,40 0,60
Wahlen Sie Bestell-Nr. Schnitt-geschwindigkeit Schnitttiefe und
Wendeplatten-Form, Vorschiibe fiir jede
-Gréle und Wendeplatte

Eckenradius

Die Produkt-Tabelle enthélt alle anwendungsbezogenen
Schnittdaten fiir die gewahite Wendeplatte. Startwerte
fett gedruckt.

‘ZKENNAMETAE A3
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Wendeschneidplatten Drehen « Hartmetall
Stahl = Schruppen KZKENNAMETAE

CHOICE

ﬂ IRST DREHEN

. RP
Schnittwerte . o ‘ 5
140 395 450|135 275 360|130 210 240
Schnitt- 180 265 350|135 195 320(130 150 230
geschwind- 170 190 250|135 155 230{100 120 170
igkeitsbereich 90 145 200( 70 105 180( 50 95 140
(m/min) 150 215 300|120 195 270|110 135 150
110 180 270|105 150 220| 80 105 140
Schneidstoff KCP10B KCP25B KCP40B
Start-
Startwert wert Vor-
ap Schnitttiefe ap f/rev  schubrate f/rev
ISO-Katalognummer KCP10B KCP25B KCP40B | L10 Re min (mm) max min_ (mm/rev)  max
CNMG120404RP - 5694083 - 12,90 04 0,60 2,00 3,50 0,18 0,30 0,40
CNMG120408RP 5388039 5387665 - 12,90 0,8 1,00 3,00 4,50 0,20 0,45 0,60
CNMG120412RP 5413174 5413175 5886541 (12,90 1,2 1,20 3,50 5,00 0,22 0,50 0,65
CNMG120416RP 5413176 5413177 - 12,90 1,6 1,40 4,00 5,00 0,25 0,50 0,70
CNMG160608RP - 5694088 - 16,12 0,8 1,00 3,00 7,00 0,20 0,45 0,60
CNMG160612RP 5413180 5413181 5886542 |16,12 1,2 1,20 3,50 7,00 0,22 0,50 0,65
CNMG160616RP 5413182 5413183 - 16,12 1,6 1,40 4,00 8,00 0,25 0,50 0,70
CNMG190612RP 5697939 5694092 5591971 |19,34 1.2 1,20 3,50 9,00 0,22 0,50 0,70
CNMG190616RP - 5694093 - 19,34 1,6 1,40 4,00 9,00 0,25 0,60 0,80
ST57, DNMG110408RP - 5694108 - 11,63 0,8 1,00 2,50 4,00 0,20 0,40 0,50
A= DNMG110412RP - 5694109 - 1163 1.2 1,20 3,00 4,00 0,22 0,40 0,55
wo_ | DNMG150408RP 5697968 5694121 - 1550 0,8 1,00 2,50 5,00 0,20 0,45 0,60
DNMG150412RP 5413195 5413196 - 1550 1,2 1,20 3,00 5,00 0,22 0,50 0,65
DNMG150608RP 5413197 5413198 - 1550 0,8 1,00 2,50 5,00 0,20 0,45 0,60
DNMG150612RP 5413202 5387543 - 1550 1.2 1,20 3,00 5,00 0,22 0,50 0,65
DNMG150616RP 5387851 5387545 - 1550 1,6 1,40 3,50 5,00 0,25 0,50 0,70
SNMG120408RP - 5631151 - 12,70 0,8 1,00 3,00 6,00 0,20 0,45 0,60
SNMG120412RP 5387874 5387563 - 12,70 1,2 1,20 3,50 6,00 0,22 0,50 0,65
SNMG150612RP 5387882 5387567 - 1588 1,2 1,20 3,50 7,00 0,22 0,55 0,75
) SNMG150616RP 5697163 - - 1588 1,6 1,40 4,00 7,00 0,25 0,60 0,80
SNMG190612RP - 5698113 5886544 |19,05 1,22 1,20 3,50 9,00 0,22 0,60 0,85
TNMG160408RP 5697030 5698189 - 16,50 0,8 1,00 3,00 6,00 0,20 0,45 0,60
TNMG160412RP 5387896 5387575 - 16,50 1,2 1,20 3,50 6,00 0,22 0,50 0,65
TNMG220408RP 5697178 5698131 5886545 |22,00 0,8 1,00 3,00 7,50 0,20 0,45 0,65
TNMG220412RP - 5698135 - 22,00 1,2 1,20 3,50 7,50 0,22 0,50 0,70
TNMG220416RP - 5387577 - 22,00 1,6 1,40 4,00 7,50 0,25 0,55 0,75
TNMG220432RP 5387901 5698136 - 22,00 3.2 2,40 7,00 7,50 0,30 0,65 0,90
TNMG330924RP - - 5591974 |33,00 24 2,00 6,00 13,00 0,30 0,65 0,90
WNMG060408RP 5697203 - - 652 08 1,00 3,00 4,00 0,20 0,40 0,50
WNMG080408RP 5387915 5413206 5591972 | 8,69 0,8 1,00 3,00 5,00 0,20 0,45 0,60
WNMG080412RP 5387919 5413207 - 8,69 12 1,20 3,50 5,00 0,22 0,50 0,65
WNMG080416RP - 5413208 - 8,69 16 1,40 4,00 5,00 0,25 0,50 0,70

o

A30 A35 A48

A4 ‘ZKENNAMETAIZ ennametal.co
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Wendeschneidplatten Drehen e Hartmetall

KZKENNAMETAK Stahl e Mittlere Bearbeitung
AR A=
./.J_."?‘
* i ¢
L 48
Schnittwerte . \L’_;/— 1 tay
Schniti- 140 395 450(135 275 360|130 210 240
geschwind- 180 265 350|135 195 320|130 150 230
igkeit_sbereich 170 190 250(135 155 230(100 120 170 =
(m/min) 90 145 200] 70 105 180[ 50 95 140 i
Schneidstoff KCP10B | KCP25B | KCP40B | 2
—w
&2
Startwert wg rt? \r/tor- “
ap Schnitttiefe ap f/rev  schubrate f/rev
ISO-Katalognummer KCP10B KCP25B KCP40B | L10 Re min (mm) max min___ (mm/rev)  max
CNMG090304MN - 5694080 - 967 04 0,30 0,80 2,50 0,12 0,20 0,25
CNMG090308MN 5697917 5694081 - 967 08 0,50 1,30 3,50 0,15 0,35 0,50
CNMG120404MN 5697921 | 5694082 | 5591773 [12,90 04 | 0,30 0,80 3,50 0,12 0,20 0,25
CNMG120408MN 5388036 5387662 5596457 12,90 0,8 0,50 1,30 4,50 0,15 0,35 0,50
CNMG120412MN 5388061 5387667 5591716 12,90 1,2 0,70 2,00 5,00 0,17 0,40 0,55
CNMG120416MN 5697929 5694085 - 12,90 1,6 0,90 2,50 5,00 0,30 0,50 0,60
CNMG160608MN 5697931 5694086 - 16,12 0,8 0,50 1,30 5,50 0,15 0,35 0,50
CNMG160612MN 5413178 5413179 - 16,12 1,2 0,70 2,00 6,00 0,17 0,40 0,60
CNMG160616MN 5697935 - - 16,12 1,6 0,90 2,50 6,00 0,30 0,50 0,60
CNMG190608MN - 5694090 - 19,34 0,8 0,50 1,30 7,50 0,15 0,35 0,50
CNMG190612MN - 5387688 - 19,34 1.2 0,70 2,00 8,00 0,17 0,40 0,60
CNMG190616MN 5430968 5425547 - 19,34 1,6 0,90 2,50 8,00 0,30 0,50 0,60
CNMG190624MN - 5696938 - 1934 24 | 1,20 3,00 9,00 0,60 0,70 0,65
DNMG110404MN 5697962 | 5694106 - 11,63 04 | 0,30 0,80 2,50 0,12 0,20 0,25
DNMG110408MN 5697965 5694107 - 11,63 0,8 0,50 1,20 3,50 0,15 0,30 0,40
DNMG110412MN - 5413193 - 11,63 1,2 0,70 1,50 4,00 0,17 0,35 0,50
DNMG150404MN 5430969 | 5694120 - 1550 04 | 0,30 0,80 3,50 0,12 0,20 0,25
DNMG150408MN 5388111 5387732 - 15,50 0,8 0,50 1,20 4,50 0,15 0,35 0,50
DNMG150412MN 5431070 5425548 5591721 |1550 1,2 0,70 1,50 5,00 0,17 0,40 0,55
DNMG150604MN 5697970 | 5694122 - 1550 04 | 0,30 0,80 3,50 0,12 0,20 0,25
DNMG150608MN 5388117 5387737 - 15,50 0,8 0,50 1,20 4,50 0,15 0,35 0,50
DNMG150612MN 5413200 5387541 5591727 1550 1,2 0,70 1,50 5,00 0,17 0,40 0,55
S— SNMG090308MN 5425582 5425598 - 953 08 0,50 1,50 3,50 0,15 0,35 0,50
SNMG120404MN 6055505 5698085 - 12,70 0,4 0,30 0,90 3,50 0,12 0,20 0,25
4l | SNMG120408MN 5697161 5698086 5591714 12,70 0,8 0,50 1,50 4,50 0,15 0,35 0,50
|__weo | SNMG120412MN 5425583 5425599 - 12,70 1.2 0,70 2,00 5,00 0,17 0,40 0,55
SNMG120416MN - 5698088 - 12,70 1,6 0,90 2,50 5,00 0,30 0,50 0,60
SNMG150612MN 5425586 | 5425602 - 1588 1,2 | 0,70 2,00 6,00 0,17 0,40 0,60
SNMG150616MN - 5698089 - 15,88 1,6 0,90 2,50 6,00 0,30 0,50 0,65
SNMG190612MN - 5698111 - 19,05 1,2 0,70 2,00 8,00 0,17 0,50 0,70
TNMG160404MN 5697170 5698125 - 16,50 0,4 0,30 0,90 3,50 0,12 0,20 0,25
TNMG160408MN 5413250 5413277 - 16,50 0,8 0,50 1,50 4,50 0,15 0,35 0,50
TNMG160412MN 5425588 5425604 - 16,50 1,2 0,70 2,00 5,00 0,17 0,40 0,55
TNMG220404MN - 5698128 - 22,00 04 0,30 0,90 4,50 0,12 0,25 0,30
TNMG220408MN 5697176 | 5698129 - 22,00 08 | 0,50 1,50 6,00 0,15 0,40 0,55
TNMG220412MN 5514452 5698133 5591720 |22,00 1,2 0,70 2,00 7,00 0,17 0,40 0,60
VNMG160404MN 5697186 | 5696930 - 1661 04 | 0,30 0,70 2,50 0,12 0,20 0,25
R’JLA.\ VNMG160408MN 5425591 5425607 - 16,61 0,8 0,50 1,10 3,50 0,15 0,30 0,40
VNMG160412MN - 5546298 - 16,61 1,2 0,70 1,50 4,00 0,17 0,35 0,45
WNMG060408MN 5697202 5696935 - 652 08 0,50 1,50 3,50 0,15 0,30 0,40
WNMG080408MN 5413260 5387611 - 869 08 0,50 1,50 4,50 0,15 0,35 0,50
WNMG080412MN 5425593 5387614 5591718 | 8,69 1,2 0,70 2,00 5,00 0,17 0,40 0,55
WNMG080416MN - 5489410 - 869 16 0,90 2,50 5,00 0,30 0,50 0,60

