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Diamanten — Diamantwerkzeuge

Der Naturdiamant nahm bereits vor vielen
Jahren seinen unaufhaltsamen Einzug in die
industrielle Fertigung. Gerade auf dem
feinmechanischen Sektor spielte und spielt der
Naturdiamant eine tiberragende Rolle.
Hervorzuheben sind in diesem Zusammenhang
die Uhren- und Schmuckindustrie, die wohl zu
den Vorreitern der Glanzdreh- und
Glanzfrasbearbeitung gezahlt werden kénnen,
da Sie bereits frihzeitig die Vorteile des
Naturdiamanten nutzten. Die Vorziige von
natdrlichen Diamanten kann man in etwa wie
folgt zusammenfassen: Er besitzt eine extreme
Hochtemperaturharte, und ist Dank seiner Druck-
und Abriebsfestigkeit »fast« ideal fur die
Werkzeugherstellung geeignet.

Allerdings besteht ein Problem. Naturdiamanten
mangelt es an StoBfestigkeit. Er kann bei
StoBbeanspruchung splittern oder ausbrechen,
weil er definierte, regelmédBige Spaltebenen
besitzt. Diese Eigenschaft zwingt uns als
Werkzeughersteller dazu, den Diamanten im
Werkzeug so auszurichten, daB3 eine
Beanspruchung der Spaltebenen vermieden und
der Diamantverschleil3 somit minimiert wird.
Trotz aller VorsichtsmaBBnahmen bleibt
Naturdiamant jedoch anféllig gegentiber
Grobsplitterung unter StoBeinwirkung.

So kam es allen industriellen Anwendern von
Diamantwerkzeugen wohl sehr gelegen, daB3 in
den 50er Jahren mit der Entwicklung von
»synthetischem Diamant« begonnen wurde, was
auch bald zu beachtlichen Erfolgen fiihrte. 1955
wurde die Nachricht bekannt, daB3 es in den USA
einer Gruppe von Wissenschaftlern gelungen
war, Diamant herzustellen.

Im Laufe der Jahre war eine stetige
Weiterentwicklung auf diesem Gebiet zu
verfolgen. So waren bald auch synthetische
Diamantschleifmittel auf dem Markt verfligbar,
die auf vielen Gebieten die Naturschleifmittel
ersetzten. 1973 wurde der PKD-Rohling
verfligbar, der auf eine Hartmetall-Unterschicht
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aufgebracht und daher I6tbar war und somit fiir
die Herstellung von Dreh- und Fraswerkzeugen
genutzt werden konnte.

Dieser synthetische Diamant ersetzte, wie nicht
anders zu erwarten, den Naturdiamanten auf
vielen Gebieten. Dort, wo sehr hohe Standzeiten
verlangt sind, jedoch keine hochglanzenden
Oberfldchen gefordert werden, konnte der
synthetische Diamant auf Anhieb erhebliche
Marktanteile gewinnen. So findet er heute
vielfdltigen Einsatz in den Branchen: Luft- und
Raumfahrt, Automobilbau und deren
Zulieferbetriebe, Haushaltsgerédtehersteller und
Elektromotorenbau. In allen genannten
Industriezweigen zeigt der polykristalline
Diamant vor allem bei der Zerspanung von
Aluminium und dessen Legierungen seine
Uberragenden Vorzlge. Heute ist er aus der
industriellen Fertigung nicht mehr
wegzudenken.

Der monokristalline synthetische Diamant (MKD)
kam Anfang der 90er Jahre auf den Markt.
Durch seine einkristalline Form dhnelt er dem
Naturdiamanten, ist jedoch nach wie vor nicht in
der Lage den nattrlich gewachsenen
Schneidstoff »Naturdiamant« zu verdréangen.

Etwa gleichlaufend mit der Diamantentwicklung
wurde auch an der Herstellung von CBN

(= kubisch kristallines Bornitrid) gearbeitet. 1975
kamen die CBN-Rohlinge auf den Markt. Dieses
Material eignet sich hervorragend zur
spanenden Bearbeitung von harten,
abriebsintensiven Eisenlegierungen und schwer
zerspanbaren hochwarmfesten Legierungen auf
Nickel- und Kobaltbasis.

Viele der Werkstoffe, die regelméaBig mit CBN-
bestiickten Werkzeugen gedreht, gebohrt oder
gefrast werden, sind so hart und abriebsintensiv,
daB3 vorher als einzig praktisches
Zerspanverfahren herkémmlicher Art nur das
Schleifen in Betracht kam.
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POLYKRISTALLINER-
AUSFUHRUNG:

Polykristalline (synthetische) Diamanten (PKD)

PKD-Werkzeugschneiden bestehen aus einer
Schicht von Diamantkristallen, die durch PreB-
sintern fast untrennbar auf eine Hartmetall-Unter-
schicht aufgebracht wurden.

Die Diamantschicht bei solchen PKD-Schneidplat-
ten betradgt ca. 0,5- 0,7 mm.

Gegentiber dem Naturdiamanten bietet der poly-
kristalline Diamant einige wesentliche Vorteile:

— Die unregelméBige Orientierung der Diamant-
kristalle bedeutet eine einheitlich hohe Hérte
und Abriebsfestigkeit in allen Richtungen.

— Die Kristallverklebung der Diamantschicht fihrt
zu einer wesentlich verminderten Gefahr der
Splitterung infolge von StoBeinwirkung.

— Durch den HM-Untertrdger erfdhrt die Dia-
mantschicht eine feste Stlutzung. Hierdurch er-
héht sich die StoBfestigkeit noch weiter.

PKD-Werkzeuge finden UGberall dort Anwendung,
wo extrem hohe Standzeiten gefordert sind, die
Oberflachenglte jedoch nicht hochglénzend sein
mubB.

Speziell im Automobil- und Motorenbau, bei der
Bearbeitung von Aluminium und dessen Legie-
rungen kann er seine unubertroffenen Vorteile
vorzeigen.

