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Beyond Top Notch Profildrehen

Top Notch ist die bewahrte Losung fiir eine hohe Produktivitit. Das Top Notch-System bietet eine konstante
Werkzeugleistung, eine exakte Indexierung und eine erstklassige Wendeschneidplatten-Klemmung fiir eine

hervorragende Oberflachengiite und sehr lange Standzeiten.

Merkmale und Vorteile

Beyond™-Sorten
Hohere Produktivitat und Wirtschaftlichkeit

e Geringere Schnittkréfte ermdglichen hohere
Schnittgeschwindigkeiten und reduzierte
Bearbeitungszeiten.

e \erlangerte Standzeit.

Zuverlassigkeit

e Zuverlassig planbare Standzeiten/gleichmaBiges
VerschleiBverhalten.

e Keine Beschadigungen durch Spanschlag.

e Gleichbleibende Oberflachengiite.

Vielseitigkeit

e Produkte kdnnen in einem umfangreichen
Anwendungsbereich eingesetzt werden.

e Einsetzbar in Anwendungen mit niedrigen und hohen
Schnittgeschwindigkeiten.

e Komplettes Produkisortiment.

e Geeignet fiir Schlichten bis Schruppen in Stahl, Gusseisen,
nicht rostendem Stahl und hochwarmfesten Legierungen.
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FP-Geometrie

e GroBere Zerspanungsvolumen.

e Vielseitigkeit.

e Langere Standzeit.

e Optimale Spankontrolle (iber einen breiten Bereich von
Schnittbedingungen und Werkstiickmaterialien.

e Verbesserte Oberfldchengiite.

¢ Bessere Wendegenauigkeit.

e Weniger Einstellarbeiten wéhrend des
Schneidplattenwechsels.

UF-Geometrie

e Reduziert die Schnittkréfte.

e Langere Standzeit.

e Optimale Spankontrolle {iber einen breiten
Bereich von Schnittbedingungen.

e Spankontrolle bei Schlichtanwendungen.

HP-Geometrie

e Reduziert die Schnittkrafte.

e Langere Standzeit.

e Gute Spankontrolle, was eine hohere Oberflichengiite
des Werkstiicks zur Folge hat.

¢ Bessere Wendegenauigkeit.

e Gute Kontrolle der Abmessungen.

e Reduziert Aufhauschneidenbildung.
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Spanformgeometrien

Wahl der Geometrie -

auf Basis von Vorschub und Schnitttiefe

KZKENNAMETAE

3 st

M Nicht rostender Stahl

H Gusseisen

NE-Metalle
Hochwarmfeste Legierungen
n Gehartete Werkstoffe

Vorschub — mm
Anwendung 0,04 0,063 001 016 025 04 063 10 16 25 50
der Wende-
schneid- Wende- 01 016 025 04 063 10 16 25 40 63 100
platten- schneidplatten-
Bearbeitung Ausfiihrung Geometrie Geometrieprofil Schnitttiefe — mm
0,1-0,3
7] | 5
DCGR-UF
0,1-1,3
Feinschlichten
X 0,1-0,3
1.
KCGR-UF NYy2
0,1-1,3
0,1-0,3
50
DCGR
0,1-1,3
0,1-0,4
10°:
KCGR %ﬁﬁ
0,3-2,0
0,063-0,25
!
DCGR-FP P 15\>T/T
E 0,16-1,6
Schlichten
0,1-0,4
10°:
DCGR-HP EMZ %ﬁﬁ
|: 0,3-2,0
0,063-0,25
!
KCGR-FP 15ﬁ\/7
0,16-1,6
0,063-0,25
!
KCGR-HP 15ﬁ\/7
0,16-1,6
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Wahl der Geometrie -
auf Basis von Vorschub und Schnitttiefe

Top Notch™ Profildrehen
Spanformgeometrien

3 steni

M Nicht rostender Stahl
Gusseisen
NE-Metalle
Hochwarmfeste Legierungen
n Gehartete Werkstoffe

Vorschub — mm

Anwendung 0,04 0063 001 016 025 04 063 10 16 25 50
der Wende-
schneid- Wende- 01 016 025 04 063 10 16 25 40 63 100
platten- schneidplatten-
Bearbeitung Ausfiihrung Geometrie Geometrieprofil Schnitttiefe — mm
0,1-0,3
VBMR-UF
0,1-1,3
0,1-0,3
Feinschlichten | VCMR-UF
0,1-1,3
0,1-0,3
VPGR-UF
0,1-1,3
0,1-0,4
10°:
VBMR EMZ \LH
0,3-2,0
0,063-0,25
VBMR-FP ﬁ\/w
0,16-1,6
0,1-0,4
10°:
Schiichten VCGR Mg Z \gﬁﬁ
0,3-2,0
& 0,063-0,25
VCMR-FP \—T/T
0,16-1,6
/ 0,063-0,25
VPGR-FP ﬁ\/T
0,16-1,6
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Spanformgeometrien

Wahl der Geometrie -

auf Basis von Vorschub und Schnitttiefe

KZKENNAMETAE

3 st

M Nicht rostender Stahl
Gusseisen
NE-Metalle
Hochwarmfeste Legierungen
n Gehartete Werkstoffe

Vorschub — mm
Anwendung 0,04 0,063 001 0,6 025 04 063 10 16 25 50
der Wende-
schneid- Wende- 01 016 025 04 063 10 16 25 40 63 10,0
platten- schneidplatten-
Bearbeitung Ausfiihrung Geometrie Geometrieprofil Schnitttiefe — mm
0,2-0,4
Schlichten VPGR-HP
0,6-2,3
0,2-0,4
Schlichten KNGX-15
0,8-2,8
0,2-0,5
KNGX-20
1,0-3,0
Schlichten
0,3-0,6
KNGX-25
1,1-3,6
0,3-0,7
Schlichten KNGX-32
1,5-5,1
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Auswahlsystem KZKENNAMETAE