‘ZKENNAMETAE A5
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Wendeschneidplatten Drehen « Hartmetall

A6

‘ZKENNAMETAIZ

Stahl e Schlichten KZKENNAMETA{
._z‘d‘i% EN
g/
/ Schnittwert
- cnnittwerte ‘ ‘ 10°%F\/_
Schnitt 140 395 450 | 135 275 360
geschwind- 180 265 350 | 135 195 320
zZ igkeitsbereich 170 190 250 | 135 155 230
i (m/min) 90 145 200| 70 105 180
e Schneidstoff KCP10B KCP25B
—w
wne
xo
“ Start-
Startwert wert Vor-
ap  Schnitttiefe ap f/rev  schubrate f/rev
ISO-Katalognummer KCP10B KCP25B L10 Re min (mm) max min (mm/rev)  max
| - CNMGO090308FN 5523306 - 9,67 0,8 0,40 1,00 2,00 0,10 0,20 0,30
CNMG120404FN 5531836 5531838 1290 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
J | CNMG120408FN 5531839 5531890 1290 0,8 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
CNMG120412FN 5531894 5531893 1290 1,2 0,50 1,20 3,00 0,12 0,20 0,30
DNMG110404FN 5531896 5698171 11,63 04 0,20 0,50 1,50 0,08 0,15 0,25
e DNMG110408FN 5697020 5531897 11,63 0,8 0,40 1,00 2,00 0,10 0,20 0,30
v | DNMG110412FN 5544755 - 1163 1,2 | 050 1,20 2,50 0,12 0,20 0,30
DNMG150404FN 5697021 5531899 1550 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
DNMG150408FN 5531900 5698172 1550 0,8 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
DNMG150412FN 5697023 - 1550 1,2 0,50 1,20 3,00 0,12 0,20 0,30
DNMG150604FN 5531901 5531903 15550 0,4 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
DNMG150608FN 5388116 5531906 1550 0,8 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
DNMG150612FN 5531908 - 1550 1,2 0,50 1,20 3,00 0,12 0,20 0,30
SNMG120404FN 5531910 - 12,70 0,4 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
(" SNMG120408FN 5697027 - 12,70 0,8 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
e “ L10=D “
TNMG160404FN 5697029 5698187 16,50 0,4 0,20 0,50 2,50 0,08 0,15 0,25
TNMG160408FN 5413249 5698188 16,50 0,8 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
TNMG160412FN 5413251 - 16,50 1,2 0,50 1,20 3,50 0,12 0,20 0,30
TNMG220408FN 5507610 - 22,00 0,8 0,40 1,00 3,50 0,10 0,20 0,30
VNMG160404FN 5697035 5698197 16,61 0,4 0,20 0,40 2,00 0,08 0,15 0,25
VNMG160408FN 5615609 5615650 16,61 0,8 0,30 0,60 2,50 0,10 0,20 0,30
WNMGO080404FN 5697036 5698198 869 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
WNMGO080408FN 5697037 5698199 869 08 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30

A30
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Wendeschneidplatten Drehen e Hartmetall

KZKENNAMETAE Stahl e Mittlere Bearbeitung = Positive Wendeschneidplatten
' ’ MF n‘ﬂ
Schnittwerte . ’ 0° \ by
140 395 450 | 135 275 360
) 180 265 350 | 135 195 320
Schnitt-
geschwind- 170 190 250 | 135 155 230 =z
igkeitsbereich 90 145 200 | 70 105 180 b
(m/min) 4
150 215 300 | 120 195 270
110 180 270 | 105 150 220 b=w
Schneidstoff KCP10B KCP25B _5
Start-
Startwert wert Vor-
ap  Schnitttiefe  ap f/rev  schubrate f/rev
1ISO-Katalognummer KCP10B KCP25B L10 Re min (mm) max min (mm/rev) max
/ CCMT060204MF 5697910 5694055 6,45 04 0,50 1,20 1,80 0,10 0,20 0,25
\’ CCMTO09T304MF 5697912 5694058 9,67 04 0,50 1,20 2,00 0,12 0,20 0,30
- \_uu CCMTO09T308MF 5388033 5387629 9,67 08 0,80 2,00 2,50 0,15 0,25 0,35
CCMTO09T312MF - 5413170 967 12 1,00 2,50 3,00 0,20 0,30 0,40
CCMT120408MF 5388035 5387661 1290 0,8 0,80 2,00 3,50 0,15 0,25 0,35
CCMT120412MF - 5694059 1290 1.2 1,00 2,50 4,00 0,20 0,30 0,40
=7 DCMT11T304MF 5697956 5694103 1163 04 0,50 1,10 1,80 0,10 0,15 0,20
A7
Y w— DCMT11T308MF 5413190 5413191 11,63 0,8 0,80 2,00 2,30 0,12 0,20 0,25
o DCMT11T312MF 5388097 5387729 11,63 1,2 1,00 2,00 2,50 0,15 0,25 0,30
= SCMT09T308MF 5387858 5387553 953 08 0,80 2,00 2,50 0,15 0,25 0,35
SCMT09T312MF - 5387555 952 12 1,00 2,50 3,00 0,20 0,30 0,40
C—=
e A SCMT120408MF - 5387557 12,70 0,8 0,80 2,00 3,50 0,15 0,25 0,35
Lo | SCMT120412MF - 5387559 12,70 1.2 1,00 2,50 4,00 0,20 0,30 0,40
TCMT110208MF - 5698119 11,00 0,8 0,80 2,00 2,00 0,10 0,20 0,30
TCMT16T308MF - 5698122 16,50 0,8 0,80 2,00 3,00 0,15 0,25 0,30
TCMT16T312MF - 5698123 16,50 1,2 1,00 2,50 3,50 0,20 0,30 0,35
A39 A45 A48
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Wendeschneidplatten Drehen « Hartmetall
Stahl e Schlichten e Positive Wendeschneidplatten KZKENNAMETA{

o ® -
Schnittwerte . ‘ 153%M
PO/P 140 395 450 | 135 275 360
) P 180 265 350 | 135 195 320
= Schnitt- P 170 190 250 | 135 155 230
i} geschwind-
é igkeit_sbereich P4 90 145 200 | 70 105 180
S (m/min) p 150 215 300 | 120 195 270
'tl_: w P6 110 180 270 | 105 150 220
£cs Schneidstoff KCP10B KCP25B
N |
Start-
Startwert wert Vor-
ap  Schnitttiefe  ap f/rev  schubrate f/rev
ISO-Katalognummer KCP10B KCP25B L10 Re min (mm) max min (mm/rev) max
CCMTO060204FP 5537375 5537376 645 04 0,20 0,50 1,60 0,06 0,15 0,20
CCMTO060208FP - 5537378 645 08 0,40 0,90 2,00 0,10 0,20 0,25
CCMTO9T302FP - 5537379 9,67 0.2 0,16 0,40 1,00 0,06 0,10 0,12
CCMT09T304FP 5537420 5537421 967 04 0,20 0,50 1,60 0,06 0,15 0,20
CCMTO09T308FP 5537422 5537423 9,67 08 0,40 0,90 2,00 0,10 0,20 0,25
CCMT120404FP 5537425 5537426 1290 04 0,20 0,50 2,00 0,06 0,15 0,25
CCMT120408FP - 5537427 12,90 0,8 0,40 0,90 3,00 0,10 0,20 0,30
DCMT070202FP - 5537436 7,75 02 0,16 0,40 1,00 0,06 0,10 0,12
DCMTO070208FP - 5537437 7,75 08 0,40 0,90 2,00 0,10 0,20 0,25
DCMT11T302FP 5537439 5537438 11,63 0,2 0,16 0,40 1,00 0,06 0,10 0,12
DCMT11T304FP 5537442 5537443 11,63 04 0,20 0,50 1,60 0,06 0,15 0,20
DCMT11T308FP 5538858 - 11,63 0,8 0,40 0,90 2,00 0,10 0,20 0,25
SCMT09T308FP - 5387551 953 08 0,40 1,00 2,00 0,10 0,20 0,25
SCMT120408FP - 5387556 12,70 0,8 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
TCMT090204FP - 5538891 9,63 04 0,20 0,50 1,60 0,06 0,10 0,15
TCMT110304FP 5538894 - 11,00 04 0,20 0,50 2,00 0,06 0,15 0,20
VBMT160404FP 5387907 5387584 16,61 0,4 0,20 0,40 2,00 0,06 0,15 0,20
L VBMT160408FP 5538903 5538904 16,61 0,8 0,40 0,80 2,50 0,10 0,20 0,30
VBMT160412FP 5387910 5387588 16,61 1,2 0,60 1,20 2,50 0,10 0,20 0,30

A39 A45 A48
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Wendeschneidplatten Drehen e Hartmetall
KZKENNAMETAI: Nicht rostender Stahl « Schruppen

RP -
g
Schnittwerte s %F/- y
& & | )
Schn;]tt-, | M1 100 180 250 | 90 150 180
geschwind-
igkeitsbereich M2 100 165 260 | 90 140 180
(m/min) M3 100 150 250 | 90 120 180 zZ
Schneidstoff KCM15B KCM25B é
a
e
Start- —E
Startwert wert Vor-
ap  Schnitttiefe  ap f/rev  schubrate f/rev “
ISO-Katalognummer KCM15B KCM25B L10 Re min (mm) max min (mm/rev) max
CNMG120404RP - 5591950 1290 04 0,60 2,00 3,50 0,18 0,30 0,40
CNMG120408RP 5640482 5596468 12,90 0,8 1,00 3,00 4,50 0,20 0,45 0,60
CNMG120412RP 5640483 5596469 1290 1.2 1,20 3,50 5,00 0,22 0,50 0,65
CNMG120416RP - 5591957 12,90 1,6 1,40 4,00 5,00 0,25 0,50 0,70
CNMG160612RP 5640986 5591919 16,12 1.2 1,20 3,50 7,00 0,22 0,50 0,65
CNMG160616RP - 5591960 16,12 1,6 1,40 4,00 8,00 0,25 0,50 0,70
CNMG190612RP - 5591931 1934 1.2 1,20 3,50 9,00 0,22 0,50 0,70
CNMG190616RP - 5591955 19,34 16 1,40 4,00 9,00 0,25 0,60 0,80
e DNMG150408RP - 5591976 1550 0,8 1,00 2,50 5,00 0,20 0,45 0,60
_

