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LOSUNGSVIELFALT CEROSPACE

Eine der hdchsten Anspriiche an die
Zerspanung stellt die Luft und Raum-
ENTDECKEN fahrt. Zerspanleistung und Prozesssi-
cherheit sind hier die bestimmenden
[ | Parameter, die wir mit unseren CSA
Schneidstoffen und unseren Monsoon-
tool Technology Werkzeugen optimal
erfiillen.
Bauteilbeispiele:  Triebwerkskompo-
nenten, wie Blisk

FAHRZEUGINDUSTRIE
Die Prazisionswerkzeuge von CeramTec
sind seit mehr als 50 Jahren fester Bestand-
teil fur hochproduktive Zerspanlésungen
von Komponenten aus der Fahrzeugindus-
trie. Dabei ist stets die Realisierung kon-
kreter Kosten- und Produktivitatsvorteile
mit unseren Werkzeuglosungen der Fokus.
Bauteilbeispiele:

Bremsscheibe, Getriebebauteile, Schwung-
scheibe, Kupplungsdruckplatte, Bremsen-
bauteile, Antriebswellen, Hydraulikelemen-
te, Motorenkomponenten

MASCHINEN- UND ANLAGENBAU
Die oftmals komplexen Bauteile aus
verschiedenen Werkstoffen mit maxi-
maler Prazision und besten Oberflachen
wirtschaftlich zu fertigen ist das Anfor-
derungsgefiige, das wir zusammen mit
unseren Kunden, zu innovativen, kosten-
glinstigen Bearbeitungslosungen fhren.
Bauteilbeispiele: Getriebegehduse, Flan-
sche, Fihrungen, Wellen, Laufrollen

'-I e GETRIEBE-, ANTRIEBSTECHNIK UND
I|I — WINDENERGIE LAGERINDUSTRIE
"=  Dic Komponenten der Windenergie erfordern zu- Oberflachengiite, Toleranzen und die Stand-
\ B meist spezielle Zerspanlosungen, da oftmals GroB- zeit der Schneidstoffe sind die Qualitatsmerk-
| = bauteile zu bearbeiten sind. Enge Toleranzen und male der Hartbearbeitung. Diese erfillen wir
hohe Oberflachengiiten stellen Héchstanforderun- mit unserem einzigartigen Schneidstoffpro-
- gen an Schneidstoffe und Werkzeugtréger. Durch gramm aus PcBN und Keramik zusammen
" die Betrachtung und Bewertung der ZerspaneinfluB- mit unseren darauf abgestimmten Werkzeu-
i gréBen erarbeiten wir unseren Kunden (iberaus ef- gen zielsicher. Im Ergebnis fiihrt dies zu hoch
. @— fiziente und kostengiinstige Bearbeitungsldsungen. effizientem und wirtschaftlichen Zerspanen.
_! Bauteilbeispiele: Rotorflansch, RotorblattanschluB, Bauteilbeispiele: Zahnrader, Wellen, GroB-
W Planetentriger, Getriebegehduse, Getriebebauteile getriebebauteile, Lagerringe und Walzkdrper
e
ied




MOTORENINDUSTRIE

Die hier eingesetzten Hochleistungs-
werkstoffe erfordern Schneidstoffe,
die hochste Prozesssicherheit und
ein gleichbleibendes Qualitatsniveau
erbringen. Forderungen, die unsere
Schneidstoffe und Werkzeuge opti-
mal erfiillen.

Bauteilbeispiele:  Pleuel, Riemen-
scheibe, Zylinderkopf, Zylinderlauf-
biichsen

iy N

LAND- UND BAUMASCHINEN
Hocheffiziente Zerspanlosungen
bieten wir fir die Bauteile von
Land- und Baumaschinen. Unser
Losungsspektrum zeigt sich in der
Weichbearbeitung von Stahlen, der
Bearbeitung von Gusseisen und ge-
harteten Werkstlicken.