1. Schritt ¢ Wahl der Wendeschneidplatten-Geometrie

Negative Wendeschneidplatten Positive Wendeschneidplatten
Vorschub (Zoll/U) Vorschub (Zoll/U)
.001 0015'0025 uM.nus 010 .016 025 .040 060.100 .001 00150025 m.uus 010 .016 025 .040 m.mu
16 - T . 630 15;\\l\'\\l\'\\lf\\l\'\7-630
10 } } } 400 -VCMR 10[_| HINWEIS: Weitere Informationen finden [ | 4qq
Mittlere Bearbeitung r— Sie in der Tabelle zur Spankontrolle |+
K..X-32 6.3 250 6,3 | auf den Seiten E22-E24, 1250
Schruppbearbeitung 4,0 K..X-32 160 40 } } } } } } 160
2,5 Y 100 25— (W’ ” ﬁd‘ 100
= - z = erkstoff des =
£ 18 KGR . T kx5 [ E  _caveMR £ P el -
£ 1.0 KGR-08 | I ||| k x-20 [loa0 Schlichten £ 10 o Alumin 040 8
K. X25K.X15, 2 o KG.-15 KX15 || g5 = g el umlegie- 05 =
mittlere Bearbeitung & K.G.-20 TS ' ! % g " ERIZrkstoﬁ - rungen) 0 s
T 016 0’40:: nIerII:stiicks: 016
[ | rrochwarm-
0,25 .010 -VCGN 0,25 - Lok .010
0,16 HINWEIS: Weitere Informationen finden [—.006 Schlichten 0,16——! Legierungen) .006
[ | Sie in der Tabelle zur Spankontrolle [ ] TN
10 |—.004 10 -UF .004
K GR-OB' K'G'-15‘ " 07 an\de\n \Se\ite\n \EZ\Z_\E\ZL‘\' e o e e e s B . : 3 }\\ [ [ "
K.G.-20 L) 004 | 01 | 025 | 063 [ 16 002 L 004 | 01 025 063 [ 16 002
Schlichten 0,025 0,063 0,16 04 1,0 2,5 -KCGR 0,025 ' 0,063 " 0,16 0,4 1,0 2,5
Vorschub (Zoll/U) Schlichten Vorschub (Zoll/U)
Spankontrollbereich
-UF: Vorschub 0,08-0,3 mm/U; DOC 0,1-1,3 mm
-FP: Vorschub 0,1-0,3 mm/U; Schnitttiefe 0,1-1,3 mm
-HP: Vorschub 028-0,4 mm/U; Schnitttiefe 0,6-2,3 mm
2. Schritt ¢ Wahl der Sorte
Stahl Nicht rostender Stahl
Mittlere Mittlere
Schnittbedingung Schlichten Bearbeitung Schruppen Schlichten Bearbeitung Schruppen
Stark unterbrochener Schnitt ‘:, KCP25 KCM25 KCM25 KCM25 KCM25 KCM25
Leicht unterbrochener Schnitt G KCP10 KCP25 KCP25 KC5010/KCU10  KC5025/KCU25 KC5025/KCU25
Schwankende Schnitttiefe, Guss- oder '
Schmiedehaut ¢ KT315 KCP25 KCP25 KT315 KCM25 KCM25
Glatter Schnitt, vorgedrehte Oberflache O KT315 KCP05/KCP10 KCP10 KT315 KC5010/KCU10 KCM25
Gusseisen NE-Metalle
Mittlere Mittlere
Schnittbedingung Schlichten Bearbeitung Schruppen Schlichten Bearbeitung Schruppen
Stark unterbrochener Schnitt ., KCP10 KCP10 KCPI0  KCs010/Kcuto  kesotorkeuto  KCORLOMS1S/
Leicht unterbrochener Schnitt C KCP05 KCP05 KCP05 KC5410/KD1425 KC5010/KCU10 KC5010
Schwankende Schnitttiefe, Guss- oder
Schmiedehaut C KCKO05 KCKO05 KCKO05 KD1425 KC5410 KC5410
Glatter Schnitt, vorgedrehte Oberflaiche O KC5010/KCU10  KC5010/KCU10  KC5010/KCU10 KD1425 KC5410 KC5410

Hochwarmfeste Legierungen

Mittlere
Schnittbedingung Schlichten Bearbeitung Schruppen
Stark unterbrochener Schnitt ‘:, KC5025/KUC25 K68 K68
Leicht unterbrochener Schnitt G KC5010 KC5010 KCM25
ggm?gdk:r?:li Schnitttiefe, Guss- oder C KC5010 KC5010 KC5010
Giatter Schnit, vorgectente Oberfiache @ KCOORIKCUIOT yespromeuto  kesoto
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KZKENNAMETAIZ Auswahlsystem