N DNMG150608RP 5591932 1550 0,8 1,00 2,50 5,00 0,20 0,45 0,60
SNMG120412RP - 5591982 12,70 1,2 1,20 3,50 6,00 0,22 0,50 0,65
SNMG150616RP 5641107 5591953 1588 1,6 1,40 4,00 7,00 0,25 0,60 0,80
SNMG190612RP - 5591935 19,05 1.2 1,20 3,50 9,00 0,22 0,60 0,85
SNMG190616RP - 5591936 19,05 1,6 1,40 4,00 9,00 0,25 0,65 0,90
TNMG220408RP - 5591962 22,00 0,8 1,00 3,00 7,50 0,20 0,45 0,65
TNMG220412RP - 5591964 22,00 1,2 1,20 3,50 7,50 0,22 0,50 0,70
TNMG270612RP - 5591967 2750 1,2 1,20 3,50 9,00 0,22 0,50 0,70
WNMG080408RP 5641122 5591959 8,69 0,8 1,00 3,00 5,00 0,20 0,45 0,60
WNMG080412RP - 5591938 8,69 172 1,20 3,50 5,00 0,22 0,50 0,65

A30 A35 A48
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Wendeschneidplatten Drehen e Hartmetall
Nicht rostender Stahl « Mittlere Bearbeitung KZKENNAMETA{

CHOICE

g IRST DREHEN

. . MP
Schnittwerte . ‘ eoﬁ¥/_
Schnitt- M1  |130 215 240|100 180 250| 90 150 180
O aboraich | M2 __[130 200 240[100 165 260| 90 140 180
(m/min) M3 130 185 240|100 150 250( 90 120 180
Schneidstoff KCU10 KCM15B KCM25B
Start-
Startwert wert Vor-
ap Schnitttiefe ap f/rev  schubrate f/rev
1ISO-Katalognummer KCU10 KCM15B | KCM25B | L10 Re min (mm) max min__ (mm/rev)  max
CNMG090308MP - 5640969 - 9,67 08 0,80 2,00 3,50 0,15 0,35 0,50
CNMG120404MP 4050679 5640971 5591779 (1290 04 0,60 1,50 3,50 0,12 0,20 0,25
CNMG120408MP 4050686 | 5640480 | 5596460 |12,90 0,8 | 0,80 2,00 4,50 0,15 0,35 0,50
CNMG120412MP 4050692 5640979 5591901 (12,90 1,2 1,00 2,50 5,00 0,17 0,35 0,55
CNMG120416MP - 5640981 - 1290 1,6 1,20 3,00 5,00 0,20 0,40 0,60
CNMG160608MP 4050700 | 5640982 - 16,12 0,8 | 0,80 2,00 5,50 0,15 0,35 0,55
CNMG160612MP 4050702 5640985 5591780 (16,12 1,2 1,00 2,50 6,00 0,17 0,40 0,60
CNMG160616MP - - 5591775 (16,12 1,6 1,20 3,00 6,00 0,20 0,40 0,60
CNMG190608MP - 5640988 | 5591787 (19,34 0,8 | 0,80 2,00 7,50 0,15 0,35 0,55
CNMG190612MP - - 5591799 (19,34 1.2 1,00 2,50 8,00 0,17 0,40 0,60
DNMG110408MP - - 5591791 |11,63 0,8 | 0,60 1,50 2,50 0,12 0,20 0,25
. DNMG110412MP - - 5591930 (11,63 1,2 0,80 2,00 3,50 0,15 0,35 0,50
o ] DNMG150404MP 4053379 5641098 5591902 (15,50 0,4 0,60 1,50 3,50 0,12 0,20 0,25
DNMG150408MP 4053384 | 5641099 | 5591782 |1550 0,8 | 0,80 2,00 4,50 0,15 0,35 0,50
DNMG150412MP 4053390 - - 1550 1,2 1,00 2,50 5,00 0,17 0,35 0,55
DNMG150604MP 4053396 5641101 5591788 |[1550 0,4 0,60 1,50 3,50 0,12 0,20 0,25
DNMG150608MP 4053400 5641102 5591900 (15,50 0,8 0,80 2,00 4,50 0,15 0,35 0,50
DNMG150612MP - - 5591795 |1550 1,2 1,00 2,50 5,00 0,17 0,35 0,55
SNMG120408MP 5062106 | 5641105 | 5591907 [12,70 0,8 | 0,60 2,00 3,50 0,12 0,20 0,25
SNMG120412MP - - 5591933 (12,70 1,2 0,80 2,50 4,50 0,15 0,35 0,50
SNMG120416MP - - 5591952 (12,70 1,6 1,00 3,00 5,00 0,17 0,35 0,55
SNMG150608MP - - 5591939 (15,88 0,8 | 0,60 2,00 5,00 0,12 0,20 0,30
SNMG190612MP - - 5591934 (19,05 1,2 0,80 2,50 7,00 0,15 0,35 0,55
SNMG190616MP - - 5591951 (19,05 1,6 1,00 3,00 7,50 0,17 0,45 0,70
TNMG160404MP 5062131 5641110 5591785 16,50 0,4 0,60 2,00 3,50 0,12 0,20 0,25
TNMG160408MP 5062135 5640490 5596461 (16,50 0,8 0,80 2,50 4,50 0,15 0,35 0,50
B |_| TNMG160412MP - 5641111 5591956 (16,50 1,2 1,00 3,00 5,00 0,17 0,35 0,55
! - TNMG220408MP 5062140 5641113 5591910 (22,00 0,8 0,80 2,50 4,50 0,15 0,35 0,50
TNMG220412MP - - 5591796 (22,00 1,2 1,00 3,00 6,00 0,17 0,35 0,55
VNMG160404MP 4045150 5641115 5591789 (16,61 04 0,60 1,50 3,00 0,12 0,20 0,25
VNMG160408MP 4045164 5641116 5591781 (16,61 0,8 0,80 2,00 3,50 0,15 0,30 0,40
VNMG160412MP - 5641117 - 16,61 1,2 1,00 2,00 4,00 0,17 0,30 0,40
WNMG060404MP - - 5591937 | 6,52 04 0,60 2,00 3,50 0,12 0,20 0,25
WNMG060408MP 4045177 - 5591912 | 6,52 0,8 0,80 2,50 3,50 0,15 0,30 0,45
WNMG080408MP 4045182 5641120 5591774 | 8,69 0,8 0,80 2,50 4,50 0,15 0,35 0,50
WNMGO080412MP - - 5591790 | 8,69 1,2 1,00 3,00 5,00 0,17 0,35 0,55

o
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Wendeschneidplatten Drehen e Hartmetall
KZKENNAMETAK Nicht rostender Stahl = Schlichten

./.J_."?‘
. o FP @ |
Schnittwerte 15 /ﬁ y
® e e B
Schnri]tt-, | M1 130 215 240 | 100 180 260
geschwind-
igkeitsbereich M2 130 200 240 | 100 165 260 _
(m/min) M3 130 185 240 | 100 150 260 o
Schneidstoff KCU10 KCM15B HD:J
e
Start- —E
Startwert wert Vor-
ap  Schnitttiefe  ap flrev  schubrate f/rev “
1ISO-Katalognummer KCU10 KCM15B L10 Re min (mm) max min (mm/rev) max
CNMG120404FP 4171824 - 1290 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
CNMG120408FP 4050061 5640449 12,90 0,8 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
CNMG120412FP 4050062 - 1290 1.2 0,50 1,20 2,50 0,12 0,25 0,35
DNMG110404FP 4171826 5640486 11,63 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
DNMG110408FP 4050743 - 11,63 0,8 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
DNMG150404FP 4171827 - 1550 04 0,20 0,50 2,50 0,08 0,15 0,25
DNMG150408FP 4171828 - 1550 0,8 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
DNMG150412FP 4171829 - 1550 1,2 0,50 1,20 3,50 0,12 0,25 0,35
DNMG150604FP 4171830 - 1550 04 0,20 0,50 2,50 0,08 0,15 0,25
DNMG150608FP 4171831 - 1550 0,8 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
DNMG150612FP - 5640487 1550 1,2 0,50 1,20 3,50 0,12 0,25 0,35
SNMG120404FP 4171835 - 12,70 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
SNMG120408FP 4171836 - 12,70 0,8 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
TNMG160404FP 4171838 - 16,50 0,4 0,20 0,50 2,50 0,08 0,15 0,25
TNMG160408FP 4171839 - 16,50 0,8 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
TNMG160412FP 4171840 - 16,50 1,2 0,50 1,20 3,50 0,12 0,25 0,35
TNMG220404FP 4171841 - 22,00 04 0,20 0,50 3,00 0,08 0,15 0,25
TNMG220408FP 4171842 - 22,00 0,8 0,40 1,00 5,00 0,10 0,20 0,30
VNMG160404FP 4171843 - 16,61 04 0,20 0,40 2,00 0,08 0,15 0,25
VNMG160408FP 4171844 - 16,61 0,8 0,30 0,60 2,50 0,10 0,20 0,30
WNMG060404FP 4050746 - 652 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
WNMG080404FP 4171849 - 869 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
WNMG080408FP 4171851 5640494 8,69 08 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30

A30 A35 A48
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Wendeschneidplatten Drehen e Hartmetall
Nicht rostender Stahl « Mittlere Bearbeitung  Positive Wendeschneidplatten KZKENNAMETA{

o & P
Schnittwerte
127
o & \
Schn:]tt-_ | M1 100 180 250 | 90 150 180
geschwind-
igkeitsbereich M2 100 165 260 | 90 140 180
z (m/min) M3 100 150 250 | 90 120 180
il Schneidstoff KCM15B KCM258
a
—uw
75
o= Start-
Startwert wert Vor-
“ ap  Schnitttiefe  ap f/rev  schubrate f/rev
1ISO-Katalognummer KCM15B KCM25B L10 Re min (mm) max min (mm/rev) max
CCMT060204MP 5640906 5591914 645 04 | 040 1,00 2,00 0,12 0,15 0,20
CCMTO09T304MP 5640960 5591792 967 04 | 040 1,00 2,30 0,12 0,20 0,25
CCMT09T308MP 5640964 5591783 9,67 08 | 060 1,50 3,00 0,15 0,25 0,30
CCMT120408MP - 5591777 12,90 08 | 060 1,50 4,00 0,15 0,25 0,35
CCMT120412MP = 5591793 (12,90 1.2 | 0,80 2,00 4,00 0,17 0,30 0,40
DCMT11T308MP | - | 5501784 [1163 08 | 0,60 1,50 230 | o012 0,20 0,25
SCMT09T308MP - 5591776 953 08 | 060 2,00 3,00 0,15 0,25 0,30
SCMT120408MP - 5591794  [12,70 0,8 | 0,60 2,00 3,50 0,15 0,25 0,35
TCMT16T304MP - 5591904 (16,50 04 | 0,40 1,00 3,00 0,12 0,20 0,25
TCMT16T308MP = 5591906  [1650 08 | 0,60 1,50 3,50 0,15 0,25 0,35
VBMT160404MP - 5591786  [16,61 0,4 | 0,20 0,50 1,50 0,10 0,15 0,20
s VBMT160408MP - 5591778  [16,61 0,8 | 0,40 0,90 1,50 0,15 0,20 0,25