Seine Uberragende Standzeit und erzielbare Ober-
flichenwerte von ca. 0,3 - 0,4 um Rt préadestinieren
diesen Schneidstoff geradezu fir die Zerspanung
von NE-Metallen und Kunststoffen.
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Anwendungsbereiche
(Werkstoffe)

— Aluminium und Aluminiumlegierungen
— Kupfer und Kupferlegierungen
—Zinnlegierungen

—Zinklegierungen

—sonstige Bunt- und NE-Metalle
—vorgesinterte und gesinterte Hartmetalle
- GFK

- CFK

— Keramik

— Graphit

— Kunstkohle

— Kohlenstoff-Phenol

- Kunstglas

— Kunstharze

- Kunststoffe

NATURDIAMANT-
AUSFUHRUNG:

Naturdiamanten

Sie entstanden vor Millionen von Jahren im Erd-
innern unter hohem Druck und sehr hohen Tempe-
raturen.

Sie bestehen aus reinem Kohlenstoff.

Im reinsten Zustand sind sie farblos. Das trifft je-
doch héchstens fir ca. 10% aller gefundenen Dia-
manten zu.

Ca. 90 % aller gefundenen Diamanten weisen
Farbnuancen auf. Es handelt sich dabei um Einla-
gerungen anderer Stoffe im Diamanten.

Diese Diamanten sind somit in der Regel nur zu
technischen Zwecken geeignet, da sie qualitativ
nicht den Erfordernissen der Schmuckdiamanten
genugen.

Es ist jedoch erwiesen, dal3 diese Einschlisse und
die daraus resultierenden verschiedenen Farbnu-
ancen keinen EinfluBB auf die Qualitit des Steines
haben, welche sich negativ auf die Kriterien der
Diamantwerkzeughersteller auswirken.

Unubertroffen sind die mit dem Schneidstoff Na-
turdiamant erzielbaren Oberfléchengdten.

Erreicht werden hochglénzende Oberfldchen von
unter 0,01 um Rt.

Der Naturdiamant findet daher vor allem dort sei-
ne Anwendung, wo es neben einer hohen Stand-
zeit vor allem auf eine unutbertroffene Oberfla-
chenguite ankommt.

Hierzu zédhlen insbesondere die Optische Industrie,
die Kontaktlinsenfabrikation, die Uhren- und
Schmuckherstellung sowie die Feinmechanische
Industrie.

sind lieferbar in:

Anwendungsbereiche
(Werkstoffe)

— Aluminium und Aluminiumlegierungen
— Kupfer und Kupferlegierungen
—Zinnlegierungen
—Zinklegierungen

- Gold

- Silber

— Platin

—sonstige Bunt- und NE-Metalle
- GFK

- CFK

— Keramik

— Kunstkohle

- Kunststoffe

MONOKRISTALLINER-
SYNTHETISCHER AUSFUHRUNG:

Monokristalline synthetische Diamanten (MKD)

MKD ist ein synthetisch hergestellter Schneidstoff,
bestehend aus reinem Kohlenstoff.

Seine Struktur ist der des Naturdiamanten am dhn-
lichsten.

Durch seine Beschaffenheit aus reinem Kohlenstoff
und seine einkristalline Form ist auch er dazu ge-
eignet, hochgldnzende Oberfldchen zu erzielen.

Es werden Oberflachenglten erreicht, die denen
des Naturdiamanten anndhernd gleichzusetzen
sind.

Somit ist der Schneidstoff MKD in fast den glei-
chen Industriezweigen einsetzbar wie der Natur-
diamant.
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Anwendungsbereiche
(Werkstoffe)

— Aluminium und Aluminiumlegierungen
— Kupfer und Kupferlegierungen
—Zinnlegierungen/Zinklegierungen
- Gold

—Silber

—sonstige Bunt- und NE-Metalle

- GFK

- CFK

— Keramik

— Kunststoffe

— Kunstkohle

CBN
AUSFUHRUNG:

Kubisch kristallines Bornitrid (CBN)

CBN-Werkzeugschneiden bestehen aus einer ca. 0,8-1 mm
dicken Schicht aus kubischem Bornitrid, die durch PreBsintern
fast untrennbar auf eine Hartmetall-Unterschicht aufgebracht
ist.

CBN (=polykristallines kubisches Bornitrid) ist nach dem Diamant
der zweithdérteste Schneidstoff.

Haupteinsatzgebiete sind die Zerspanung von super-harten
Materialien, wie z. B. Kugellagerstahl, Einsatzstahl, GrauguB
oder Hartbeschichtungen auf Co-Basis, um nur einige zu nen-
nen.

Bei allen diesen Bearbeitungsféllen ist der Diamant durch seine
Kohlenstoffbeschaffenheit nicht einsetzbar.

Das CBN ist mithin der einzige Schneidstoff, mit dem eine
wirtschaftliche Bearbeitung mdéglich ist.

Uberwiegend finden CBN-bestiickte Werkzeuge dort ihre
Einsatzfélle, wo Hartzerspanung durchgefiuhrt werden muBB und
gleichzeitig der Arbeitsschritt ,Schleifen” eingespart werden
soll.

Langandauernde MaBhaltigkeit und somit hohe Standzeiten
sind neben einer sehr guten Oberfldche die Hauptkriterien, die
an ein solches Werkzeug gestellt werden.

Die Schneiden der CBN-Werkzeuge werden mit relativ grof3en
Radien versehen, um die vorgenannten Ansprtiche zu erfllen.

Gerade im Maschinenbau gibt es die vielfiltigsten Anwendungs-
mdglichkeiten.

Umlaufspindeln, Wellen und Zahnréader sind nur einige wenige
Beispiele fur VerschleiBteile, die friher nur schleiftechnisch auf
ein exaktes MalB3 bearbeitet werden konnten.