Wabhlen Sie die Schnittgeschwindigkeit

Stahl Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <>
Werkstoff- 50 100 150 200 250 300 350 400
gruppe Sorte (170) (330) (490) (655) (820) (980) (1150) (1300) m/min SFM
KT315 <> 260 850
KCPO05/KCP10 <> 340 800
KcpP25 <> 180 600
KCM25 <> 165 550
Nicht rostender Stahl Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <>
Werkstoff- 50 100 150 200 250 300 350 400
gruppe Sorte (170) (330) (490) (655) (820) (980) (1150) (1300) m/min SFM
KT315 <> 230 750
KC5010/KCU10 <> 180 600
" KC5025/KCU25 <> 120 400
KCM25 <> 150 500
Gusseisen Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <
Werkstoff- 150 200 250 300 350 400 500 750
gruppe Sorte (490) (655) (820) (980) (1150) (1300) (1600) (2400) m/min SFM
KB1345 <> 760 2520
KT315 <> 275 900
KC5010/KCU10 <> 245 800
KCK20 <> 245 800
KcP25 <> 230 750
NE-Metalle Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <
Werkstoff- 250 500 750 1000 1250 1500 1750 2000
gruppe Sorte (800) (1600) (2400) (3200) (4000) (4800) (5600) (6400) m/min SFM
K01425 < 765 2500
KC5410 <> 550 1800
KC5010/KCU10 <> 460 1500
K68/K313 <> 150 500
Hochwarmfeste Legierungen Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <>
Werkstoff- 15 40 55 80 100 170 200 120
gruppe Sorte (50) (120) (180) (250) (330) (550) (655) (400) m/min SFM
KC5010/KCU10 <> 60 200
KC5025/KCU25 <> 50 170
KCM25 <> 70 230
K68/K31360 <> 30 100

<> Stellt die empfohlenen Ausgangsbedingungen dar. Fiir den jeweiligen Einsatz optimieren.
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Wendeschneidplatten

KZKENNAMETAI:
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KZKENNAMETAE Wendeschneidplatten
(P[] e[e[e[e]e[e[c[o]o[c]e][e]e]e] [e
(M| [e]e]e olofo[o][efe|e]| [o
/A(QV/’ y\ \55; o Erste Wahl Kl e|e]e[o]0]0]e olofofe| o
O Alternative m LA o|0 /00 0 o
K\ (S| [e]e]e o(o|e[e]ofo]e
557 " A W
C
474
KCGR ¢ NPGR
o] Q@ o|lw|lo 0
olo[f8818 255288 5218
ISO- R EIEEEEFEEEEERIRIE NS
Katalognummer LI L10 W S M Re XIXIXIXIXIXIXIXIXIXIXIXIXIX XXX
rechtsschneidend =
KCGR110304R08 9,53 11,60 6,35 3,18 9,10 0,4 of-[-[-1-|-|-|-|-|-|o|o|0|0]|-]|0]@® =
KCGR110308R08 9,53 11,60 6,35 3,18 8,66 0,8 ={=1{=1=1=1=1=1=1-|-|®|®[-|[-]-]®]|- %
linksschneidend §
KCGR110308L08 9,53 11,60 6,35 3,18 8,66 0,8 —[={=--1-1-1-|®|-|-|®|®|[-|0@0]-]|-]@® S
KCGR110304L08 9,53 11,60 6,35 3,18 9,10 0,4 of—[-[=1-|-1=-|-|-|-|®|0|0|0@]|-]0]|- (=]
2
[&]
L2
S
<5
Q
[77]
[72]
[=2]
=
=
=
o
[«b]
=
f=
<<
KCGR-FP ¢ NPGR-FP
o @im o|lw|lo te)
MR EENEEREREE
ISO- B EEEEIEIEIEIERER
Katalognummer LI L10 w S M Re XIXIXIXIX¥IXIXIXIXIXIXXXXXXX
rechtsschneidend
KCGR110304R08FP 9,52 11,60 6,35 3,18 9,13 0,4 —{-{-o]-|o®|-|-|-|®|-|[-[-|-1-]-]-
KCGR110308R08FP 9,52 11,63 6,35 3,18 8,73 0,8 —|=|-|o|=[=|=|=|-|-]®|=|-|=-|-|-|-
linksschneidend
KCGR110308L08FP 9,52 11,63 6,35 3,18 8,73 0,8 —|=|-|o[-]O®|=[=|-|=|=|=|=-|=-|-|-]-
KCGR110304L08FP 9,52 11,60 6,35 3,18 9,13 0,4 —|=|-|o|-|@|-|-|-|@|-|@®|-|[=[-|-]|-
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Wendeschneidplatten KZKENNAMETAIZ