A39 A45 A48
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Wendeschneidplatten Drehen « Hartmetall

KZKENNAMETAK Nicht rostender Stahl = Schlichten e Positive Wendeschneidplatten
Ay ARy sy
.H.‘J_."?‘
X PP g
Schnittwerte
®e
-
Schnri:t-_ | M1 130 215 240
%eljs?tsvg?reich M2 130 200 240
(m/min) M3 130 185 240 _
Schneidstoff KCU10 %
&
e
Start- 3
Startwert wert Vor- s
ap  Schnitttiefe  ap firev schubrate  f/rev “
I1SO-Katalognummer KCU10 L10 Re min (mm) max min (mm/rev)  max
CCMT060202FP 3769290 645 0,22 0,16 0,40 1,00 0,06 0,10 0,12
CCMT060204FP 3769291 6,45 04 0,20 0,50 1,60 0,06 0,15 0,20
CCMT060208FP 3769292 6,45 08 0,40 0,90 2,00 0,10 0,20 0,25
CCMT09T302FP 3769343 967 02 0,16 0,40 1,00 0,06 0,10 0,12
CCMTO9T304FP 3769344 9,67 04 0,20 0,50 1,60 0,06 0,15 0,20
CCMTO9T308FP 3482532 9,67 08 0,40 0,90 2,00 0,10 0,20 0,25
CCMT120404FP 3769345 12,90 04 0,20 0,50 2,00 0,06 0,15 0,25
CCMT120408FP 3769346 1290 08 0,40 0,90 3,00 0,10 0,20 0,30
DCMT070202FP 3769355 7,75 0.2 0,16 0,40 1,00 0,06 0,10 0,12
DCMT070204FP 3769356 7,75 04 0,20 0,50 1,60 0,06 0,15 0,20
DCMT070208FP 3769357 7,75 08 0,40 0,90 2,00 0,10 0,20 0,25
DCMT11T302FP 3769358 11,63 0,2 0,16 0,40 1,00 0,06 0,10 0,12
DCMT11T304FP 3769359 11,63 04 0,20 0,50 1,60 0,06 0,15 0,20
DCMT11T308FP 3769360 11,63 0,8 0,40 0,90 2,00 0,10 0,20 0,25
SCMTO09T304FP 3769370 953 04 0,20 0,50 1,60 0,06 0,15 0,20
SCMTO09T308FP 3769371 953 08 0,40 1,00 2,00 0,10 0,20 0,25
SCMT120404FP 3769372 12,70 0,4 0,20 0,50 2,00 0,06 0,15 0,25
SCMT120408FP 3769373 12,70 0,8 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
TCMTO090204FP 3769377 963 04 0,20 0,50 1,60 0,06 0,10 0,15
TCMT090208FP 3769378 963 08 0,40 1,00 2,00 0,10 0,15 0,20
TCMT110204FP 3769380 11,00 04 0,20 0,50 2,00 0,06 0,15 0,20
TCMT110208FP 3769381 11,00 0,8 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,25
TCMT110304FP 3769382 11,00 0,4 0,20 0,50 2,00 0,06 0,15 0,20
TCMT110308FP 3769383 11,00 0,8 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,25
TCMT110312FP 3769384 11,00 1,2 0,60 1,50 3,00 0,10 0,20 0,25
TCMT16T304FP 3769386 16,50 0,4 0,20 0,50 2,00 0,06 0,15 0,25
TCMT16T308FP 3769387 16,50 0,8 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
TCMT16T312FP 3769388 16,50 1,2 0,60 1,50 3,00 0,10 0,20 0,30
VBMT110302FP 3769401 11,07 0,2 0,16 0,40 1,00 0,06 0,10 0,12
e VBMT110304FP 3769402 11,07 04 0,20 0,40 1,60 0,06 0,15 0,20
VBMT110308FP 3769403 11,07 0,8 0,40 0,80 2,00 0,10 0,20 0,25
VBMT160402FP 3769404 16,61 0,2 0,16 0,40 1,50 0,06 0,10 0,12
VBMT160404FP 3769405 16,61 0,4 0,20 0,40 2,00 0,06 0,15 0,20
VBMT160408FP 3769406 16,61 0,8 0,40 0,80 2,50 0,10 0,20 0,30
A39 A45 A48
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‘ZKENNAMETAIZ

Gusseisen « Schruppen KZKENNAMETAE
> RP
oy
\‘}" 50
' Schnittwerte o
_ & &
w 0
é Schnrlft-_ | 280 450 600 | 240 360 550
a geschwina-
igkeitsbereich 230 360 550 [ 150 270 450
b (m/min) 150 240 500 [ 140 215 410
e Schneidstoff KCK05 KCK15
Start-
Startwert wert Vor-
ap  Schnitttiefe  ap f/rev  schubrate f/rev
ISO-Katalognummer KCKO05 KCK15 L10 Re min (mm) max min (mm/rev) max
CNMG120408RP 3751862 3752176 (1290 08 | 1,00 3,00 450 | 020 0,45 0,60
CNMG120412RP 3752114 3752050  [1290 12 | 1,20 3,50 500 | 022 0,50 0,65
CNMG160612RP - 3752052 (1612 12 | 1,20 3,50 700 | 022 0,50 0,65
CNMG190612RP - 3752053 (1934 12 | 1,20 3,50 900 | 022 0,50 0,70
DNMG150612RP | = | 3752057 [1550 12 | 120 3,00 500 | 022 0,50 0,65
SNMG120412RP | = | 3752061  [1270 12 | 120 3,50 600 | 022 0,50 0,65
TNMG160408RP 3752122 - 1650 08 | 1,00 3,00 600 | 020 0,45 0,60
TNMG220412RP - 3752065  [22,00 12 | 1,20 3,50 750 | 022 0,50 0,70
VNMG160408RP | - | 3752067 [1661 08 | 1,00 2,00 350 | 020 0,40 0,50
WNMGO080408RP 3752124 - 869 08 | 1,00 3,00 500 | 020 0,45 0,60
/@ WNMGO080412RP 3752125 3752070 869 12 | 1,20 3,50 500 | 022 0,50 0,65
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Wendeschneidplatten Drehen e Hartmetall

KZKENNAMETAE Gusseisen = Schruppen bis Mittlere Bearbeitung
]
.MA.. Q |
Schnittwerte . '\r‘ |
’ ™) / F \
. [
Schnitt- 240 360 550
geschwind- 150 270 450
igkeitsbereich
(m/min) 140 215 410 =
Schneidstoff KCK15 é
(=)
e
Start- _5
Startwert wert Vor- =
ap  Schnitttiefe  ap f/frev.  schubrate f/rev “
ISO-Katalognummer KCK15 L10 Re min (mm) max min (mm/rev) max
@ CNMA120408 3752128 1290 0,8 1,00 3,00 6,00 0,30 0,45 0,60
N CNMA120412 3752129 1290 1,2 1,50 4,50 6,00 0,35 0,50 0,65
o CNMA120416 3752130 1290 16 1,40 4,00 6,00 0,35 0,55 0,70
CNMA160608 3752131 16,12 08 1,00 3,00 7,00 0,30 0,45 0,60
CNMA160612 3752132 16,12 1,2 1,20 3,50 7,00 0,32 0,50 0,65
CNMA160616 3752143 16,12 1,6 1,40 4,00 8,00 0,35 0,55 0,70
CNMA190612 3752144 19,34 1.2 1,20 3,50 9,00 0,32 0,50 0,70
@ DNMA150408 3752145 1550 0,8 1,00 3,00 6,00 0,32 0,45 0,60
e Iil/ DNMA150412 3752146 1550 1,2 1,20 3,50 6,00 0,35 0,50 0,65
e DNMA150608 3752147 1550 0,8 1,00 3,00 6,00 0,32 0,45 0,60
SNMA120412 3752152 12,70 1,2 1,20 3,50 6,00 0,32 0,50 0,65
=1 |
10 |
TNMA160408 3752157 16,50 0,8 1,00 2,50 6,00 0,30 0,45 0,60
A TNMA160412 3752158 16,50 1,2 1,20 3,00 6,00 0,32 0,50 0,65
= ] TNMA160416 3752159 16,50 1,6 1,80 4,50 6,00 0,32 0,50 0,65
|
_5 VNMA160408 3752164 16,61 0,8 0,60 1,50 4,00 0,25 0,40 0,50
& ‘
WNMA060408 3752165 6,52 08 1,00 2,50 4,00 0,30 0,40 0,50
@ WNMAO080408 3752167 869 08 1,00 2,50 5,00 0,30 0,45 0,60
e _I‘ WNMA080412 3752168 869 12 1,20 3,00 5,00 0,32 0,50 0,65
o
A30 A35 A48
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Al6

‘ZKENNAMETAIZ

Gusseisen = Schlichten KZKENNAMETA{
A‘(i
FN
e / .
Ny .
‘ _ e vt
Schnittwerte
_ W
L
i Schnitt-_ 280 450 600
& geschwind- 230 240 550
igkeitsbereich
|U_>: m/min 150 240 500
-3 Schneidstoff KCKO05
Start-
Startwert wert Vor-
ap  Schnitttiefe  ap f/rev  schubrate f/rev
ISO-Katalognummer KCKO05 L10 Re min (mm) max min (mm/rev)  max
I CNMGO090308FN 3751944 9,67 0,8 0,40 1,00 2,00 0,10 0,20 0,30
- CNMG120404FN 3751945 1290 04 | 0,20 0,50 200 | 008 015 0,25
L‘/‘ o CNMG120408FN 3751946 1290 0,8 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
DNMG110404FN 3751950 1163 04 0,20 0,50 1,50 0,08 0,15 0,25
. DNMG110408FN 3751952 11,63 0,8 0,40 1,00 2,00 0,10 0,20 0,30
[ | DNMG150404FN 3751955 1550 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
DNMG150408FN 3751956 15,50 0,8 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
DNMG150412FN 3751958 1550 1,2 0,50 1,20 3,00 0,12 0,20 0,30
DNMG150604FN 3751959 1550 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
DNMG150608FN 3751960 1550 0,8 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
DNMG150612FN 3751961 1550 1,2 0,50 1,20 3,00 0,12 0,20 0,30
SNMGO090308FN 3751963 953 08 0,40 1,00 2,00 0,10 0,20 0,30
SNMG120404FN 3751964 12,70 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
TNMG160404FN 3751970 16,50 04 0,20 0,50 2,50 0,08 0,15 0,25
TNMG160408FN 3751971 16,50 0,8 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
TNMG160412FN 3751972 16,50 1,2 0,50 1,20 3,50 0,12 0,20 0,30
VNMG160404FN 3751974 16,61 04 0,20 0,40 2,00 0,08 0,15 0,25
VNMG160408FN 3751975 16,61 0,8 0,30 0,60 2,50 0,10 0,20 0,30
WNMGO060404FN 3751976 6,52 04 0,20 0,50 1,50 0,08 0,15 0,25
WNMGO080404FN 3751978 869 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
WNMGO080408FN 3751979 869 08 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
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Wendeschneidplatten Drehen « Hartmetall
KZKENNAMETAIZ Gusseisen = Mittlere Bearbeitung = Positive Wendeschneidplatten