Bauteilbeispiele:  Bremsenbauteile,
Antriebswellen, Hydraulikelemente,
Motorenkomponenten

TRANSPORT

Die Zerspanung von Komponenten
fur das Transportwesen, erfordern
oft Sonderldsungen, um wirtschaft-
liche Bearbeitungen zu realisieren.
L6sungen wie sie unsere Werkzeuge
und Schneidstoffe ermdglichen.

Bauteilbeispiele: Radkranze, Wellen,
Lager

AUTOMOTIVE

Die Prazisionswerkzeuge von Cer-
amTec sind seit mehr als 50 Jahren
fester Bestandeteil fiir hochproduktive
Zerspanlésungen von Komponenten
aus der Automobilindustrie:

Bauteilbeispiele: Bremsscheibe, Brems-
trommel, Schwungscheibe, Pleuel,
Getriebebauteile,  Zylinderkurbelge-
hause

Land- und Baumaschinen
-lat

Automotive
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SPK-Keramikschneidstoffe

OXIDKERAMIK

Die klassischen Keramik-Schneidstoffe auf
der Basis von Al203 und ZrO2 finden ihr
Einsatzgebiet beim Stechdrehen, Schrupp-
drehen und Schlichten von GIL (GG) und
legierten GJL (GG)-Werkstlcken ohne Kiihl-
schmiermittelzufuhr.

SN 60 Der Al203-Schneidstoff mit der
hochsten VerschleiBfestigkeit und Warmhar-
te. Ideal fiir das Stechdrehen und Drehen von
Guss im glatten Schnitt.

SN 80 E Ein Standardschneidstoff fiir das
Drehen von Guss und legiertem Guss im
glatten Schnitt bei groBeren AufmaBen und
hohen Anspriichen an die VerschleiBfestig-
keit.

SN 180 Beim Schlicht- und Schruppdrehen
von GJL (GG) im glatten Schnitt zeigt dieser
Schneidstoff hdochste Zuverldssigkeit durch
seine erhohte VerschleiBfestigkeit und ver-
besserte thermische Belastbarkeit.

MISCHKERAMIK

Mischkeramiken sind  Verbundwerkstoffe
aus Aluminiumoxid und einem Titanhartstoff
mit ausgezeichneter VerschleiBfestigkeit und
Kantenstabilitadt auch bei hohen Temperatu-
ren. Die Einsatzgebiete von Mischkeramiken
liegen im Hart-Feindrehen von gehérteten
Stahlen, im Hartdrehen von Walzen, sowie
in der Feinbearbeitung von Werkstiicken aus
Grauguss.

SH 2 besitzt ein extrem homogenes Submir-
kongeflige. Dieses bewirkt eine erhéhte me-
chanische und thermische Belastbarkeit und
erméglicht eine hochgenaue Ausfiihrung der
Schneidkanten. Die Mischkeramiksorte fir
die Hart-Feinbearbeitung im glatten Schnitt.

SH 4 Die Mischkeramiksorte verfiigt iiber
eine deutlich gesteigerte VerschleiBfestigkeit
bei gleichzeitig sehr guter Zahigkeit und ho-
her Kantenstabilitét. Der Ideale Schneidstoff
fur die Walzenbearbeitung, aber auch fiir
das Schlichten von GJL (GG) und GJS (GGG)
im glatten oder unterbrochenen Schnitt.

6 CeramTec
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SILIZIUMNITRID- UND
SiAION-KERAMIK

An unsere Schneidstoffe werden die un-
terschiedlichsten  Anspriiche gestellt, von
einfachen Schruppaufgaben bis hin zur
Hochleistungsbearbeitung von schwer zu
zerspanenden Gusseisensorten im glatten
oder unterbrochenen Schnitt. Unser um-
fangreiches Schneidstoffsortiment bietet fiir
die unterschiedlichsten Zerspanaufgaben die
optimale Schneidstoffsorte.