Die Vorteile, die durch diese Bearbeitung nun entstehen, liegen
somit auf der Hand:

— kdrzere Bearbeitungszeiten

- gleichbleibend hohe Oberfldchengtite
- extrem hohe MaBgenauigkeit

- Schleifoperationen entfallen

Die erzielten Oberflachen erreichen Werte, die denen der Schleif-
bearbeitung gleichzusetzen sind und liegen bei ca. 1-1,2 um Rz
und ca. 0,20 um Ra.

Anwendungsbereiche
(Werkstoffe)

- gehdrtete Stdhle > 45 HRC
— Einsatz- und Nitrierstédhle
— Kugellagerstéhle

- GrauguB

— HartguB

— Stellite

— aufgespritzte Materialien
— Hartmetall




Bezeichnungssystem nach ISO fiir Wendeschneidplatten
Kennbuchstaben und Kennzahlen-Code
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Grundform Freiwinkel Toleranzklasse Plattentyp Schneidkantenlinge
E ]
cken(w ne! A Zulassige Abweichung fur A ohne Spanformnlle, Glecchsemge Wende-
- . a’*‘ mit Befestigungsloch schneidplatten
Q 85° ‘ . Bei gleichseitig-gleich-
. o . |+ +0.025 ! winkligen und gleich-
<3 i | *0005)|=0028]  =0%% | N i § seitig-ungleichwinkligen
© [ +0. +0.025 N Wendeschneidplatten
Q 82 B i 0013|0029 : I wird als Kennzahl die
3 +0025 |+0.025 +0.025 Abmessung der Seiten-
80° - ) lange in mm angegeben
50 F| +0005%|+0025)  +0013 Ziffern hinter dem
+ 0F | mitSpanformrille auf | Komma bleiben unbe-
o G| +0025 |+013 +0025 beiden Spanflachen, ricksichtigt, z. B. bei
D O 55| C o ] ohne Befestigungsloch [ Seitenlange | = 16,5 mm
Hi  +0013 |+0025 +0013 (Ke““‘f_::g;f)"som
75° J | +0005%|+0025 YOn 1003 B > AN : -
” $0005n 00 bis 013 /////////4 Ergibt sich fur die
£ 0013% | +0025| von *005 - - GroBenbezeichnung der
O D ol SOOI bis +0.13 Wendeschneidplatten
120° [T N von +0.05 eine einstellige Kenn-
i £0025 120025) h54013 . zahl, so wird eine 0
| von £008 |, oo [ von+005 vorangestelit, z. B. bei
K 5 55° 15° [ bist018 777 | bis+013 BG | mit Spanformrille auf Seitenlange | =
U Tvon £013 |,gq3 | von+008 beiden Spanflachen, 9,525 mm (Kennzahl 09):
E " bist038 |” "7 | bis*025 mit Befestigungsloch SNGN 090304
o [ m d . Runde Wende-
o \} 20° Sl 008 | +0.05 ! schneidplatten
M 86 ™ o | 00 | 200 - Bei runden Wende-
— e ! schneidplatten wird als
F - 127 | 013 | 008 Kennzahl der Durch-
(0] 135°N 15.88 <015 | +0.10 messer in mm ange-
19,05 £015 | +0.10 M | mit Spanformrille auf geeel
\ [ 254 | +018 | +013 einer Spanflache,
P O 108° ¥ 250 ——— R — mit Befestigungsloch . "
6% || 2018 || =083 Ungleichseitige
G 952 +013 | +008 Wendeschneidplatten
R O - v 12,7 +0.20 +013 Bei unglel‘::lhsemgd
" gleichwinkligen un
30° 1589 .27 =018 k ungleichseitig-ungleich-
S o0 19,05 +0,27 +0.18 winkligen Wende-
254 +0.38 +0.25 schneidplatten wird als
N — Kennzahl immer die
Lange der Haupt-
AN N | onne spantormrte, | scmeie o b der
© gung langeren Schneide an-
Sela” 00 N gegeben. Bei diesen
\Y O S58 l Wendeschneidplatten
P ist das vierte Symbol
Wendeschneidplatte immer ein X"
mit ungerader Seitenanzahl
N W0 f " Beispiele
d R | mit Spanformrille auf 09 — I= 9525mm
‘L einer Spanflache, 11 — 1=11,000 mm
Freiwinkel beid e ohne Befestigungsioch §| 12 — | = 12,700 mm
n s
fo) br:slg,:ge?é A?ilga%r;en Wendeschneidplatte 15 — 1=15,880 mm
erforderlich sind. mit gerader Seitenanzahl 16 — | = 16,500 mm
19 = 1= 19,050 mm
— 22 — |=22,000 mm
25 — | =25400 mm
27 — |=27,500 mm
33 — | =33,000 mm
X | mit Besonderheiten -
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Kennbuchstaben und Kennzahlen-Code

FTaFNRFA
I @lﬁmaﬂlwm/f/zmgp/

03

12

03

Dicke

Schneidenecke

4 mE

Schneiden-
ausfiihrung

Schneidrichtung

mo

QL]

.
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\

i
Y

Als Kennzahl wird die
Dicke der Wende-
schneidplatte in mm
angegeben Ziffern
hinter dem Komma
bleiben unberucksich-
tigt. Ergibt sich eine
einsteilige Kennzahl. so
wird eine O (Null)
vorangestellt, z B. bei
Dicke s = 3,18 mm
(Kennzahl 03)

TPGN 16%504

O
f

T

t
x

OO

t
{

—

I
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Beispiele

02 - s=238mm
03 - s=3,18mm
— s=3,97 mm
— s=476 mm
06 — s=635mm
07 -+ s=794mm
— s=28,00 mm
— $=9,52 mm

7.1 mit Eckenrundung
Als Kennzahl fur Wende-
schneidplatten mit
Eckenrundung wird der
Eckenradius in 1/10 mm
angegeben Ergibt sich
eine einstellige Kenn-
zahl, so wird eine O (Null)
vorangestellt, z. B. bei