Anwendungsspezifische Drehbearbeitung

y\ [P e[e[e][e]e[e[c][o]o[c]e][e]e]e] [e
@ 55 (M| [e]e]e olofo[e][efe|e]| [o
W A/\\\ 7 OErsteW?hI I BOOEEEE olofe]e
. O Alternative m L AAdd o|o/o 00 o
RE% 10 (S| [e]e]e o(o|o[e]efe]e
\ [H]
KNGX ¢ NPR/L
Blolo!B]|B|ololwle|le]. |0
1SO- w92§§§§§§§538§$£§
Katalognummer LI L10 w S M Re ggagggggggggggg;g
rechtsschneidend
KNGX150404R20 12,68 15,44 9,47 476 1346 0.4 U Y Y 1 P
KNGX150408R20 12,68 15,44 9,47 4,76 12,99 0,8 —[=1=1=1=1=1=[=1-|-|® of(-|-[-|-
KNGX150401R15 12,70 15,44 9,53 4,76 13,76 0,1 L2 N I N I N I e I e ) - -|-
KNGX150402R15 12,70 15,44 9,53 4,76 13,67 0,2 ={={=1=1=1=1=1=1=-1-|®[==|-1-1-1-
KNGX220404R25 18,62 22,73 9,53 4,76 19,91 0,4 ==l =l=]=1=|=1=|=[=|0]=1=|=1=]-
KNGX220408R32 18,62 22,73 9,53 4,76 19,47 0,8 =[=1=1=1={=1=1=1=|-|®[=]=|=1=|-|-
linksschneidend
KNGX150408L20 12,68 15,44 9,47 4,76 12,99 0,8 o|-|-|-|=-|=|-[=|-|-|-|®|®|=-[-|-]-
KNGX150404L20 12,68 15,44 9,47 4,76 13,46 04 |=l=l=1=]=L=]=1=[=|-1-1o|o|-]=]-|-
KNGX220408L20 18,62 22,73 9,53 4,76 19,47 0,8 ={=1=1=1=1=1=1=1-|-1®[=-]=-|=1-|-|-
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KZKENNAMETAIZ Wendeschneidplatten
ﬂ e|o|o|o|o|e|O|0O(0|0|0|0|0|0]| |0@
m. oo o|o|o|o|o|0|0
® Erste Wahl n e|e|e(O|O[O]|® o|jo|o0 °
‘&v /y o O Alternative m ojo0 o(o(ojoj0 (o
=71 - E olefe olofe[o[o|0]e
W AR
>
\
KNUX ¢ NPR/L
o % .}-f, 0 o|w|o 0
R RENEEEE R RERER:
ISO- 8|z|5|c|elc|o|g|o|elelald|d|d|e|a =
Katalognummer LI L10 w S M Re XIXIXIXIX¥IXIXIXIXIXIXIXXXXXX =
2
rechtsschneidend ‘g
KNUX150405R20 12,70 15,44 9,53 4,76 13,32 0,5 ={={=1=1=1=1=1=1-|-|®[-|®|-1-]-]- §
KNUX150405R25 12,70 15,44 9,53 4,76 13,32 0,5 LR I N X S I N I R o I I I I g
KNUX150410R25 12,70 15,44 9,53 4,76 12,74 1,0 o|-|-|=[=|=|=|=|-|-®]|=|=-|=-|-|-]- g
KNUX160405R1 16,15 17,51 9,52 4,76 - 0,5 ={={=1=1=1-1-1o|®|=|-|®[=-|[-1-1-]- 2
KNUX160405R2 16,15 17,51 9,52 4,76 - 0,5 === (=1=1=[=|®|=1=|==|=|-|-1- g
KNUX160410R1 16,15 17,51 9,52 4,76 - 1,0 === (=1=|=|=|®|=1=|==|=|-|-1- :E
KNUX160410R2 16,15 17,51 9,52 4,76 - 1,0 ={={=1=1=1=1=1=1®|=|=-|==|-1-1-1- &
linksschneidend ug’>
KNUX150410L25 12,70 15,44 9,53 4,76 12,74 1,0 o|—|-|=[=|=|=|=|-|-1®]|=|=|=|-|-1]- .g
KNUX150405L25 12,70 15,44 9,53 4,76 13,32 0,5 LR I N I N I N I R 0 I e I e §
KNUX160405L1 16,15 17,51 9,52 4,76 - 0,5 —|=1=-1=(-1-|-|o|®|=-|-|=-|-|-|-|-|- gz
KNUX160405L2 16,15 17,51 9,52 4,76 - 0,5 —|=lo|=(=|=|=|=|=|=1=]==|=|=-|-1-
— 2>
& L
R‘%‘ L10
L
KCGX ¢ NPR/L
o % .}-f, 0 o|w|o 0
R RENEEEE R RERER:
ISO- 8|s|3|c|c|o|o|a|o|o|alald|dlS|2la
Katalognummer LI L10 w S M Re XIXIXIXI¥IXIXIXIXIXIXXXXXXX
rechtsschneidend
KCGX110301R15 9,53 11,60 6,35 3,18 9,43 0,1 oflof[-[-|-|=|-|-|-|-|®|[-|0|®]|-]|-]@®
KCGX110302R15 9,53 11,60 6,35 3,18 9,34 0,2 —|o|=|=[=-|-|-[-|-|-|o|@|®[-|-|®
KCGX110304R15 9,53 11,60 6,35 3,18 9,11 0,4 oflof-[-|-|-|-|-|-|-|o|o|0|0]|0]0®
KCGX110308R15 9,57 - 6,33 3,18 8,69 0,8 of—[=[=1-1=1=1=|-|-|®[-|® -lof-
linksschneidend
KCGX110304L15 9,53 11,60 6,35 3,18 9,11 0,4 oflo[-[-|-|-|-|-|-|-|o|o|0|0@]-]|-]@®
KCGX110302L15 9,53 11,60 6,35 3,18 9,34 0,2 -lo|={=[-|-1-[-|-|- o-|-|-[-|o®
KCGX110301L15 9,53 11,60 6,35 3,18 9,43 0,1 ojlo|—[—[-|-|-|[-|-[-|-|®|®[-|-[-|®
KCGX110308L15 9,57 - 6,33 3,18 8,69 0,8 ofof-[-|-|-|-|-|-|-|-|o|®|-]-]-]-
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Wendeschneidplatten KZKENNAMETAIZ