AN
MF Q
T
Schnittwerte ’ 0 !
Qs A
Schnitt- 230 300 550
geschwind-
igkeitsbereich 150 240 420 =
(m/min) 150 210 350 o
Schneidstoff KCK20 HD:J
e
s
Start- >
Startwert wert Vor- “
ap  Schnitttiefe  ap f/rev  schubrate f/rev
ISO-Katalognummer KCK20 L10 Re min (mm) max min (mm/rev)  max
CCMT060204MF 3755531 645 04 0,50 1,20 1,80 0,10 0,20 0,25
CCMT09T304MF 3755532 9,67 04 0,50 1,20 2,00 0,12 0,20 0,30
al— CCMTO09T308MF 3758173 9,67 08 0,80 2,00 2,50 0,15 0,25 0,35
CCMTO09T312MF 3755533 9,67 12 1,00 2,50 3,00 0,20 0,30 0,40
CCMT120408MF 3758174 1290 08 0,80 2,00 3,50 0,15 0,25 0,35
CCMT120412MF 3755534 1290 1.2 1,00 2,50 4,00 0,20 0,30 0,40
DCMT11T304MF 3755538 11,63 04 0,50 1,10 1,80 0,10 0,15 0,20
DCMT11T308MF 3755539 11,63 0,8 0,80 2,00 2,30 0,12 0,20 0,25
DCMT11T312MF 3755540 1163 1.2 1,00 2,00 2,50 0,15 0,25 0,30
SCMT09T308MF 3755542 9,53 08 0,80 2,00 2,50 0,15 0,25 0,35
SCMT120408MF 3755543 12,70 0,8 0,80 2,00 3,50 0,15 0,25 0,35
SCMT120412MF 3755544 12,70 1.2 1,00 2,50 4,00 0,20 0,30 0,40
TCMT110208MF 3755547 11,00 0,8 0,80 2,00 2,00 0,10 0,20 0,30
TCMT16T308MF 3755548 16,50 0,8 0,80 2,00 3,00 0,15 0,25 0,30
TCMT16T312MF 3755549 16,50 1,2 1,00 2,50 3,50 0,20 0,30 0,35
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Al8

‘ZKENNAMETAIZ

Gusseisen = Schlichten = Positive Wendeschneidplatten KZKENNAMETA{
._z‘fa
Q | LF
[ : Schnittwerte
: CX -
Schnri]tt-_ | 230 300 550
geschwind-
igkeitsbereich 150 240 420
z (m/min) 150 210 350
i Schneidstoff KCK20
it
[—
wne
o Start-
S Startwert wert Vor-
“ ap  Schnitttiefe ap f/rev  schubrate f/rev
ISO-Katalognummer KCK20 L10 Re min (mm) max min (mm/rev)  max
@' CCMT060204LF 3758167 6,45 04 0,40 0,80 2,00 0,08 0,15 0,20
;_. CCMTO09T304LF 3758168 9,67 04 0,40 0,80 2,00 0,08 0,20 0,30
8 o CCMT09T308LF 3758169 9,67 0,8 0,80 1,50 2,30 0,10 0,20 0,30
CCMT120404LF 3758170 1290 04 0,40 0,80 2,50 0,08 0,20 0,30
CCMT120408LF 3755481 12,90 0,8 0,80 1,50 3,00 0,10 0,25 0,40
/—@ DCMT070204LF 3755486 7,75 04 0,40 0,90 2,00 0,08 0,15 0,20
/_/ DCMT11T304LF 3758172 11,63 04 0,40 0,90 2,00 0,08 0,20 0,30
N ) | , , ) ) ) ,
|to ] DCMT11T308LF 3755487 11,63 0,8 0,80 2,00 2,30 0,10 0,20 0,30
SCMTO09T304LF 3755504 953 04 0,40 1,00 2,00 0,08 0,20 0,30
(Z §> SCMTO09T308LF 3755505 953 0,8 0,80 2,00 2,30 0,10 0,20 0,30
m A J SCMT120408LF 3755507 12,70 0,8 0,80 2,00 3,00 0,10 0,25 0,40
w | SCMT120412LF 3755508 12,70 1,2 1,00 2,50 3,00 0,10 0,25 0,40
TCMT110204LF 3755511 11,00 0,4 0,40 1,00 2,00 0,08 0,20 0,30
TCMT16T308LF 3755514 16,50 0,8 0,80 2,00 2,30 0,10 0,25 0,35
TCMT16T312LF 3755515 16,50 1,2 1,20 3,00 2,30 0,10 0,25 0,40
VBMT160408LF 3755526 16,61 0,8 0,60 1,20 2,00 0,08 0,15 0,25
Be = VBMT160412LF 3755527 16,61 1,2 0,80 1,50 2,30 0,10 0,20 0,30
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KZKENNAMETAIZ NE-Metalle  Schruppen

» o o ¢ |
Schnittwerte . ' |
W= o) -
[ —
125 550 1000
Schnitt- 125 275 750
geschwind- 125 170 1200 =
igkeitsbereich ]
(m/min) 100 200 500 é
100 215 500 J a
Schneidstoff KC5410 -
T2
Start- “
Startwert wert Vor-
ap  Schnitttiefe ap f/rev  schubrate f/rev
ISO-Katalognummer KC5410 L10 Re min (mm) max min (mm/rev) max
( CNGP120401 1785715 12,90 0,1 0,10 0,30 1,00 0,05 0,10 0,12
N / CNGP120402 1785716 1290 0,2 0,20 0,50 1,80 0,10 0,15 0,20
CNGP120404 1785717 12,90 04 0,30 0,80 2,80 0,28 0,35 0,45
CNGP120408 1785718 12,90 0,8 0,50 1,20 3,20 0,30 0,40 0,50
CNGP120412 1785719 1290 1.2 0,80 2,00 3,50 0,30 0,45 0,55
DNGP150402 1560717 1550 0,2 0,20 0,50 1,80 0,10 0,15 0,20
- DNGP150404 1785733 1550 04 0,30 0,80 2,80 0,28 0,35 0,45
- DNGP150408 1785734 1550 0,8 0,50 1,20 3,20 0,30 0,40 0,50
DNGP150604 1785735 1550 0,4 0,30 0,80 2,80 0,28 0,35 0,45
TNGP160404 1785740 16,50 0,4 0,30 0,80 2,80 0,28 0,35 0,45
TNGP160408 1785741 16,50 0,8 0,50 1,20 3,20 0,30 0,40 0,50
VNGP160401 1785746 16,61 0,1 0,10 0,30 1,00 0,05 0,10 0,10
VNGP160402 1785747 16,61 0,2 0,20 0,50 1,80 0,10 0,15 0,20
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NE-Metalle = Mittlere Bearbeitung bis Schlichten KZKENNAMETA{

g o6
" /' Schnittwerte - #
. ’ | — ’\/—
125 550 1000
Schnitt- 125 275 750
= geschwind- 125 170 1200
o igkeitsbereich
] (m/min) 100 200 500
a 100 215 500
= Schneidstoff KC5410
s
s
“ Start-
Startwert wert Vor-
ap  Schnitttiefe  ap f/rev  schubrate f/rev
ISO-Katalognummer KC5410 L10 Re min (mm) max min (mm/rev)  max
CNMS120408 1560797 1290 08 | 060 1,50 2,30 0,15 0,30 0,40
-/ CNMS160608 1560799 16,12 08 | 0,60 1,50 3,00 0,15 0,30 0,40
\l-lm | CNMS190608 1560801 1934 08 | 060 1,50 5,00 0,15 0,30 0,45
DNMS150408 | 1560803 [1550 08 | 0,60 1,50 230 | 015 0,30 0,40
SNMS190612 | 1560808 [1905 12 | 1,00 2,50 500 | 015 0,30 0,45
TNMS220408 1560829 22,00 08 | 0,60 1,50 5,00 0,15 0,30 0,45
L2 VNMS160404 1560833 16,61 04 | 020 0,50 2,00 0,13 0,25 0,35
VNMS160408 1560834 16,61 08 | 0,60 1,50 2,30 0,15 0,30 0,40
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Wendeschneidplatten Drehen e Hartmetall

KZKENNAMETAE NE-Metalle = Mittlere Bearbeitung bis Schlichten e Positive Wendeschneidplatten
Ay
A
o i g
Schnittwerte w |
o 8
125 550 1000
Schnri]tt-_ § 125 275 750
%?(Se(i:tsvg:anreich 125 170 1200 é
(m/min) 100 200 500 o
100 215 500 I =
Schneidstoff KC5410 b=w
=2
Start- “
Startwert wert Vor-
ap  Schnitttiefe  ap f/rev  schubrate f/rev
ISO-Katalognummer KC5410 L10 Re min (mm) max min (mm/rev) max
Y Y CCGT060202HP 1560600 6,45 0,2 0,20 0,40 1,00 0,05 0,10 0,15
CCGT060204HP 1560389 6,45 04 0,40 0,80 1,80 0,08 0,15 0,30
B CCGT060208HP 1623193 6,45 08 0,60 1,10 2,00 0,10 0,25 0,40
CCGT09T302HP 1560390 9,67 0,2 0,20 0,40 1,50 0,05 0,10 0,15
CCGT09T304HP 1560651 967 04 0,40 0,80 2,00 0,08 0,15 0,30
CCGT09T308HP 1623194 9,67 08 0,60 1,10 2,30 0,10 0,25 0,40
CCGT120404HP 1560653 12,90 04 0,40 0,80 3,50 0,08 0,15 0,30
CCGT120408HP 1560655 12,90 0,8 0,60 1,10 4,00 0,10 0,25 0,40
@ DCGT070202HP 1623200 7,75 02 0,20 0,40 1,00 0,05 0,10 0,15
éy DCGT070204HP 1623271 7,75 04 0,40 0,80 1,80 0,08 0,15 0,30
] DCGT070208HP 1785753 7,75 08 0,60 1,10 2,00 0,10 0,25 0,40
DCGT11T302HP 1560699 11,63 0,2 0,20 0,40 1,50 0,05 0,10 0,15
DCGT11T304HP 1560714 11,63 04 0,40 0,80 2,00 0,08 0,15 0,30
DCGT11T308HP 1560715 11,63 0,8 0,60 1,10 2,30 0,10 0,25 0,40
/“ TCGT110202HP 1623272 11,00 0,2 0,20 0,40 1,00 0,05 0,10 0,15
‘ TCGT110204HP 1623273 11,00 04 | 040 0,70 1,80 0,08 0,15 0,30
= TCGT16T304HP 1623274 16,50 04 0,40 0,70 3,50 0,08 0,15 0,30
L TCGT16T308HP 1623275 16,50 0,8 0,60 1,00 4,00 0,10 0,25 0,40
@’— VBGT110302HP 1910043 11,07 0,2 0,20 0,40 1,00 0,05 0,10 0,15
T VBGT110304HP 1910044 11,07 04 0,40 0,70 1,80 0,08 0,15 0,30
VBGT160404HP 1623278 16,61 04 0,40 0,70 3,50 0,08 0,15 0,30
VBGT160408HP 1623279 16,61 08 0,60 1,00 4,00 0,10 0,25 0,40
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NE-Metalle = Feinschlichten e Positive Wendeschneidplatten KZKENNAMETA{