SL 408 der Basis-Schneidstoff fiir die
Schruppbearbeitung im glatten wie im unter-
brochenen Schnitt fir GIL (GG) Werkstoffe.

SL 406 diese Basissorte eignet sich durch
ihr feines und homogenes Gefiige fir das
Semischlichten von GJL (GG) Bauteilen im
glatten wie im unterbrochenen Schnitt.

SL 500 Die Standard-Siliziumnitridkeramik-
Sorte zeigt ihre Starken in einem breiten Ein-
satzspektrum bei der Schrupp- und Schlicht-
bearbeitung von GJL (GG) Werkstoffen,
sowohl im glatten wie auch im unterbroche-
nen Schnitt.

SL 506 Der Schlichtspezialist fiir die Dreh-
bearbeitung von GJL (GG) Werkstoffen. Ein-
gelagerte Hartstoffanteile sorgen fiir eine
enorm erhéhte Kantenstabilitdt und Ver-
schleiBbesténdigkeit ohne Zahigkeitsverlust.

SL 508 Dieser Schneidstoff ist besonders
auf das Schruppdrehen von Graugusswerk-
stlicken, speziell fir den unterbrochenen
Schnitt, ausgelegt. Hochste Zahigkeit bei
sehr guter Harte und guter VerschleiBfestig-
keit zeichnen diese Sorte aus.

SL 606 das Einsatzgebiet von diesem All-
roundschneidstoff erstreckt sich vom Schlich-
ten bis zur leichten Schruppbearbeitung.
Dabei zeichnet sie sich durch eine hohe
MaBkonstanz aus.

SL 608 diese Schruppsorte ist auch fiir le-
gierte Gusseisensorten hervorragend geeig-
net. Sie ermdglicht eine hohe, gleichméBige
Ausbringung, auch bei schwierigen Einsatz-
bedingungen.

Fax: +49-7163-166-388

E-Mail: info@spk-tools.de

SL 808 Die optimierte Zahigkeit und Ver-
schleiBfestigkeit der SL 808 steht fiir langste
Fraswege beim Schruppfrasen mit hohen
Vorschubwerten pro Zahn fiir Werkstiicke
aus GJL (GG) und GJS (GGG).

SL 550 C Die TiN-Alp03 Beschichtung
dieser Siliziumnitridkeramik ermaéglicht es,
auf Werkstiicken aus GJS (GGG), auch unter
schwierigen Schnittbedingungen, Schrupp-
und Semischlichtbearbeitungen durchzufiih-
ren.

SL 554 C Die Ti-basierte Mehrlagen-
beschichtung bietet eine gesteigerte Ver-
schleiBfestigkeit und verringert die Reibungs-
krafte zwischen Werkstoff und Schneidstoff.
Sie ist spezialisiert auf das Schruppen von
hoherfesten GJS (GGG) Werkstoffen im un-
terbrochenen und glatten Schnitt.

SL 654 C die mehrlagige TiCN/TiN Schicht
ermoglicht absolute Hochstleistung  beim
Schruppdrehen von frischem GJL (GG). Eben-
so ermdglicht sie die Schnittdaten und somit
das Zeitspanvolumen nochmals deutlich zu
steigern.

SL 658 C Dieser High-End Schneidstoff
entfaltet seine volle Leistung beim HPC-Be-
arbeiten von GJS (GGG) Werkstlicken. Seine
mehrlagige Alp03-Beschichtung ermdglicht
hochste Schnittgeschwindigkeiten und gro-
Be Spanungsquerschnitte und maximieren
so die Wirtschaftlichkeit und Produktivitat
beim Schruppen.

SL 854 C Die TiN-Mehrlagenbeschichtung
reduziert den Verschlei3 und verringert
die Reibung zwischen Schneidstoff und
Werkstoff wesentlich. Dies fihrt zu lange-
ren Standzeiten. Ihr Einsatzgebiet liegt bei
Schruppschlichten und Schlichten von GJL
(GG) und GJS (GGQ).