Anwendungsspezifische Drehbearbeitung

(Pl e[e[e][e]e]e[c]o]o[c[e][e]e]e] [e
m. oo ojo(o|o|e(o|o| |0
“ elele|0|0|0]|® ojojo|e| |0
: O Alternative E NRIE Siolcicicioic
AN o]
e ‘ L10
L
KCUX ¢ NPR/L
o 0|98 olw|o 0
0| wvIw
RN ENEEEREREEE
ISO- HEBEEE R EEEEERIEIREEE
Katalognummer LI L10 w S M Re XIXIXIX|IX|X|X|IX|X|X[XXXXX XX
rechtsschneidend
KCUX110302R15 9,50 11,60 6,33 3,18 9,40 0,2 ofl-[-[-1-1-1-|-|-|-|-|-|o®]|-1-]-]-
KCUX110305R15 9,53 11,60 6,35 3,18 9,06 0,5 ofl-|-[-|o|=-|=-|-[-|-|®]- -{-1-1-
KNUX150405R20 12,70 15,44 9,53 4,76 13,32 0,5 -|-1-1-|o|={=-1-1-1-1-|-|-|-[-|-]-
linksschneidend
KCUX110302L15 9,46 11,60 6,33 3,18 9,40 0,2 of-[-[-1-1-1-|-|-|-|o|-|®]|-1-]-]-
KCUX110305L15 9,53 11,60 6,35 3,18 9,06 0,5 of—[-[=1=1=1=|-|-|-|o|-|®]|-1-1-1]-
VBMR
[} Ik S olw|o| |wv
R REREEEE RN REREE
ISO- R EIEEE R EEEEERIEIRIEER
Katalognummer D L10 S M Re XX IXIX|X|X|X|X|X|X[X XX
VBMR110304 6,35 11,07 3,18 6,46 0,4 =|=1=1=[=[=[=1=]=]=|=|-|®|@[-|[0f-
VBMR-FP
[} 019w olw|o| |wv
SRR RN EEREE
ISO- 3|z|5|c|o|c|G|a|o|alal|ol|a|S|Rla
Katalognummer D L10 S M Re X|XIXIXIXIXIXXXXXXXXXXX
VBMR110302FP 6,35 11,04 3,18 6,91 0,2 = =|=[=[=|O|=|=|=|=|=|=|=|=|=|=]-
VBMR110304FP 6,35 11,07 3,18 6,46 0,4 =[=]-|o|=|0]|=[=]=|=|=|O@]|=|=]|=|=|-
VBMR110308FP 6,35 11,07 3,18 5,54 0,8 —|=|=|o|=[=[=|=|=|=-|®|=|=|-|-|-|-
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KZKENNAMETAIZ Wendeschneidplatten

(P[] e[e[e[e][e[e[c][o]o[c]e][e]e]e] [e
(M| [e]e]e olo|o[o][ofo|e] [o
I3 BOOEEE olo[ofe] |o
¢ Erste Wahl IN[{e]e]e olofef[efe] [o
@ O Alternative B GG NRRREREE
VCMR
] Q@ o|w|o 0
ommmﬁ"w’gem,_w,_mw
ISO- NN R R R
l®|alo|clols|o|alo|alo|alolelE|la
Katalognummer D L10 S M Re X (M| M| XM MMM MMM N MMM X >
VCMR160404 9,53 16,61 4,76 10,15 0,4 =|=|=|=|=[=-|-|®|-|-|-|0®|0|@0|-|0®]|- =
VCMR160408 9,53 16,61 4,76 9,23 0,8 =[={=[=]=|-|-|®|-|-|®|0|0|0|-|0]|- P
3
=]
=
o
a
[«b]
=
[&]
= 3
‘N
<5
Q
[77]
[72]
[=2]
=
=
=
o
[«b]
=
VCMR-FP =
] Q@ o|w|o 0
ommm‘“_’ggemrwrmw
ISO- |22 E (R (EIEZ|2|32(3|3(R|5[T
HRIEIRIEIEIEIEIEEEIERIRIEIEEN
Katalognummer D L10 S M Re X|X|X|X|X|X|X|XIXIXX|X|IXIXIX XX
VCMR160404FP 9,52 16,61 4,76 10,15 0,4 —-|=|-|o|[-|0|-|-|-|@|@|O|[=-|=|=|-]|-
VCMR160408FP 9,52 16,61 4,76 9,23 0,8 -[-[-|o]|-|o®|@®|-|-|0|=[=[=[-[-]-]-
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Wendeschneidplatten KZKENNAMETAI:
(P[] e]e[e[e][e]e[o]c][c]c]e]e][e]e] |e
(M| [e]e]e olo|ef[e[e|e|e] [o
o Erste Wahl 1 DOBEEED ololo|e
O Alternative m OI9J[© CIOIOJCIQIL_IS
@ E ool olo|e|ofe[e]e
VPGN
o] Q@ ofw|o 0
0|(W|Wv
RN EENER R
ISO- HEEIE R EEEFEEERIEIRE R
=2 Katalognummer D L10 S M Re XIXIXIX|IXIX|IXIXIXIXIXIXIX|IX|XIX|X
5 VCGN160404 953 16,61 476 10,15 04 O
3 VCGN160408 9,53 16,61 4,76 9,23 0,8 == =]=l==1={=|=]=]=]=|=]|=]-]o
3
=}
=
L
a
[«+]
g ¢
L2
=
[<5)
o
[77]
: & |
g Re/
2 SN & (LI
o
[«b]
z
< VCGR ¢ VPGR
o] 2|8 ofw|o 0
(W |©v
P ERENEEEEER R
ISO- HEEIE R EEEEEERIEIRE R
Katalognummer D L10 S M Re XIXIX|X|X|X|IXIXIXIXXXXXXXX
VCGR160402 9,53 16,61 4,76 10,60 0,2 o|-|-|-|=-|=-|-[-|-|-|0|0|0|0|0|- |-
VCGR160404 9,53 16,61 4,76 10,15 0,4 o|lo|-|-|-|@®|[-|[-|-|-|0|0|(0|0(0 0|0
VCGR160408 9,52 16,61 4,76 9,23 0,8 oo (-0~ -|-|-|o|o|o|o|0|0|0®
VCGR160412 9,53 16,61 4,76 8,31 1,2 o -~ - - == olojo(-(-[-|0
VCGR160416 9,53 16,61 4,76 7,38 1,6 —|=|=|=[=|=|=|=|-|®|=|@®|=|[=|=|=-
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KZKENNAMETAIZ Wendeschneidplatten
(P[] e[e[e[e][e[e[c][o]o]c]e][e]e]e] [e
(M| [e]e]e olofo[o]ofo|e] [o
o Erste Wahl Kl e[e|e[o]0]0]e olofofo| |o
O Alternative m O 9J[© slefejefe [®
(S| [e]e]e o(o|e[e]ofo]e
Re-
VCGR-FP ¢ VPGR-FP
2] Q|98 olw|o 0
0|Wv|Wv
RN B
ISO- I EEEIEFEEERIEIEIE R RS
Katalognummer D L10 S M Re XX |X|X|X|X|X|X (XM || XX >
VCGR160402FP 952 16,61 476 10,60 02 Y P S e iy iy R~
VCGR160404FP 9,52 16,61 4,76 10,15 0,4 =|(=|=|0|=|@]|=]=|=|@|O|=|[=]|=|=|=]- P
VCGR160408FP 9,52 16,61 4,76 9,23 0,8 =[=[-|o]|-|0|@®|=|-|O®|=[=[=[-]-]|-]|~- s
VCGR160412FP 9,52 16,61 4,76 8,31 1,2 -|-|-|® oo~ - = - - = %
VCGR160416FP 9,52 16,61 4,76 7,38 1,6 = Yy = a
2
[&)
]
L=
[<5)
M 3
=
P E
2 z
Rs/(‘ L10
VCGR-HP ¢ VPGR-HP
o0 219w o|wle| |wv
RN ENEERER
ISO- R BEEFEFEEFEEEIRIEIEEE
Katalognummer D L10 S M Re XIXIX|X|X|X|XIX|XIXIXIXXXXXX
VCGR160404HP 9,52 16,61 4,76 — 0,4 =loll=ll=l=zlzll=lallzlzllzlallalell=l=|=
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Klemmhalter KZKENNAMETAI:
_ 2
H1 F‘ H
:j . 30° B
0 '5° | 95°
! L L2 L1
st H=H1
NKLC 95°
=~
= S Y
@ = _
o I_I/ g I A
=] Innen- Klemm-  Innen-
5 Wende- Schraube sechs- element-  sechs-
e schneid- Unter- fiir kant Klemm- Spann- kant
s Katalognummer H B F L1 AS°  yO° platte lage Unterlage (mm) element schraube (mm)
% rechtsschneidend
S NKLCR1616H11 16 16 20,0 100 0.0 0.0 | KC..110305R SM885 MS959 3mm CM68 MS524 3mm
= NKLCR2020K11 20 20 250 125 0.0 0.0 | KC..110305R SM885 MS959 3mm CM68 MS524 3mm
z NKLCR2525M11 25 25 320 150 0.0 0.0 | KC..110305R SM885 MS959 3mm CM68 MS524 3mm
] linksschneidend
§ NKLCL2020K11 20 20 250 125 0.0 0.0 | KC..110305L SM886 MS959 3mm CM68 MS524 3mm
=2 NKLCL2525M11 25 25 320 150 0.0 0.0 | KC..110305L SM886 MS959 3mm CM68 MS524 3mm
3
f
<)
=
c
<
Yisvam)
. T 1 I
N :i, B3
: o| 4 >
tLF 5 A“ iB
& N
10wk 95°
L2 L1
xs%ﬂ H = H1
NKLC-F 95°
)
A
= S Y
@ = A
I—I/ g I-\
Innen- Klemm- Innen-
Wende- Schraube sechs- element- sechs-
schneid- Unter- fiir kant Klemm- Spann- kant
Katalognummer H B F L1 AS° yO° platte lage Unterlage (mm) element  schraube (mm)
rechtsschneidend
NKLCRF1212M11Q | 12 12 120 150 00 0.0 | KC..110305R SM885 MS959 3mm CM180 MS524 3mm
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KZKENNAMETAIZ Klemmhalter