g ¢ 0o o
s’ " Schnittwerte
(PR, = 1
125 550 1000
Schnitt- 125 275 750
geschwind-
é igkeitsbereich 125 170 1200
o (m/min) 100 200 500
o 100 215 500
'0_33 Schneidstoff KC5410
o
s
“ Start-
Startwert wert Vor-
ap  Schnitttiefe  ap f/rev  schubrate f/rev
ISO-Katalognummer KC5410 L10 Re min (mm) max min (mm/rev)  max
@ CCGTO09T304LF 1807220 967 04 | 030 0,60 2,00 0,08 0,20 0,30
AT
VBGT110301LF 1866757 11,07 0,1 0,05 0,15 1,00 0,04 0,05 0,08
&g VBGT160402LF 1866761 16,61 0,2 0,10 0,20 1,50 0,06 0,10 0,12
VBGT160404LF 1866762 16,61 04 0,30 0,60 2,00 0,08 0,15 0,20
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KZKENNAMETAIZ Hochwarmfeste Legierungen e Schruppen

AN
o o P g
Schnittwerte . ‘ - 1 ny
Schnitt- 15 55 140 | 10 40 60
geschwind- 15 60 140| 10 30 75

igkeitsbereich 15 70 140| 15 40 75 =

(m/min) 4 15 70 170| 15 55 105 i

Schneidstoff KCU10 KCU25 ) =)

[—

Z

Startwert wg:? \r/tor— “
ap  Schnitttiefe  ap f/rev  schubrate f/rev
1SO-Katalognummer KCU10 KCU25 L10 Re min (mm) max min (mm/rev)  max
CNMG120404RP 4050682 4050453 12,90 04 0,60 2,00 3,50 0,18 0,30 0,40
CNMG120408RP 4050689 4050057 12,90 0,8 1,00 3,00 4,50 0,20 0,45 0,60
CNMG120412RP 4050695 4050456 12,90 1.2 1,20 3,50 5,00 0,22 0,50 0,65
CNMG120416RP 4050699 4050459 12,90 1,6 1,40 4,00 5,00 0,25 0,50 0,70
CNMG160608RP 4050701 4050461 16,12 0,8 1,00 3,00 7,00 0,20 0,45 0,60
CNMG160612RP 4050704 4050463 16,12 1.2 1,20 3,50 7,00 0,22 0,50 0,65
CNMG160616RP - 4050465 16,12 1,6 1,40 4,00 8,00 0,25 0,50 0,70
CNMG190612RP 4050712 4050468 1934 12 1,20 3,50 9,00 0,22 0,50 0,70
CNMG190616RP 4050714 4050470 1934 16 1,40 4,00 9,00 0,25 0,60 0,80
DNMG110408RP 4053374 4050478 11,63 0,8 1,00 2,50 4,00 0,20 0,40 0,50
DNMG150408RP 4053387 4050482 1550 0,8 1,00 2,50 5,00 0,20 0,45 0,60
DNMG150412RP 4053391 4050485 1550 1,2 1,20 3,00 5,00 0,22 0,50 0,65
DNMG150416RP 4053393 - 1550 1,6 1,40 3,50 5,00 0,25 0,50 0,70
DNMG150608RP 4053403 4050488 1550 0,8 1,00 2,50 5,00 0,20 0,45 0,60
DNMG150612RP 4053407 4050490 1550 1,2 1,20 3,00 5,00 0,22 0,50 0,65
DNMG150616RP - 4050491 1550 1,6 1,40 3,50 5,00 0,25 0,50 0,70
SNMG120408RP 5062108 4121684 12,70 0,8 1,00 3,00 6,00 0,20 0,45 0,60
SNMG120412RP 5062111 4050518 12,70 1.2 1,20 3,50 6,00 0,22 0,50 0,65
SNMG120416RP 5090763 - 12,70 16 1,40 4,00 6,00 0,25 0,50 0,70
SNMG150612RP 5062113 4050519 1588 1.2 1,20 3,50 7,00 0,22 0,55 0,75
SNMG150616RP - 4121688 1588 1,6 1,40 4,00 7,00 0,25 0,60 0,80
SNMG190612RP 5062117 4050520 19,05 1.2 1,20 3,50 9,00 0,22 0,60 0,85
SNMG190616RP 5062120 4121690 19,05 16 1,40 4,00 9,00 0,25 0,65 0,90
TNMG160408RP 5062137 4121698 16,50 0,8 1,00 3,00 6,00 0,20 0,45 0,60
TNMG160412RP - 4121699 16,50 1,2 1,20 3,50 6,00 0,22 0,50 0,65
TNMG220408RP 5062142 4121702 22,00 0,8 1,00 3,00 7,50 0,20 0,45 0,65
TNMG220412RP 5062145 4121704 22,00 1,2 1,20 3,50 7,50 0,22 0,50 0,70
TNMG220416RP - 4121705 22,00 1,6 1,40 4,00 7,50 0,25 0,55 0,75
TNMG270612RP 5062147 - 2750 1,2 1,20 3,50 9,00 0,22 0,50 0,70
TNMG270616RP 6353749 - 27,50 1,6 1,40 4,00 9,00 0,25 0,55 0,75
TNMG330924RP 5062148 - 3300 24 2,00 6,00 13,00 0,30 0,65 0,90
‘Qj VNMG160408RP 4045167 4121716 16,61 0,8 1,00 2,00 3,50 0,20 0,40 0,50
8 VNMG160412RP 5090857 4121717 16,61 1,2 1,20 2,50 3,50 0,22 0,40 0,50
WNMGO060408RP 4045178 4121721 652 08 1,00 3,00 4,00 0,20 0,40 0,50
WNMG080408RP 4045185 4121725 8,69 08 1,00 3,00 5,00 0,20 0,45 0,60
WNMG080412RP 4045188 4121726 869 12 1,20 3,50 5,00 0,22 0,50 0,65
WNMG080416RP - 4121727 869 16 1,40 4,00 5,00 0,25 0,50 0,70
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Wendeschneidplatten Drehen e Hartmetall
Hochwarmfeste Legierungen e Mittlere Bearbeitung

Schnittwerte

40

KZKENNAMETAE

(o]

MS

20°:\g ’\/_

Schnitt- 5 140
geschwind- 60 140 30
igkeitsbereich 70 140 40
(m/min) 70 170 55
Schneidstoff KCU10 KCU25
Start-
Startwert wert Vor-
ap  Schnitttiefe  ap f/rev  schubrate f/rev
ISO-Katalognummer KCU10 KCU25 L10 Re min (mm) max min (mm/rev)  max
CNMG120401MS 5090495 - 1290 0.1 0,15 0,30 1,00 0,05 0,10 0,12
CNMG120402MS 5090494 4050399 12,90 0,2 0,30 0,60 1,50 0,08 0,15 0,20
CNMG120404MS 5090496 4050402 12,90 04 0,40 0,80 3,00 0,10 0,20 0,30
CNMG120408MS 5090497 4050454 12,90 0,8 0,60 1,20 4,00 0,12 0,25 0,35
CNMG120412MS 5090498 4050455 1290 1.2 1,00 2,00 5,00 0,12 0,25 0,40
CNMG120416MS 5090499 4050458 1290 1,6 1,20 2,50 5,00 0,14 0,25 0,40
CNMG160608MS 5090680 4050460 16,12 0,8 0,60 1,20 7,00 0,12 0,30 0,45
CNMG160612MS 5090681 4050462 16,12 1.2 1,00 2,00 7,00 0,14 0,30 0,45
CNMG190608MS 5090682 4050466 19,34 0.8 1,00 2,00 9,00 0,12 0,30 0,45
CNMG190612MS 5531238 5062149 1934 1.2 1,20 2,50 9,00 0,12 0,30 0,50
CNMG190616MS 5090684 4050469 1934 16 1,40 2,50 9,00 0,14 0,30 0,50
DNMG110408MS 5090685 4050477 11,63 0,8 0,60 1,20 3,50 0,12 0,25 0,35
DNMG150401MS 5090687 - 1550 0,1 0,15 0,30 1,00 0,05 0,10 0,12
DNMG150402MS 5090686 4050479 1550 0,2 0,30 0,60 2,00 0,08 0,15 0,20
DNMG150404MS 5090688 4050480 1550 04 0,40 0,80 3,00 0,10 0,20 0,30
DNMG150408MS 5090689 4050481 1550 0,8 0,60 1,20 4,00 0,12 0,25 0,35
DNMG150412MS 5090740 4050484 1550 1,2 1,00 2,00 5,00 0,12 0,25 0,40
DNMG150604MS 5090741 4050486 1550 04 0,40 0,80 3,00 0,10 0,20 0,30
DNMG150608MS 5090742 4050487 1550 0,8 0,80 1,50 4,00 0,12 0,25 0,35
DNMG150612MS 5090743 4050489 1550 1,2 1,00 2,00 5,00 0,12 0,25 0,40
SNMG120408MS 5090760 4121683 12,70 0,8 0,80 2,50 4,00 0,12 0,25 0,35
SNMG120412MS 5090761 4121685 12,70 1,2 1,00 3,00 5,00 0,12 0,25 0,40
SNMG150608MS - 4121686 15,88 0,8 1,00 3,00 7,00 0,12 0,30 0,45
SNMG150612MS - 4121687 15,88 1,2 1,20 3,50 7,00 0,14 0,30 0,45
SNMG190612MS - 4121689 19,05 1,2 1,10 3,00 9,00 0,12 0,30 0,50
TNMG160402MS 5090767 4121695 16,50 0,2 0,30 0,90 2,00 0,08 0,15 0,20
TNMG160404MS 5090768 4121696 16,50 0,4 0,40 1,20 3,00 0,10 0,20 0,30
TNMG160408MS 5090769 4121697 16,50 0,8 0,80 2,50 4,00 0,12 0,25 0,35
TNMG220404MS 5090810 4121700 22,00 04 0,40 1,20 8,00 0,10 0,25 0,40
TNMG220408MS 5090811 4121701 22,00 08 0,80 2,50 9,00 0,12 0,30 0,45
TNMG220412MS 5090812 4121703 22,00 1,2 1,00 3,00 9,00 0,12 0,30 0,50
TNMG270608MS - 4121706 27,50 0,8 0,80 2,50 11,00 0,12 0,30 0,50
VNMG160401MS 5090852 4121713 16,61 0,1 0,15 0,40 1,00 0,05 0,10 0,12
VNMG160402MS 5090851 4121712 16,61 0,2 0,30 0,70 2,00 0,08 0,15 0,20
VNMG160404MS 5090853 4121714 16,61 04 0,40 0,90 3,00 0,10 0,20 0,30
VNMG160408MS 5090854 4121715 16,61 0,8 0,80 2,00 4,00 0,12 0,25 0,35
VNMG220404MS 5090855 4121718 2214 04 0,40 0,90 8,00 0,10 0,25 0,40
VNMG220408MS 5090856 4121719 22,14 08 0,80 2,00 9,00 0,12 0,30 0,45
WNMG060408MS 5090890 4121720 652 08 0,80 2,50 3,00 0,12 0,20 0,30
WNMG080401MS 5090892 - 8,69 01 0,15 0,50 1,00 0,05 0,10 0,12
WNMG080402MS 5090891 4121722 8,69 0,2 0,30 0,90 2,00 0,08 0,15 0,20
WNMG080404MS 5090893 4121723 8,69 04 0,40 1,20 3,00 0,10 0,20 0,30
WNMG080408MS 5090894 4121724 8,69 08 0,80 2,50 4,00 0,12 0,25 0,35