Eckenradius re = 0.4 mm
(Kennzahl 04)
TPGN 16030_4

Scharfkantige Schneiden-
ecke und runde Platten
4-Grundabmessung Zoll.
umgerechnet in mm
Symbol 00 (Null Null)
Runde Platten d-Grund-
abmessung in mm
Symbol MO (M Null)

RCMX 120300

RCMM 1203MO0

7.2 mit Planschneiden

—

Kennbuchstabe

fur den X,
Einstellwinkel
A 45°
D 60°
E 75°
F 85°
P 90°

Kennbuchstabe fur
den Freiwinkel an @
der Planschneide

30

5°

70

15°

20°

25°

30°

ZIO|mMmo|IO|o|>»

0°

P 11°

2Z Spezial

Berspiele
92 — r=max 0.2 mm
04 - r=04mm £ 0.1

08 — r=08mm * 01
12 — r=12mm * 01
16 - r=16mm : 01
20 - r=20mm =01
24 —» r=24mm =01
25 — r=25mm *01

>
4

E Schneiden
gerundet

H

F | scharfe Schneiden

S Schneiden gefast
und gerundet
’ o

Schreiden gefast

(Spanflachenfasen)

ﬂ
~
’

z

R

Wendeschneidplatte
kann nur links-
schneidend ver-
wendet werden

Wendeschneidplatte
kann rechts- und
linksschneidend
verwendet werden

Wendeschneidplatte
kann nur rechts-
schneidend ver-
wendet werden




FODFENRFA Wendeschneidplatten zur Drehbearbeitung FOFNRFA

bestiickte HM-Wendeplatten 35°

I @mmaﬂlumﬁ/zpﬂga I @mmaﬂlumﬁ/zpﬂga
Typ GroBe Abmessungen
IC L S d R
Il mm | mm | mm | mm | mm
Bestiickungsmoglichkeiten unserer Werkzeuge VNGA
- R 16 04 04 9525 16,6 4,76 3,8 0,4
) 16 04 08 9525 16,6 4,76 3,8 0,8
4
Verehrter Kunde, L CH 16 04 12 9525 16,6 4,76 3,8 1,2
leider kann dieser Katalog nicht alle am Markt verfligbaren Wendeplatten-Typen beinhalten. \,nc& sk
Es ist jedoch unser Bestreben, Ihnen eine méglichst groBe Typenvielfalt kurzfristig zur Verfigung
zu stellen und wir sind sicher, dal3 auch Sie auf den folgenden Seiten den fiir Sie geeigneten
Schneidkérper finden werden.
dsatzlich ké die in di Katal fgefih Wendepl it all fd ] kel
Gt Ko e lesers Katalog el ten Wendeplttn it allenauf den et -
' : T 16 04 08 9,525 16,6 4,76 44 08
Z 4
Ausnahmen sind bei einigen Wendeplatten mit Streifenbestlickung oder bei einigen Voll-bestiick- £ @ 4. 1604 12 9525 166 476 44 1,2
ten-Wendeplatten méglich, die nur in polykristalliner Diamant bzw. CBN-Ausfihrung herstellbar &
sind. \ 1 sk
Selbstverstdndlich ké6nnen alle Wendeplatten, also auch Typen, die in diesem Katalog nicht aufge-
fahrt sind, von uns besttiickt werden.
Dies bedeutet, daB Sie in lhrer Fertigung in jedem Fall mit dem bewdhrten System weiterarbeiten VCGW
kénnen. - 1103 02 635 11,1 318 29 0,2
=
Sollten Wendeplatten-Grundkérper bei uns nicht lagerhaltig sein, so ist eine Beistellung der Tréger \[ - 0 IIOSIE GioN NI Beion e o
durch Sie méglich. @ ER 1103 08 635 11,1 3,18 29 0,8
130302 7,937 13,5 3,18 34 0,2
Wir bestticken dann diese Platten mit dem geeigneten Schneidmaterial. \ e sk 1303 04 7937 135 318 34 04
1303 08 7,937 13,5 3,18 3,4 0,8
Unsere AuBendienstmitarbeiter stimmen gerne telefonisch einen Termin mit lhnen ab und stehen 16 T3 04 9,525 16,6 3,97 4,4 0,4
bei Problemlésungen beratend zur Seite. 16 T3 08 9,525 16,6 3,97 4,4 0,8
16 04 02 9525 16,6 476 44 0,2
16 04 04 9525 16,6 476 44 0,4
16 04 08 9525 16,6 4,76 44 0,8
16 04 12 9525 16,6 4,76 44 1,2
. ______________________________________________________________________________________________________________________________________________________| __________________________________________________________________________________________________________________________________________________|]



Wendeschneidplatten zur Drehbearbeitung Wendeschneidplatten zur Drehbearbeitung
bestlickte HM-Wendeplatten 55° ~TDOINRTA bestiickte HM-Wendeplatten 60° FTOINRTA

I -@mmanlumﬁ/zpuga I @mmanlumﬁ/zpuga
Typ GroBe Abmessungen Typ GroBe Abmessungen
IC L S d R IC L S d R
Ilmm | mm | mm | mm | mm Ilmm | mm | mm | mm | mm
DNGA TNGN
R 09 03 04 7,937 9,7 3,18 3,23 0,4 11 03 04 6,35 11 3,18 - 0,4
TE :

L 09 03 08 7,937 9,7 3,18 3,23 0,8 7 < 1103 08 6,35 11 3,18 - 0,8
< ) _dL 1504 04 12,7 15,5 4,76 5,13 0,4 . 1303 04 7,937 13,7 3,18 - 0,4
> aa 1504 08 12,7 15,5 4,76 5,13 0,8 \/ 1303 08 7,937 13,7 3,18 - 0,8
\(,c sk 1506 04 12,7 15,5 6,35 5,13 0,4 - ic ~ sk 16 03 04 9,525 16,5 3,18 - 0,4
15 06 08 12,7 155 6,35 5,13 0,8 16 03 08 9,525 16,5 3,18 - 0,8
16 04 04 9,525 16,5 4,76 - 0,4
16 04 08 9,525 16,5 4,76 - 0,8