yram
H1 E‘ H
ﬁ e 30°, B
e
o] 5° | 95°
! L L2 L1
=
st HINWEIS: H = H1
NKLN 95°
=~
= S Y
A= A\
I_I/ g I A
Innen- Klemm- Innen-
Wende- Schraube  sechs- element-  sechs-
schneid- Unter- fiur kant Klemm-  Spann- kant
Katalognummer H B F L1 AS° yo° platte lage Unterlage (mm) element schraube (mm)

rechtsschneidend
NKLNR2020K15 20 20 25,0 125 -2.0 -5.0 | KN..150410R | SM872 MS111 2 mm CM66 MS625 4 mm
NKLNR2525M15 25 25 32,0 150 -2.0 -5.0 | KN..150410R | SM872 MS111 2 mm CM66 MS625 4 mm
linksschneidend
NKLNL2020K15 20 20 25,0 125 -2.0 -5.0 | KN..150410L | SM871 MS111 2 mm CM66 MS625 4 mm
NKLNL2525M15 25 25 32,0 150 -2.0 -5.0 | KN..150410L | SM871 MS111 2 mm CM66 MS625 4 mm

Anwendungsspezifische Drehbearbeitung

(
o :

L1

H=H1
NVHB 107,5°
)
A
=] S Y
AEY7 = D
I—I/ 5 l-\
Innen- Klemm- Innen-
Wende- Schraube sechs- element- sechs-
schneid- Unter- fiir kant Klemm- Spann- kant
Katalognummer H B F L1 LH AS®  y0° platte lage Unterlage (mm) element schraube (mm)
rechtsschneidend
NVHBR2020K11 20 20 250 125 30,0 0.0 0.0 VB..110304 SM813 MS959 25mm CM158 MS518 2.5mm
NVHBR2525M11 25 25 320 150 30,0 00 0.0 VB..110304 SM813 MS959 25mm CM158 MS518 2.5mm
linksschneidend
NVHBL2020K11 20 20 250 125 30,0 0.0 0.0 VB..110304 SM813 MS959 25mm CM159 MS518 2.5mm
NVHBL2525M11 25 25 320 150 30,0 0.0 0.0 VB..110304 SM813 MS959 25mm CM159 MS518 2.5mm
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Anwendungsspezifische Drehbearbeitung

Klemmbhalter KZKENNAMETAE
e o

" E | "
ﬁ ,,,,ﬁss ]