‘ZKENNAMETAIZ
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Wendeschneidplatten Drehen e Hartmetall
KZKENNAMETAIZ Hochwarmfeste Legierungen e Schlichten

FP "‘A'f
g |
/'
150% ‘e

Schnittwerte M

o :

L

. 15 55 140 =

Schnitt- o

geschwind- 15 60 140 L, °

igkeitsbereich 15 70 140 [—

(m/min) 15 70 170 2c

Schneidstoff KCU10 ﬁ

Start-
Startwert wert Vor-
ap  Schnitttiefe ap f/rev  schubrate f/rev
ISO-Katalognummer KCU10 L10 Re min (mm) max min (mm/rev)  max
CNMG120404FP 4171824 1290 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
CNMG120408FP 4050061 12,90 0,8 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
CNMG120412FP 4050062 12,90 1,2 0,50 1,20 2,50 0,12 0,25 0,35
DNMG110404FP 4171826 1163 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
DNMG110408FP 4050743 11,63 0,8 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
DNMG150404FP 4171827 1550 0,4 0,20 0,50 2,50 0,08 0,15 0,25
DNMG150408FP 4171828 1550 0,8 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
DNMG150412FP 4171829 1550 1,2 0,50 1,20 3,50 0,12 0,25 0,35
DNMG150604FP 4171830 1550 0,4 0,20 0,50 2,50 0,08 0,15 0,25
DNMG150608FP 4171831 1550 0,8 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
- ; SNMG120404FP 4171835 12,70 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
= = ” SNMG120408FP 4171836 12,70 0,8 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
Lol
= |
[—r—

TNMG160404FP 4171838 16,50 04 0,20 0,50 2,50 0,08 0,15 0,25
TNMG160408FP 4171839 16,50 0,8 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
TNMG160412FP 4171840 16,50 1,2 0,50 1,20 3,50 0,12 0,25 0,35
TNMG220404FP 4171841 22,00 04 0,20 0,50 3,00 0,08 0,15 0,25
TNMG220408FP 4171842 22,00 0,8 0,40 1,00 5,00 0,10 0,20 0,30
VNMG160404FP 4171843 16,61 04 0,20 0,40 2,00 0,08 0,15 0,25
] ‘ VNMG160408FP 4171844 16,61 0,8 0,30 0,60 2,50 0,10 0,20 0,30
WNMG060404FP 4050746 652 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
WNMG080404FP 4171849 8,69 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
WNMG080408FP 4171851 869 08 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
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Wendeschneidplatten Drehen e Hartmetall
Hochwarmfeste Legierungen = Mittlere Bearbeitung bis Schlichtene Positive Wendeschneidplatten

KZKENNAMETAE

Schnittwerte
o o "y
. 15 55 140 | 10 40 60
Schnitt-
geschwind- 15 60 140 | 10 30 75
igkeitsbereich 15 70 140| 15 40 75
(m/min) 4 15 70 170| 15 55 105
Schneidstoff KCU10 KCU25
Start-
Startwert wert Vor-
ap  Schnitttiefe  ap f/rev  schubrate f/rev
1ISO-Katalognummer KCU10 KCU25 L10 Re min (mm) max min (mm/rev)  max
' CCGT060202HP 4045134 4050372 645 0.2 0,20 0,40 1,00 0,05 0,10 0,15
A A CCGT060204HP 4045137 4050403 645 04 0,40 0,80 1,80 0,08 0,15 0,30
= CCGT060208HP - 4050404 6,45 08 0,60 1,10 2,00 0,10 0,25 0,40
CCGTO09T302HP 4045141 4050405 9,67 02 0,20 0,40 1,50 0,05 0,10 0,15
CCGTO09T304HP 4045194 4050406 9,67 04 0,40 0,80 2,00 0,08 0,15 0,30
CCGT09T308HP 4045196 4050407 9,67 08 0,60 1,10 2,30 0,10 0,25 0,40
CCGT120402HP 4045198 4050408 12,90 0,2 0,20 0,40 2,00 0,05 0,10 0,15
CCGT120404HP 4045199 - 12,90 04 0,40 0,80 3,50 0,08 0,15 0,30
CCGT120408HP 4045200 - 12,90 0,8 0,60 1,10 4,00 0,10 0,25 0,40
DCGT070202HP 4045237 4050421 775 02 0,20 0,40 1,00 0,05 0,10 0,15
. @ DCGT070204HP 4045239 4050422 7,75 04 0,40 0,80 1,80 0,08 0,15 0,30
b DCGT070208HP 4045240 - 775 08 0,60 1,10 2,00 0,10 0,25 0,40
DCGT11T302HP 4045241 4050424 11,63 0,2 0,20 0,40 1,50 0,05 0,10 0,15
DCGT11T304HP 4045263 4050425 1163 04 0,40 0,80 2,00 0,08 0,15 0,30
DCGT11T308HP 4045264 4050426 11,63 0,8 0,60 1,10 2,30 0,10 0,25 0,40
TCGT110202HP - 4050434 11,00 0,2 0,20 0,40 1,00 0,05 0,10 0,15
TCGT110204HP - 4050435 11,00 04 0,40 0,70 1,80 0,08 0,15 0,30
TCGT16T302HP - 4050437 16,50 0,2 0,20 0,40 2,00 0,05 0,10 0,15
TCGT16T304HP 4045316 - 16,50 04 0,40 0,70 3,50 0,08 0,15 0,30
TCGT16T308HP 4045318 - 16,50 0,8 0,60 1,00 4,00 0,10 0,25 0,40
ré@? VBGT110302HP 4045335 - 11,07 0,2 0,20 0,40 1,00 0,05 0,10 0,15
= VBGT110304HP 4045338 4050447 11,07 04 0,40 0,70 1,80 0,08 0,15 0,30
VBGT160404HP 4045342 4050448 16,61 04 0,40 0,70 3,50 0,08 0,15 0,30
VBGT160408HP 4045344 4050449 16,61 0,8 0,60 1,00 4,00 0,10 0,25 0,40
A39 A45 A48
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Wendeschneidplatten Drehen « Hartmetall
KZKENNAMETAE Hochwarmfeste Legierungen e Feinschlichten e Positive Wendeschneidplatten

o 5 ¢
. —
Schnittwerte .
il
) 15 55 140 &
Schnitt- o
geschwind- 15 60 140 L, °
igkeitsbereich 15 70 140 [—
(m/min) 4 15 70 170 2c
Schneidstoff KCU10 ﬁ
Start-
Startwert wert Vor-
ap  Schnitttiefe  ap f/rev  schubrate f/rev
1SO-Katalognummer KCU10 L10 Re min (mm) max min (mm/rev)  max
CCGT060201LF 4045136 645 01 0,05 0,15 1,00 0,04 0,05 0,08
CCGT060202LF 4045135 645 0.2 0,10 0,20 1,50 0,06 0,10 0,12
CCGTO060204LF 4045138 645 04 0,30 0,60 2,00 0,08 0,15 0,20
CCGT060208LF 4045140 645 08 0,60 1,10 2,30 0,10 0,20 0,30
CCGTO09T301LF 4045193 9,67 01 0,08 0,20 1,00 0,04 0,05 0,08
CCGTO09T302LF 4045142 9,67 02 0,18 0,40 1,50 0,06 0,10 0,12
CCGTO09T304LF 4045195 9,67 04 0,30 0,60 2,00 0,08 0,20 0,30
CCGTO09T308LF 4045197 9,67 08 0,60 1,10 2,30 0,10 0,25 0,40
D DCGT070201LF 4045238 775 01 0,05 0,10 1,00 0,04 0,05 0,08
N DCGT11T301LF 4045242 11,63 0,1 0,05 0,10 1,00 0,04 0,05 0,08
/@7 DCMT11T308LF 4045269 11,63 0,8 0,80 2,00 2,30 0,10 0,20 0,30
e |
TCGT110204LF 4044822 11,00 04 0,30 0,60 2,00 0,08 0,20 0,30
TCGT16T304LF 4045317 16,50 04 0,30 0,60 2,00 0,08 0,20 0,30
& TCGT16T308LF 4045319 16,50 0,8 0,60 1,10 2,30 0,10 0,25 0,40
VBGT110301LF 4045337 11,07 01 0,05 0,15 1,00 0,04 0,05 0,08
il VBGT110302LF 4045336 11,07 0,22 0,10 0,20 1,50 0,06 0,10 0,12
VBGT110304LF 4045339 11,07 04 0,30 0,60 2,00 0,08 0,15 0,20
VBGT160401LF 4045341 16,61 0,1 0,05 0,15 1,00 0,04 0,05 0,08
VBGT160402LF 4045340 16,61 0,2 0,10 0,20 1,50 0,06 0,10 0,12
VBGT160404LF 4045343 16,61 0,4 0,30 0,60 2,00 0,08 0,15 0,20