07 02 02 6,35 7,75 2,38 2,8 0,2

07 02 04 6,35 7,75 2,38 2,8 0,4

07 02 08 6,35 7,75 2,38 2,8 0,8

09 02 02 7,937 9,7 2,38 3,4 0,2

09 02 04 7,937 9,7 2,38 3,4 0,4 TPGN

09 02 08 7,937 9,7 2,38 34 0,8 ) 09 02 02 5556 9.6 238 _ 0.2
TR / e e 0o o
1177304 0525 116 397 44 04 T il 11020 oo e T
- - - - - 11 02 08 6,35 11 2,38 - 0,8
117308 9525 11,6 3,97 4,4 0,8 1103 02 6,35 11 3.18 _ 0,2
1504 04 12,7 15,5 4,76 5,5 0,4 11 03 04 6,35 11 3,18 = 0,4
1303 04 7,937 13,7 3,18 - 0,4
1303 08 7,937 13,7 3,18 - 0,8
16 03 04 9,525 16,5 3,18 - 0,4
07 02 02 635 7,75 238 28 0,2 160308 9,525/ 116,511 13,187 =" 108

07 02 04 6,35 7,75 2,38 2,8 0,4

07 02 08 6,35 7,75 2,38 2,8 0,8

09 02 02 7,937 9,7 2,38 3,4 0,2

09 02 04 7,937 9,7 2,38 3,4 0,4

09 02 08 7,937 9,7 2,38 34 0,8

117302 9,525 11,6 3,97 4,4 0,2

11 T304 9,525 11,6 3,97 4,4 0,4

117308 9,525 11,6 3,97 4,4 0,8

10 11



Wendeschneidplatten zur Drehbearbeitung Wendeschneidplatten zur Drehbearbeitung
bestlickte HM-Wendeplatten 60° ~TDOINRTA bestiickte HM-Wendeplatten 75° FTOINRTA

I @mmanlumﬁ/zpjlga I @mmanlumﬁ/zpﬂga
Typ GroBe c I_Abmesss:.ungend o Typ GroBe c I_Abmesss:.ungend o
|l mm | mm | mm | mm | mm |l mm | mm | mm | mm | mm
TNGA ECGW
11 03 04 6,35 11 3,18 2,26 0,4 097304 9,525 9,8 3,97 4,4 0,4
] < I 1103 08 6,35 11 3,18 2,26 0,8 097308 9,525 9,8 3,97 4,4 0,8
L n 16 03 04 9,525 16,5 3,18 3,81 0,4 12 T304 12,7 13,1 3,97 55 0,4
\/ —dr ! 16 03 08 9,525 16,5 3,18 3,81 0,8 12 T3 08 12,7 13,1 3,97 5,5 0,8
- 1c sk 16 04 04 9,525 165 4,76 381 04 L p J el
16 04 08 9,525 16,5 4,76 3,81 0,8
TcGw EPGW
. 0902 02 5556 9,6 2,38 2,5 0,2 06 02 02 6,35 6,5 2,38 2,8 0,2
7 < Y 09 02 04 5556 9,6 2,38 2,5 0.4 06 02 04 6,35 6,5 2,38 2,8 0,4
/ - 09 0208 556 96 238 25 08 0803 02 7937 83 318 34 02
T 110202 635 11 238 28 02 08 03 04 7937 83 318 34 04
- 1c sk 1102 04 635> 11 238 28 04 L .CJ 4sp 08 03 08 7937 83 318 34 08
1102 08 6,35 11 2,38 2,8 0,8
16 T3 04 9525 16,5 3,97 44 04
16 T3 08 9525 16,5 3,97 44 08
TPGW
0902 02 5556 9,6 2,38 2,5 0,2
? < ”'ff— 09 02 04 5556 9,6 2,38 2,5 0,4
L 4 09 02 08 5556 9,6 2,38 2,5 0,8
/ @ < h 1102 02 635 11 238 28 0.2
- 1c sk 1102 04 6,35 11 2,38 2,8 0,4
11 02 08 6,35 11 2,38 2,8 0,8
11 03 02 6,35 11 3,18 2,8 0,2
11 03 04 6,35 11 3,18 2,8 0,4
11 03 08 6,35 11 3,18 2,8 0,8
16 T3 04 9,525 16,5 3,97 4,4 0,4
16 T3 08 9,525 16,5 3,97 4,4 0,8
16 04 04 9,525 16,5 4,76 4,4 0,4
16 04 08 9,525 16,5 4,76 4,4 0,8
. ______________________________________________________________________________________________________________________________________________________| . ______________________________________________________________________________________________________________________________________________________|
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Wendeschneidplatten zur Drehbearbeitung Wendeschneidplatten zur Drehbearbeitung
bestlickte HM-Wendeplatten 80° ” D £ FA bestiickte HM-Wendeplatten 90° s Dl: i e