.
= 50f _

otel,
| L1

XS%AJD H = H1

NVLB 95°
)
A
= S Y
AEV/AN— A\
I—l/ g l-\
Innen- Klemm- Innen-
Wende- Schraube  sechs- element-  sechs-
schneid- Unter- fiir kant Klemm-  Spann- kant
Katalognummer H B F L1 LH AS° y0O° platte lage Unterlage  (mm) element schraube (mm)

rechtsschneidend
NVLBR2020K11 20 20 250 125 30,0 0.0 0.0 VB..110304 SM813 MS959 2.5mm CM158 MS518 2.5mm
NVLBR2525M11 25 25 320 150 320 00 00 VB..110304 SM813 MS959 2.5 mm CM158 MS518 2.5 mm
linksschneidend
NVLBL2020K11 20 20 250 125 30,0 0.0 0.0 VB..110304 SM813 MS959 2.5mm CM159 MS518 2.5mm
NVLBL2525M11 25 25 320 150 320 00 00 VB..110304 SM813 MS959 2.5 mm CM159 MS518 2.5 mm

H1 F“ H

183
3 I
F B
= ot
Y0 957
| L2
| L1
LS%
H=H1
NVLC 95°
D)
A
=7 S Y
e = —=\
=~ B —
Innen- Klemm- Innen-
Wende- Schraube  sechs- element- sechs-
schneid- Unter- fiir kant Klemm- Spann- kant
Katalognummer H B F L1 LH B3 AS° yO° platte lage Unterlage (mm) element  schraube (mm)

rechtsschneidend
NVLCR1616H16 16 16 20,0 100 37,0 50 0.0 0.0 | VC..160408 SM812 MS959 4 mm CM113 MS412 4 mm

NVLCR2020K16 20 20 250 125 370 — 0.0 0.0 | VC..160408 SM812 MS959 4 mm CM113 MS412 4 mm
NVLCR2525M16 25 25 32,0 150 370 — 0.0 0.0 VC..160408 SM812 MS959 4 mm CM113 MS412 4 mm
NVLCR3225P16 32 25 32,0 170 370 — 0.0 0.0 VC..160408 SM812 MS959 4 mm CM113 MS412 4 mm
linksschneidend

NVLCL2020K16 20 20 250 125 370 — 0.0 0.0 | VC..160408 SM812 MS959 4 mm CM114 MS412 4 mm
NVLCL2525M16 25 25 32,0 150 370 — 0.0 0.0 VC..160408 SM812 MS959 4 mm CM114 MS412 4 mm
NVLCL3225P16 32 25 320 170 370 — 0.0 0.0 | VC..160408 SM812 MS959 4 mm CM114 MS412 4 mm
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KZKENNAMETAIZ Klemmhalter

_ -
H1 \ H
1S
:3 \& B3
== |
Fl 1175 B
27,525 L2
L1
’YO
H=H1
NVOC 117,5°
)
A
= =
= A
S = =)
|—|/ = I S
Innen- Klemm- Innen-
Wende- Schraube Sechs- element- sechs-
schneid- Unter- fiir kant Klemm- Spann- kant
Katalognummer H B F L1 LH B3 AS8® y0° platte lage  Unterlage (mm) element schraube (mm)

rechtsschneidend
NVOCR2020K16 20 20 32,0 125 29,0 3,0 0.0 0.0 | VC..160408 SM812 MS959 4mm CM113 MS412 4mm
NVOCR2525M16 25 25 32,0 150 29,0 3,0 0.0 0.0 | VC..160408 SM812 MS959 4mm CM113 MS412 4mm
linksschneidend
NVOCL2020K16 20 20 32,0 125 29,0 3,0 0.0 0.0 | VC..160408 SM812 MS959 4mm CM114 MS412 4mm
NVOCL2525M16 25 25 320 150 29,0 3,0 0.0 0.0 | VC..160408 SM812 MS959 4mm CM114 MS412 4mm

Anwendungsspezifische Drehbearbeitung
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E40

‘ZKENNAMETAIZ

Klemmbhalter e Bohrstangen KZKENNAMETA{
- _ P / ‘
H1 \ ‘F‘ ‘ H
L
183
=2 Ft
S B
vF 1757k 7250
L2
L1
NVWVC 72,5°
=)
A
= S
= A
. 28 =
=
5 Innen- Klemm- Innen-
4 Wende- Schraube sechs- element- sechs-
s schneid- | Unter- fiir kant Klemm- Spann- kant
= Katalognummer H B F L1 LH B3 yF° 4P° | Dplatte lage  Unterlage (mm) element schraube (mm)
g NVVCN2020K16 20 20 10,0 125 420 2,0 00 0.0 [VC.160408| SM812 MS959 4mm CM113 MS412 4mm
® NVVCN2525M16 25 25 12,5 150 420 — 00 0.0|VC.160408| SM812 MS959 4mm CM113 MS412 4mm
8
b=
<]
Q
[72]
wn
g I |
3 [ I e p— LA
g | UHE u a7
: TR
< 5
o N I [
V= Ojﬁ%:;:{g;{:%;{j
Fi 95;/ / i \
Stahlschaft mit innerer D
Kiihimittelzufiihrung -
v L1
A-NKLC 95°
)
—A
= S Y
=y =\
I_I/ g I N
Innen- Klemm- Innen-
Wende- Schraube  gechs- element- sechs-
schneid- Unter- fiir kant  Klemm-  Spann-  kant
Katalognummer D D min F L1 CS yF° yP° platte lage Unterlage  (mm) element schraube (mm)
rechtsschneidend
A12MNKLCR11 12 16,0 9,0 150  1/16-27 NPT -5.0° 0.0° | KC..110305R - — 25mm CM106 MS518 2.5mm
A16MNKLCR11 16 20,0 11,0 150 1/8-27 NPT~ -7.0° 0.0° | KC..110305L SM886 MS959 2.5mm CM106 MS518 2.5mm
A20QNKLCR11 20 250 130 180 1/8-27 NPT~ -5.0° 0.0° | KC..110305L SM886 MS959 3mm  CM68 MS524 3 mm
A25RNKLCR11 25 320 160 200 1/4-18 NPT~ -5.0° 0.0° | KC..110305L SM886 MS959 3mm  CM68 MS524 3 mm
A32SNKLCR11 32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT~ -5.0° 0.0° | KC..110305L SM886 MS959 3mm  CM68 MS524 3 mm
linksschneidend
A12MNKLCL11 16 200 11,0 150 1/8-27 NPT~ -7.0° 0.0° | KC..110305L - — 25mm CM106 MS518 2.5mm
A16MNKLCL11 16 20,0 11,0 150 1/8-27 NPT~ -7.0° 0.0° | KC..110305R SM885 MS959 2.5mm CM105 MS518 2.5mm
A20QNKLCL11 20 250 130 180 1/8-27 NPT~ -5.0° 0.0° | KC..110305R SM885 MS959 3mm  CM68 MS524 3 mm
A25RNKLCL11 25 320 160 200 1/4-18 NPT~ -5.0° 0.0° | KC..110305R SM885 MS959 3mm  CM68 MS524 3 mm
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Hartmetallschaft
mit innerer
Kuhlmittelzufuhrung
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Bohrstangen