SL 858 C Haéchste zahigkeit und Ver-
schleiBfestigkeit machen die TiN-Al03 be-
schichtete Sorte zum Frasspezialisten flir das
High-Performance Schruppen und Schrupp-
Schlichten von GJL (GG) und GJS (GGG) Bau-
teilen.
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Kenndaten und Anwendungstabelle SPK-Schneidkeramik

SPK-Sorte ISO* Werkstoffgruppe | Bearbeitungsart | Anwendungsbereich
(DIN 1SO 513)
01| 10| 20 | 30 | 40
Anwendungen K H T M G
Mischkeramik SH 2 CM-K10 [ ] [ ) (] [ O T[]
SH4 CM-K10 (] ( ] E[Ij
Oxidkeramik SN 60 CA-K10 ([ ] ( L .|
SN 80 E CA-P20 ([ { L CF]
SN 180 CA-K15 (] { E*]
Siliziumnitridkeramik | SL 406 CN-K25 (] o :ﬁl]
und SIAION SL 408 CN-K30 (] { ‘:ﬁl]
SL 500 CN-K25 ([ ] (] (] (] W‘Ll_‘—\
SL 506 CN-K20 ® { [:b
SL 508 CN-K30 ([ ([ [ W
SL 606 CN-K25 (] ( |
SL 608 CN-K30 ([ ] (] [ :'I
SL 808 CN-K30 ° ® E—
Beschichtet SL 550 C CC-K25 () {
SL 554 C CC-K20 ( ( iib
SL654 C CC-K25 (] ( H:#:
SL 658 C CC-K30 (] { :qu
SL 854 C CC-K20 ([ ] L [':#:j
SL 858 C CC-K30 ([ L d:k-:‘
*ISO: 150 Anwendungsgruppe
Werkstoffgruppe: Bearbeitungsart:
P = Stahl T = Drehen
K = Gusseisen M = Frasen
H = Harte Werkstoffe G = Stechdrehen

<— Schwerpunkt im Anwendungsbereich
<— Anwendungsbereich

. Hauptanwendungen

O Weitere Anwendungen
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SPK-Keramikschneidplatten zum Drehen
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Schnittdatenempfehlung Drehen
Gusseisen mit Lamellengraphit GJL (GG)

@O @ E @ O W ey

STOFF-NR. HARTE (HB) DIN EN AFNOR B.S. SS UNE UNI AISI/SAE JIS

0.6015 190 GG-15 GJL-150 Ft15D Grade 150 0115-00 FG 15 G15 No 25 B FC 150
0.6020 210 GG-20 GJL-200 Ft20 D Grade 220 0120-00 G20 No 30 B FC 200
0.6025 240 GG-25 GJL-250 Ft25D Grade 260 0125-00 FG 25 G25 No 35B FC 250
0.6030 260 GG-30 GJL-300 Ft30D Grade 300 0130-00 FG 30 G 30 No 45 B FC 300
0.6035 280 GG-35 GJL-350 Ft35D Grade 350 0135-00 FG 35 G35 No 50 B FC 350