I @mmanfuwbﬁ/zpuga I @mmanlumﬁ/zpuga
Typ GroBe Abmessungen Typ GroBe Abmessungen
IC L S d R IC L S d R
Ilmm | mm | mm | mm | mm Ilmm | mm | mm | mm | mm
CNGA SNGN
09 03 04 9,525 9,7 3,18 3,81 0,4 09 03 04 9,525 9,525 3,18 - 0,4
e T N 09 03 08 9,525 9,7 3,18 3,81 0,8 T 09 03 08 9,525 9,525 3,18 - 0,8
( L d 12 03 04 12,7 12,9 3,18 5,13 0,4 12 03 04 12,7 12,7 3,18 - 0,4
@ LT ﬁ 12 03 08 12,7 129 3,18 513 0,8 ‘ B 12 03 08 12,7 12,7 3,18 - 0,8
e s 12 04 04 12,7 129 476 513 04 —1c— sk 12 04 04 12,7 127 476 - 0,4
12 04 08 12,7 12,9 4,76 5,13 0,8 12 04 08 12,7 12,7 4,76 - 0,8
1204 12 12,7 12,7 4,76 - 1,2
ccgw
06 02 02 6,35 6,4 2,38 2,8 0,2
R — T 7'_"YI— 06 02 04 6,35 6,4 2,38 2,8 0,4
! @ VL 08 03 02 7,937 81 318 34 0.2 SPGN
/ L T 08 03 04 7,937 8,1 3,18 3,4 0,4 05 02 02 5,556 5,556 2,38 _ 0,2
F— 1€ SiSiE 09 03 04 9,525 9,7 3,18 4,4 0,4 ”( 05 02 04 5556 5,556 2,38 _ 0,4
09 03 08 9,525 9,7 3,18 4,4 0,8 H 07 02 02 7,937 7,937 2,38 _ 0,2
091304 9525 97 397 44 04 i 07 02 04 7,937 7,937 238 - 0,4
09 T308 9,525 9,7 3,97 4,4 0,8 —1c— 09 03 02 9,525 9,525 3,18 - 0,2
12 04 04 12,7 12,9 4,76 5,5 0,4 09 03 04 9,525 9,525 3,18 _ 0,4
12 04 08 12,7 12,9 4,76 5.5 0,8 09 03 08 9,525 9,525 3,18 _ 0,8
12 03 04 12,7 12,7 3,18 - 0,4
12 03 08 12,7 12,7 3,18 - 0,8
12 04 04 12,7 12,7 4,76 - 0,4
12 04 08 12,7 12,7 4,76 - 0,8
cPGW
0502 02 5556 5,6 2,38 2,5 0,2
- ﬂ 0502 04 5556 5,6 2,38 2,5 0,4
06 02 02 6,35 6,4 2,38 2,8 0,2
L l 06 02 04 6,35 6,4 238 2,8 0,4
F—1c —'1 080302 7,937 8,1 3,18 3,4 0,2
08 03 04 7,937 8,1 3,18 3,4 0,4
09 T304 9,525 9,7 3,97 4,4 0,4
097308 9,525 9,7 3,97 4,4 0,8
12 04 04 12,7 12,9 4,76 5,5 0,4
12 04 08 12,7 12,9 4,76 5,5 0,8
| |
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Wendeschneidplatten zur Drehbearbeitung | g7 arD &7 /B . 2 Wendeschneidplatten FFEARAFTA

bestiickte HM-Wendeplatten 90° HM-Wendeplatten 60° — Leistenbestiickung —

I @mmanlumﬁ/zpuga I @mmanlumﬁ/zpuga
Typ GroBe Abmessungen Typ GroBe Abmessungen
IC L S d R IC L S d R
Ilmm | mm | mm | mm | mm Ilmm | mm | mm | mm | mm
SNGA TCGW
09 03 04 9,525 9,525 3,18 3,81 0,4 09 02 02 5556 9,6 2,38 2,5 0,2
N 09 03 08 9,525 9,525 3,18 3,81 0,8 ~F o S 09 02 04 5556 9,6 2,38 2,5 0,4
T :A 525 8525 318 3 o T 6 86 2@ 25
L d 12 04 04 12,7 12,7 4,76 5,16 0,4 U n 09 02 08 5556 9,6 2,38 2,5 0,8
_L BB 12 04 08 12,7 12,7 4,76 5,16 0,8 \/ @ _dr 1102 02 6,35 11 2,38 2,8 0,2
L—c—] 4sk 1204 12 12,7 127 476 516 1,2 o Jsk 11 02 04 635 11 238 28 04
11 02 08 6,35 11 2,38 2,8 0,8
16 T3 04 9,525 16,5 3,97 4,4 0,4
16 T3 08 9,525 16,5 3,97 4,4 0,8
scGw
06 02 02 6,35 6,35 2,38 2,8 0,2
N ~ T s 06 02 04 6,35 6,35 2,38 2,8 0,4
@ L d 07 02 02 7,937 7,937 2,38 3,4 0,2
S l BB 07 02 04 7,937 7,937 2,38 34 04
L e— sk 09 03 04 9,525 9,525 3,18 44 04
09 03 08 9,525 9,525 3,18 4,4 0,8 TPGW
09 T304 9,525 9,525 3,97 4,4 0,4 09 02 02 5556 9,6 2,38 2,5 0,2
09 T3 08 9,525 9,525 3,97 4,4 0,8 ? < “Z‘V— 09 02 04 5556 9,6 2,38 2,5 0,4
12 04 04 12,7 12,7 4,76 5,5 0,4 U 0 09 02 08 5556 9,6 2,38 2,5 0,8
12 04 08 12,7 12,7 4,76 5,5 0,8 / _dr 1102 02 6,35 11 2,38 2,8 0,2
k- 1c ~ sk 1102 04 6,35 11 2,38 2,8 0,4
11 02 08 6,35 11 2,38 2,8 0,8
110302 6,35 11 3,18 2,8 0,2
SPGW 1103 04 6,35 11 3,18 2,8 0,4
- 09 03 02 9,535 9,535 3,18 4,4 0,2 1103 08 6,35 11 3,18 2,8 0,8
N T 11:1:‘:— 09 03 04 9,535 9,535 3,18 4,4 0,4 16 T3 04 9,525 16,5 3,97 4,4 0,4
@ L d E 09 03 08 9,535 9,535 3,18 4,4 0,8 16 T3 08 9525 16,5 3,97 4,4 0,8
S i KR 097302 9,535 9,535 3,97 4,4 0,2 16 04 04 9,525 16,5 4,76 4,4 0,4
}-— |c-! sk 09 T3 04 9,535 9,535 3,97 4,4 0,4 16 04 08 9,525 16,5 4,76 4,4 0,8
09 T3 08 9,535 9,535 3,97 4,4 0,8
12 04 04 12,7 12,7 4,76 5,5 0,4
12 04 08 12,7 12,7 4,76 5,5 0,8
| |
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Wendeschneidplatten
HM-Wendeplatten 80° Leistenbestickung — s D UL Ll
I @mmanfuwbﬁ/zpjlga
Typ GroBe Abmessungen
IC L S R