E-NKLC 95°
)
A
=/ S
== A\
I—l/ g l-\
Innen- Klemm- Innen-
Wende- Schraube  sechs- element-  sechs-
schneid- Unter- fir kant Klemm- Spann- kant
Katalognummer D Dmin F L1 A yF°  yP° platte lage Unterlage (mm) element  schraube (mm)
rechtsschneidend
E12QNKLCR11 12 160 90 180 48 -50° 0.0° |KC..110308L - - 2.5mm CM106 MS518 2.5mm
E16RNKLCR11 16 200 11,0 200 55 -5.0° 0.0° |KC..110308L| SM886 MS959 2.5mm CM106 MS518 2.5mm
linksschneidend
E12QNKLCL11 |12 160 90 180 48 -50° 0.0° |KC..110308R| - - 2.5mm CM105 MS518 2.5mm
| / | !
F= a———— o
= S I Q T
Stahlschaft mit innerer R ’4{ ’’’’’’’ T @ g N
Kihimittelzufthrung F| 9 = i \
. . D
L1
A-NKLN 95°
)
A
=/ S Y
e = T\
I_I/ g I N
Innen- Klemm-  Innen-
Wende- Schraube  sechs- element- sechs-
schneid- Unter- fiir kant Klemm- Spann- kant
Katalognummer D Dmin F L1 CS yF°  yP° platte lage Unterlage (mm) element schraube (mm)
rechtsschneidend
A40TNKLNR15 40 50,0 27,0 300 1/4-18 NPT -5.0° -5.0° [ KN..150410L | SM871 MS111 4 mm CM66 MS624 4 mm
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Stahlschaft F
mit innerer
KuhlImittelzufiihrung

Bohrstangen KZKENNAMETAE
77 /A
=2
Stahlschaft
mit innerer
Kuhlmittelzufiihrung
A-NVOC 117,5°
=
> — S Y
= = A\
E a—Za —
5]
= Innen- Klemm-  Innen-
3 Wende- Schraube sechs- element- sechs-
2 D schneid- Unter- fiir kant Klemm-  Spann- kant
o Katalognummer D min F L1 CS yF° yP° platte lage  Unterlage  (mm) element schraube  (mm)
?_, rechtsschneidend
é A32SNVOCR16 32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT -2.0° 0.0° | VC..160408 | SM812 MS959 4 mm CM113  MS412 4 mm
E'E AS50UNVOCR16 50 63,0 350 350 1/4-18 NPT  -2.0° 0.0° | VC..160408 | SM812 MS959 4 mm CM113  MS412 4 mm
;’-’. linksschneidend
g A32SNVOCL16 32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT -2.0° 0.0° | VC..160408 | SM812 MS959 4 mm CM114  MS412 4 mm
S A40TNVOCL16 40 50,0 27,0 300 1/4-18 NPT -2.0° 0.0° | VC..160408 | SM812 MS959 4 mm CM114  MS412 4 mm
g
=
c
<

A-NVQB 107,5°

2
"=y —=\
=
I_I/ g I N
Innen- Klemm- Innen-
Wende- Schraube sechs- element- sechs-
schneid- Unter- fiir kant  Klemm- Spann-  kant
Katalognummer D Dmin_ F L1 Ccs yF°  yP° platte lage Unterlage (mm) element schraube (mm)
rechtsschneidend
A25TNVQBR11 25 320 170 300 1/4-18NPT -50° 0.0° | VB.110304 | SM813 MS959 25mm CM159 MS518 2.5mm
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KZKENNAMETAIZ Bohrstangen

gl 1075

Stahlschaft
mit innerer
KuhImittelzuflihrung

A-NVQC 107,5°
&)
)
=] S 3
== N
I—I/ g l-\
Innen- Klemm- Innen-
Wende- Schraube sechs- element- sechs-
schneid- Unter- fiir kant Klemm-  Spann- kant
Katalognummer D Dmin F L1 CS yF° yP° platte lage Unterlage (mm) element schraube (mm)

rechtsschneidend
A32SNVQCR16 32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT -2.0° 0.0° | VC..160408 | SM812 MS959 4mm CM113 MS412 4mm

Anwendungsspezifische Drehbearbeitung
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