SPK-Siliziumnitridkeramik / SiAION

HARTE (HB) SCHNITTGESCHWINDIGKEIT v, (m/min) SCHNITTTIEFE a, (mm) VORSCHUB f (mm) SORTE

RICHTWERT GESAMTBEREICH RICHTWERT GESAMTBEREICH

sz/ Schruppen im glatten Schnitt

800 400 - 1200 1,0-40 0,40 0,20-0,60 SL 406
800 400 - 1200 2,0-6,0 0,50 0,20-0,80 SL 408
800 400 - 1000 1,0-5,0 0,40 0,15- 0,60 SL 500
140 - 210 900 500 - 1200 1,0-4,0 0,40 0,15-0,50 SL 506
900 500 - 1200 2,0-6,0 0,50 0,15-0,90 SL508
1000 500 - 1200 2,0-4,0 0,40 0,15- 0,60 SL 606
900 500 - 1200 2,0-6,0 0,50 0,20-0,90 SL 608
1000 500 - 1200 1,0-40 0,40 0,20-0,60 SL654 C
1000 500 - 1200 1,0-5,0 0,40 0,20 - 0,60 SL554 C
800 400 - 1200 1,0-4,0 0,40 0,20 - 0,60 SL 406
800 400 - 1200 2,0-6,0 0,50 0,20 - 0,80 SL 408
800 400 - 1200 1,0-5,0 0,40 0,15- 0,60 SL 500
220-240 900 500 - 1200 1,0-4,0 0,40 0,15-0,50 SL 506
900 500 - 1200 2,0-6,0 0,50 0,15-0,90 SL508
1000 500 - 1200 2,0-4,0 0,40 0,15-0,50 SL 606
900 500 - 1200 2,0-6,0 0,50 0,20-0,90 SL 608
1000 500 - 1200 1,0-4,0 0,40 0,20 - 0,60 SL654 C
900 500 - 1200 1,0-5,0 0,40 0,20 - 0,60 SL554 C
700 400 - 1100 1,0-3,0 0,35 0,20 - 0,50 SL 406
700 400 - 1100 2,0-4,0 0,40 0,20-0,70 SL 408
700 400 - 900 1,0-4,0 0,30 0,15-0,60 SL 500
250 - 280 800 500 - 1200 1,0-3,0 0,30 0,15-0,50 SL 506
800 500 - 1200 2,0-5,0 0,40 0,15-0,80 SL 508
900 500 - 1200 2,0-4,0 0,30 0,15-0,50 SL 606
800 500 - 1200 2,0-5,0 0,50 0,20 - 0,80 SL 608
900 500 - 1200 1,0-0,3 0,30 0,20 - 0,50 SL654 C
800 500 - 1100 2,0-4,0 0,30 0,20 - 0,60 SL554 C
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Schnittdatenempfehlungen Drehen
Gusseisen mit Lamellengraphit GJL (GG)

HARTE (HB) SCHNITTGESCHWINDIGKEIT v, (m/min) SCHNITTTIEFE a, (mm) VORSCHUB f (mm) SORTE
RICHTWERT GESAMTBEREICH RICHTWERT GESAMTBEREICH

2v5/ Schruppen im unterbrochenen Schnitt

800 400 - 1200 1,0-3,0 0,40 0,20 - 0,60 SL 406
800 400 - 1200 2,0-4,0 0,50 0,20-0,90 SL408
140 - 210 800 400 - 1000 1,0-4,0 0,50 0,15-0,70 SL 500
900 500 - 1200 2,0-5,0 0,50 0,15-1,00 SL508
900 500 - 1200 2,0-5,0 0,50 0,20 - 1,00 SL 608
1000 500 - 1200 1,0-4,0 0,30 0,20 - 0,50 SL554 C
800 400 - 1200 1,0-3,0 0,40 0,20 - 0,60 SL 406
800 400 - 1200 2,0-4,0 0,50 0,20-0,90 SL 408
220-240 800 400 - 1200 1,0-4,0 0,50 0,15-0,70 SL 500
900 500 - 1200 2,0-5,0 0,50 0,15-1,00 SL508
900 500 - 1200 2,0-5,0 0,50 0,20 - 1,00 SL 608
1000 500 - 1200 1,0-4,0 0,30 0,20 - 0,50 SL554 C
700 400 - 1100 1,0-3,0 0,35 0,20 - 0,50 SL 406
700 400 - 1100 2,0-3,0 0,40 0,20-0,70 SL 408
250-280 800 400- 900 1,0-3,0 0,40 0,15-0,60 SL 500
800 500 - 1200 2,0-4,0 0,40 0,15-0,80 SL 508
800 500 - 1200 2,0-4,0 0,40 0,20-0,80 SL 608
800 500 - 1200 1,0-4,0 0,30 0,20 - 0,40 SL554 C
6'v3/ Schlichten im glatten und unterbrochenen Schnitt
900 400 - 1200 05-15 0,25 0,20 - 0,50 SL 406
140 - 260 800 400 - 1200 05-2,0 0,25 0,15-0,50 SL 500
1000 500 - 1200 05-1,5 0,15 0,07 - 0,55 SL 506
1000 500 - 1200 05-2,0 0,25 0,20 - 1,00 SL 606
1000 600 - 1200 05-2,0 0,25 0,20 - 0,50 SL554 C
1000 600 - 1200 05-1,5 0,20 0,20 - 0,40 SL654 C
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Schnittdatenempfehlungen Drehen
Gusseisen mit Lamellengraphit GJL (GG)