Il mm | mm | mm | mm | mm

ccgw
06 02 02 6,35 6,4 2,38 2,8 0,2
R~ ) 06 02 04 6,35 6,4 2,38 2,8 0,4
@ TL ! ’? 08 03 02 7,937 8,1 3,18 3,4 0,2
L T 08 03 04 7,937 8,1 3,18 3,4 0,4
— 10 — qsp 09 03 04 9525 9,7 3,18 44 04
09 03 08 9,525 9,7 3,18 4,4 0,8
09 T304 9,525 9,7 3,97 4,4 0,4
097308 9,525 9,7 3,97 4,4 0,8
12 04 04 12,7 12,9 4,76 5,5 0,4
12 04 08 12,7 12,9 4,76 5,5 0,8

cPGW
050202 5556 5,6 2,38 2,5 0,2
0502 04 5556 5,6 2,38 2,5 0,4
" ( 06 02 02 6,35 6,4 2,38 2,8 0,2
L 06 02 04 6,35 6,4 2,38 2,8 0,4
— 1c — 0803 02 7937 81 3,18 34 02
08 03 04 7,937 8,1 3,18 3,4 0,4
097304 9,525 9,7 3,97 4,4 0,4
097308 9,525 9,7 3,97 4,4 0,8
12 04 04 12,7 12,9 4,76 55 0,4
12 04 08 12,7 12,9 4,76 5,5 0,8
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Wendeschneidplatten
HM-Wendeplatten 90° Leistenbestickung - s D £/
I @mmanfuwbﬁ/zpﬂga
Typ GroBe Abmessungen
IC L S R

lmm | mm | mm | mm | mm

scagw
06 02 02 6,35 6,35 2,38 2,8 0,2
T 06 02 04 6,35 6,35 2,38 2,8 0,4
u ! 07 02 02 7,937 7,937 2,38 3,4 0,2
07 02 04 7,937 7,937 2,38 3,4 0,4
L 1c— _| - 09 03 04 9,525 9,525 3,18 44 04
09 03 08 9,525 9,525 3,18 4,4 0,8
09 T3 04 9,525 9,525 3,97 4,4 0,4
09 7308 9,525 9,525 3,97 4,4 0,8
12 04 04 12,7 12,7 4,76 5,5 0,4
12 04 08 12,7 12,7 4,76 5,5 0,8

SPGW
. 09 03 02 9,535 9,535 3,18 4,4 0,2
T ”':‘E— 09 03 04 9535 9,535 3,18 4,4 0,4
@ L d { 09 03 08 9,535 9,535 3,18 4,4 0,8
g l T 097302 9,535 9,535 3,97 4,4 0,2
L e 4sk 09 T3 04 9,535 9,535 3,97 44 04
09 T3 08 9,535 9,535 3,97 4,4 0,8
12 04 04 12,7 12,7 4,76 5,5 0,4
12 04 08 12,7 12,7 4,76 5,5 0,8
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Wendeschneidplatten
Voll-Wendeplatten 60° ohne Bohrung T, M o
I @mmanlumﬁ/zpuga
Typ GroBe Abmessungen
IC L S d R
Ilmm | mm | mm | mm | mm
TNGN
. 11 03 04 6,35 11 3,18 - 0,4
XI’/ 110308 6,35 11 3,18 - 0,8
L
k= 1c sk
TBGN
06 01 02 3,97 6,5 1,58 - 0,2
e R
? 5 06 01 04 3,97 6,5 1,58 - 04
A
=185 4k
TPGN
06 01 02 3,97 6,5 1,58 - 0,2
7 < e 06 01 04 397 65 158 - 04
L 09 02 02 5556 9,6 2,38 - 0,2
\/ 09 02 04 5556 9,6 2,38 - 0,4
- 1c - sp 11 02 02 6,350 11 2,38 - 0,2
11 02 04 6,350 11 2,38 - 0,4
1103 02 6,350 11 3,18 - 0,2
1103 04 6,350 11 3,18 - 04

20

Wendeschneidplatten
VoII-WendepIatten%0° mit Bohrung TE, M o
I @mmanlumﬁ/zpuga
Typ GroBe Abmessungen
IC L S d R

mm | mm | mm | mm | mm

TBGW
06 01 02 3,97 6,5 1,58 2,3 0,2
7 R 57 06 01 04 3,97 6,5 1,58 2,3 0,4
U TR 07 01 02 4,37 7,3 1,58 2,3 0,2
\/A —dr 07 01 04 4,37 7,3 1,58 2,3 0,4
- 1c 4sp 0802 02 4,76 8,5 2,38 2,3 0,2
08 02 04 476 85 238 23 04

TcCGW
- 0802 02 4,76 8,5 2,38 2,3 0,2
] < T 08 02 04 476 85 238 23 04
L 4 09 02 02 5556 9,6 2,38 2,5 0,2
v A = 09 02 04 5556 9,6 238 25 04
- 1o dsk 1102 02 635 11 238 28 0,2
1102 04 6,35 11 2,38 2,8 0,4