A39 A45 A48
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Wendeschneidplatten Drehen « PcBN
Superharte Schneidstoffe flir das Hartdrehen

KZKENNAMETAI:

. Schneidkanten-Préparation:
Schnittwerte ...501015/..50415: Leichte Bearbeitung und
‘ Schlicht-Operationen. Nur glatter Schnitt.
... S01225/..50525: Mittlere Bearbeitung: von
120 180 260 glattem bis leicht unterbrochenem Schnitt
Schnitt- . .
geschwind- 120 180 260 ..FW..: Wiper-Geometrie
igkeitshereich 80 120 180
(m/min) 4 80 120 180
PcBN sorte KBH20
Start-
Startwert wert Vor-
ap  Schnitttiefe ap f/rev  schubrate f/rev
ISO-Katalognummer KBH20 L10 Re min (mm) max min (mm/rev) max
@s‘ CNGA120408S01225MT 5330699 12,90 0,8 0,10 0,30 0,50 0,10 0,15 0,20
. I-I/ CNGA120412S01225MT 5330833 1290 1,2 0,12 0,30 0,40 0,10 0,15 0,24
[ —ry
)  CNGA120408S01015FWMT 5330832 12,90 0,8 0,10 0,20 0,50 0,10 0,15 0,20
@ CNGA120412S01015FWMT 5330836 1290 1.2 0,10 0,20 0,50 0,10 0,15 0,20
:
' DNGA150608501225MT 5330850 1550 0,8 0,12 0,30 0,40 0,10 0,15 0,20
® DNGA150612S01015MT 5330854 1550 1,2 0,10 0,30 0,40 0,10 0,15 0,20
Re -I
=P VNGA160412S01225MT 5330873 16,61 1,2 0,10 0,30 0,40 0,10 0,15 0,20
. —
A30 A35 A48
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Wendeschneidplatten Drehen « PcBN

KZKENNAMETAE Superharte Schneidstoffe fiir das Hartdrehen e Positive Wendeschneidplatten
. )  Schneidkanten-Préparation: m_ !a
Schnittwerte ...501015/..50415: Leichte Bearbeitung und \ .
’ ¥ I Schlicht-Operationen. Nur glatter Schnitt. =
... S01225/..50525: Mittlere Bearbeitung: von
120 180 260 glattem bis leicht unterbrochenem Schnitt
Schnitt- ) )
geschwind- 120 180 260 ..FW..: Wiper-Geometrie
igkeitsbereich 80 120 180 &
(m/min) 80 120 180 if
PcBN sorte KBH20 ) =)
[—
wne
==
o
Start-

Startwert wert Vor- “

ap  Schnitttiefe  ap f/frev  schubrate f/rev

I1SO-Katalognummer KBH20 L10  Re min (mm) max min (mm/rev) max

CCGWO09T304S01015FWMT 5330136 9,67 04 0,08 0,20 0,25 0,08 0,10 0,15

CCGWO09T308S01015FWMT 5330139 9,67 08 0,10 0,20 0,30 0,08 0,15 0,20

CCGW09T308S01015MT 5330138 9,67 08 0,10 0,20 0,30 0,08 0,15 0,18

CCGW09T308S01225MT 5330137 9,67 08 0,12 0,30 0,40 0,08 0,15 0,20

A39 A45 A48
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Klemmbhalter flir negative Wendeschneidplatten

Kenclamp™

KZKENNAMETAE

H1 '\'\ H \w\ \@@ \U\
. iB3
- =i
= 'F%o g B
‘ﬁk—;; LH
5 : L1
NS H = H1
-5 \
DCLN-KC 95°
()
/2]
[ S
Wende- Schraube Klemm-
schneid- | Unter- furUnter- Torx element-  Torx Geschlitzter  Spannstift
Bestellnr. Katalognummer H B F L1 LH B3 platte lage lage Plus Satz Plus Stift (optional)
rechtsschneidend
1875199  DCLNR2020K12KCO04| 20 20 25,0 125 32,0 4,0 | CN..120408 |ICSN433 KMSP415IP 15 IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP
1875193  DCLNR2525M12KC04| 25 25 32,015032,0 — | CN..120408 |ICSN443 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
1875212  DCLNR2525M16KC06| 25 25 32,015033,0 — | CN..160612 [ICSN543 KMSP515IP 15 IP CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLM58L15IP
1875223  DCLNR3225P12KC04 | 32 25 32,017032,0 — | CN..120408 |ICSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
1875224 DCLNR3232P16KC06 | 32 32 40,017033,0 — | CN..160612 [ICSN543 KMSP515IP 15 P CM209R ASSY 15 IP SSP025016M KLM58L15IP
2273091 DCLNR3232P19KC06 | 32 32 40,017040,0 — | CN..190612 | ICSN643 KMSP625IP 25IP CM210R ASSY 25IP SSP025016M KLMG68L25IP
linksschneidend
1875194  DCLNL2020K12KCO04 | 20 20 25,0125 32,0 4,0 | CN..120408 [ICSN433 KMSP415IP 15 IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP
1875196  DCLNL2525M12KC04| 25 25 32,015032,0 — | CN..120408 | ICSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
1875205  DCLNL2525M16KCO06| 25 25 32,015033,0 — | CN..160612 |ICSN543 KMSP515IP 15 IP CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLM58L15IP
1875231  DCLNL3225P12KC04 | 32 25 32,017032,0 — | CN..120408 |ICSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
1875230  DCLNL3225P16KCO06 | 32 25 32,017033,0 — | CN..160612 | ICSN543 KMSP515IP 15 P CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLM58L151P
1875225  DCLNL3232P16KCO06 | 32 32 40,017033,0 — | CN..160612 [ICSN543 KMSP515IP 15 IP CM209R ASSY 15 IP SSP025016M KLM58L15IP
2273093  DCLNL3232P19KCO06 | 32 32 40,017040,0 — | CN..190612 |ICSN643 KMSP625IP 25 IP CM210R ASSY 25IP SSP025016M KLM68L25IP
o ‘:‘ﬁ\’ " \) Q \)
| A @ % C
e B
=) FA%450 @
} LH
0°” /L1A L1
H=H1
DCSN-KC 45°
©
/=) ¢
[ =
Wende- Schraube Klemm-
schneid- | Unter- firUnter- Torx  element-  Torx Geschlitzter —Spannstift
Bestellnr. Katalognummer |H B F L1 LH FAL1A| platte lage lage Plus Satz Plus Stift (optional)
rechtsschneidend
2273102 DCSNR2525M12KC04|25 25 32,0 150 35,0 8,2 8,5 |CN..120408|ICSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15 [P SSP025016M KLMA46L15IP
A30 ‘ZKENNAMETAIZ ennametal.co
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KZKENNAMETAI:

Klemmbhalter flir negative Wendeschneidplatten

Kenclamp™

luee

DREHEN

T
E

[T
o
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VI

" \. " QE Qi?
B3
ﬁ 32° ! B
F
=7 - 7
'3 | o3°
% l’ LH L1
-5"% H=H1
DDJN-KC 93°
)
/3) E /
— =
Wende- Schraube Klemm-
schneid- | Unter- fir Unter- Torx element-  Torx Geschlitzter Spannstift
Bestellnr. Katalognummer |H B F L1 LH B3| platte lage lage Plus Satz Plus Stift (optional)
rechtsschneidend
2273105 DDJNR2020K11KCO04 |20 20 25,0 125 30,0 2,0|DN..110408|IDSN322 KMSP315IP 15 IP CM234R ASSY 15 IP SSP025016M  KLM34L9IP
1875197 DDJNR2020K15KCO06 (20 20 25,0 125 32,0 4,0{DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15 P CM234R ASSY 15IP SSP025016M  KLM46L15IP
2273106  DDJNR2525M11KC04|25 25 32,0 150 30,0 — |DN..110408|IDSN322 KMSP315IP 15 IP CM234R ASSY 15 IP SSP025016M  KLM34L9IP
1875191  DDJNR2525M15KC06 (25 25 32,0 150 32,0 — |DN..150608|IDSN433 KMSP415IP 15 IP CM234R ASSY 15 IP SSP025016M  KLM46L151P
1875208 DDJNR3225P15KC06 |32 25 32,0 170 32,0 — [DN..150608 |IDSN433 KMSP415IP 15 |P CM234R ASSY 15 IP SSP025016M  KLMA46L15IP
1875227 DDJNR3232P15KC06 |32 32 40,0 170 32,0 — |DN..150608 |IDSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M  KLM46L15IP
linksschneidend
2273107  DDJNL2020K11KCO04 |20 20 25,0 125 30,0 2,0|DN..110408|IDSN322 KMSP315IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M  KLM34L9IP
1875198 DDJNL2020K15KC06 |20 20 25,0 125 32,0 4,0|DN..150608|IDSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M  KLM46L151P
2273108  DDJNL2525M11KC04 |25 25 32,0 150 30,0 — |DN..110408|IDSN322 KMSP315IP 15IP CM234R ASSY 15 IP SSP025016M  KLM34L9IP
1875192  DDJNL2525M15KC06 |25 25 32,0 150 32,0 — |DN..150608|IDSN433 KMSP415IP 15 [P CM234R ASSY 15 IP SSP025016M  KLM46L15IP
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rechtsschneidend
2273111  DDNNR2020K15KCO06 (20 20 10,0 125 40,0 2,5|DN..150608|IDSN433 KMSP415IP 15 IP CM234R ASSY 15 IP SSP025016M  KLM46L15IP
2273112  DDNNR2525M15KC06|25 25 13,0 150 40,0 — |DN..150608|IDSN433 KMSP415IP 15 P CM234R ASSY 15 IP SSP025016M  KLMA46L15IP
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1875216 ~ DSDNN2525M15KCO06| 25 25 12,0 150 42,0|SN..150612| ISSN543 KMSP515IP 15IP CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLM58L15IP
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1875228  DSRNR2525M12KC04(25 25 27,015032,0 3,3|SN..120408| ISSN443 KMSP415IP 15 IP CM234R ASSY 15 P SSP025016M  KLMA46L15IP
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	GOtap HSS-E — M3–M24 äußere Kühlmittelzuführung
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	Gewindebohrer mit gerader Spannut für Sack- und Durchgangsbohrungen für kurzspanende Werkstoffe
	HSS-E-PM Hochleistungs-Gewindebohrer — M4–M20 äußere und innere Kühlmittelzuführung

	Schnittdaten Gewindebohren
	Querverweis auf Werkstückmaterial

	Werkzeugsysteme
	Hydrodehnspannfutter
	Schrumpfspannfutter
	Aufsteckfräseraufnahmen

	Symbolerklärung