SPK-Oxidkeramik

HARTE (HB) SCHNITTGESCHWINDIGKEIT v, (m/min)

RICHTWERT GESAMTBEREICH
zvs/ Schruppen im glatten Schnitt

600 300 - 1000 1,0-4,0
140 - 210

800 400 - 1000 1,0-4,0

500 200 - 800 1,0-4,0
220 - 240

600 400 - 800 1,0-4,0

300 100 - 400 1,0-4,0
250 - 280

400 200 - 600 1,0-4,0
6'v3/ Schlichten im glatten Schnitt

750 400 - 1200 02-1,0
140 - 210

600 400 - 1000 02-1,0

550 300 - 800 02-1,0
220 - 240

400 300 - 600 02-1,0

350 150 - 450 02-1,0
250 - 280

300 150 - 400 02-1,0

SPK-Mischkeramik

HARTE (HB) SCHNITTGESCHWINDIGKEIT v, (m/min)

RICHTWERT

6'v3/ Schlichten

800
140 - 210

900

600
220 - 240

800

400
250 - 280

600
0.8
V/ Feinschlichten

550
140 - 240

650

400
240 - 280

500

Tel.: +49-7163-166-239

GESAMTBEREICH

400 - 1200 05-2,0
400 - 1200 05-2,0
400 - 1200 05-2,0
400 - 1200 05-2,0
400 - 1000 05-2,0
400 - 1000 05-2,0
300 - 650 0,1-1,0
300 - 650 01-1,0
150 - 500 01-1,0
150 - 500 01-1,0

Fax: +49-7163-166-388

E-Mail: info@spk-tools.de

SCHNITTTIEFE a, (mm) VORSCHUB f

RICHTWERT

0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30

0,20
0,25
0,20
0,25
0,20
0,25

SCHNITTTIEFE a, (mm) VORSCHUB f

RICHTWERT

0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20

0,1
0,1
0,1
0,1

Web: spk-tools.de e ceramtec.de

(mm)

SORTE

GESAMTBEREICH

0,20 - 0,50
0,20 - 0,50
0,20 - 0,50
0,20-0,50
0,20-0,50
0,20 - 0,50

0,15-0,40
0,15-0,40
0,15-0,40
0,15-0,40
0,15-0,40
0,15-0,40

(mm)

SN80E
SN 180
SN 80 E
SN 180
SN80E
SN 180

SN 60
SN 180
SN 60
SN 180
SN 60
SN 180

SORTE

GESAMTBEREICH

0,15-0,25
0,15-0,25
0,15-0,25
0,15-0,25
0,15-0,25
0,15-0,25

0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20

SH2
SH4
SH2
SH4
SH2
SH4

SH 2
SH 4
SH 2
SH 4

CeramTec
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Schnittdatenempfehlungen Drehen
Gusseisen mit Kugelgraphit GJS (GGG)