TPGW
. 0802 02 4,76 8,5 2,38 2,3 0,2
Lk T 08 02 04 476 85 238 23 04
. 4| 09 02 02 5556 9,6 2,38 2,5 0,2
Z, A T H 09 02 04 5556 96 238 25 04
1 dsp 09 02 08 5556 9,6 238 25 08
110202 6,35 11 2,38 2,8 0,2
1102 04 6,35 11 2,38 2,8 0,4
11 02 08 6,35 11 2,38 2,8 0,8
11 03 02 6,35 11 3,18 2,8 0,2
11 03 04 6,35 11 3,18 2,8 0,4
1103 08 6,35 11 3,18 2,8 0,8
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Wendeschneidplatten ID FarAa Wendeschneidplatten ID /7

VolI-WendepIatten 80° mit Bohrung VoII-WendepIatten 90° ohne Bohrung

I @wmanfuwbﬁ/zpjlga I @wmanfuwbﬁ/zpuga
Typ GroBe Abmessungen Typ GroBe Abmessungen
IC L S d R IC L S d R
Il mm | mm | mm | mm | mm lmm | mm | mm | mm | mm
ccGw SNGN
050202 5556 56 238 25 0,2 12 03 04 12,7 12,7 3,18 - 0,4
RN al T 0502 04 5556 56 238 25 0,4 T 12 03 08 12,7 12,7 3,18 - 0,8
L a1 06 02 02 635 64 238 28 0,2 12 04 04 12,7 12,7 4,76 - 0,4
E \ooTr 06 02 04 635 64 238 238 0,4 . l:l 12 04 08 12,7 12,7 4,76 - 0,8
F—1c— 4 st 09 03 04 9,525 9,7 3,18 44 04 —c—] Js}
09 03 08 9525 9,7 3,18 44 0,8
09 73 04 9525 9,7 397 44 0,4
09 73 08 9525 9,7 397 44 0,8
SPGN
09 03 02 9,525 9,525 3,18 - 0,2
o 09 03 04 9,525 9,525 3,18 - 0,4
12 03 04 12,7 12,7 3,18 - 0,4
cPGW . J_ [:I 12 03 08 12,7 12,7 3,18 - 0,8
050202 5556 56 238 25 0,2 —ic—] s} 12 04 04 12,7 12,7 4,76 - 0,4
0502 04 5556 56 238 25 0,4 12 04 08 12,7 12,7 4,76 - 0,8
06 02 02 635 64 238 28 0,2
06 02 04 635 64 238 28 0,4
09 03 04 9525 9,7 3,18 44 0,4
09 03 08 9525 9,7 3,18 44 0,8
09 73 04 9525 9,7 397 44 0,4
09 7308 9525 9,7 397 44 0,8
. ______________________________________________________________________________________________________________________________________________________| . ______________________________________________________________________________________________________________________________________________________|

22 23



Wendeschneidplatten
Voll-Wendeplatten 360° ohne Bohrung T, M o
I @lbmanlll,mﬁ/zpjlga
Typ GroBe Abmessungen
IC L S d R
|l mm | mm | mm | mm | mm
RNGN
09 03 00 9,525 - 3,18 - -
12 03 00 12,7 - 3,18 - -
‘ D 12 04 00 12,7 - 4,76 - -
LJ st
RCGN
06 02 00 6,35 - 2,38 - -
= 07 02 00 7,937 - 2,38 - -
09 03 00 9,525 - 3,18 - -
12 03 00 12,7 - 3,18 - -
1ok
RPGN
06 02 00 6,35 - 2,38 - -
4
g 07 02 00 7,937 - 2,38 - -
09 03 00 9,525 - 3,18 - -
12 03 00 12,7 - 3,18 - -
c sk

24

Wendeschneidplatten
Voll-Wendeplatten 360° mit Bohrung

TN A

I @iamanlumﬁ/zpuga

Typ GroBe Abmessungen
IC S d R
lmm | mm | mm | mm | mm
RNGA
09 03 00 9,525 3,18 3,8 =
12 04 00 12,7 4,76 5,1 =
4
d
c 4sk
RCGW
06 02 MO 6,0 2,38 2,8 —
T 08 03 MO 8,0 3,18 3,4 —
« |1 10 03 MO 10,0 3,18 44 -
T 10 T3 MO 10,0 3,97 44 @ -
© 4sk 12 04 MO 12,0 476 44 -
RPGW
08 02 MO 8,00 2,38 3,4 -
11. 10 03 MO 10,0 3,18 4,4 =
v
p 12 04 MO 12,0 4,76 4,4 =
T L 12 04 00 12,7 4,76 5,5 =
Ic —; S I»
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Wendeschneidplatten zur Frésbearbeitung | 7 r 4F /B .72
bestlickte HM-Wendeplatten 60° I -
I @wmanlum/r/zpuga
Typ GroBe Abmessungen
IC L S d R
Il mm | mm | mm | mm | mm
TPKN
11 02 EDR/L 6,35 - 2,38 - -
11~:‘r_ 16 03 EDR/L 9,525 - 3,18 - -
@ H 22 04 EDR/L 12,7 - 4,76 - -
- 1c sk
"O.BFLS ‘:90'
45‘>/
TPKN
11 02 PDR/L 6,35 - 2,38 - -
o 16 03 PDR/L 9525 - 318 - -
@> H 22 04 PDR/L 127 - 476 - -
- 1c ~ *| S
1.5
T
T
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Wendeschneidplatten zur Frésbearbeitung | &7 ar 47 /B . 2
bestlickte HM-Wendeplatten 80° + 90° I -
I @wmunlum/r/zpuga
Typ GroBe Abmessungen
IC L S d R
lmm | mm | mm | mm | mm
cPGW
12 04 PDR 12,7 - 4,76 5,5 -
Y
PN "l
d
B @/ T
¢ — =9
& >\\<-i 1.4|~
B 10
45;/
SPGW
12 04 EDR/L 12,7 - 4,76 5,5 -
4
N | I
i
N _L T
e dsF
AL
><<\ ﬁ )15‘
42.)5'/
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