@O @ E @ O E W Gy

Rm
STOFE-NR. (N/mm?) DIN EN AFNOR B.S. SS UNE UNI AISI/SAE JIS
0.7040 400 GGG-40 GJS-400-15 FGS 400-12 SNG 420/12 0717-02 FGE 38-17  GS 370-17 60-40-18 FCD 400
0.7050 500 GGG-50 GJS-500-7 FGS 500-7  SNG 500/7 0727-02 FGE 50-7 GS 500-7 65-45-12 FCD 500
0.7060 600 GGG-60 GJS-600-3 FGS 600-3  SNG 600/3 0732-03 FGE 60-2 GS 600-2 80-55-06 FCD 600
0.7070 700 GGG-70 GJS-700-2 FGS 700-2  SNG 700/2 0737-01 FGE 70-2 GS 700-2 100-70-03 FCD 700

SPK-Siliziumnitridkeramik / SiAION

ZUGFESTIGKEIT SCHNITTGESCHWINDIGKEIT v (m/min) SCHNITTTIEFE a, (mm) VORSCHUB f (mm) SORTE
Rm (N/mm?)

RICHTWERT GESAMTBEREICH RICHTWERT GESAMTBEREICH

sz/ Schruppen im glatten Schnitt

400 - 600 600 500 - 800 1,0-5,0 0,40 0,15-0,60 SL550 C

600 500 - 800 1,0-5,0 0,50 0,30-0,70 SL658 C
700 500 400 - 700 1,0-5,0 0,40 0,15-0,60 SL550 C

600 400 - 700 1,0-5,0 0,50 0,30-0,70 SL658 C
sz/ Schruppen im unterbrochenen Schnitt

600 500 - 800 1,0-4,0 0,40 0,15-0,50 SL550 C

500 400 - 700 1,0-3,0 0,35 0,10 - 0,60 SL554 C
400 - 700

600 400 - 600 1,0-3,0 0,30 0,15-0,50 SL654 C

600 400 - 800 1,0-5,0 0,45 0,20-0,70 SL658 C
12'§/ Schrupp-Schlichten im glatten Schnitt

500 300 - 600 05-30 0,40 0,15-0,50 SL550 C
400 - 600

500 300 - 600 05-30 0,50 0,20-0,80 SL658 C
700 500 300 - 600 05-3,0 0,35 0,15-0,60 SL550 C

500 300 - 600 05-3,0 0,40 0,20-0,80 SL658 C
12& Schrupp-Schlichten im unterbrochenen Schnitt

500 400 - 600 05-30 0,35 0,15-0,50 SL550 C

400 400 - 600 05-30 0,35 0,10-0,50 SL554 C
400 - 700

400 400 - 600 05-30 0,30 0,15-0,50 SL654 C

500 400 - 700 05-3,0 0,40 0,20-0,80 SL658 C

12 cel‘am.rec Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de Web: spk-tools.de e ceramtec.de



Schnittdatenempfehlungen Drehen
Gusseisen mit Kugelgraphit GJS (GGG)

SPK-Mischkeramik

ZUGFESTIGKEIT SCHNITTGESCHWINDIGKEIT v, (m/min)

Rm(N/mm2)

RICHTWERT

6'v3/ Schlichten

500
400 - 600

600

500
700

500
0.8 . .
V/ Feinschlichten

600
400 - 600

600

400
700

500

Tel.: +49-7163-166-239

GESAMTBEREICH

300 - 700 0,30-1,0
300 - 800 0,30-1,0
300 - 600 0,25-0,5
300 - 600 0,25-0,5
400 - 700 0,25-0,5
400 - 700 0,25-0,5
300 - 600 0,25-0,5
300 - 600 0,25-0,5

Fax: +49-7163-166-388

E-Mail: info@spk-tools.de

SCHNITTTIEFE a, (mm) VORSCHUB f

RICHTWERT

0,20
0,20
0,15
0,15

0,15
0,15
0,12
0,12

Web: spk-tools.de e ceramtec.de

(mm) SORTE
GESAMTBEREICH
0,10-0,25 SH2
0,10-0,25 SH4
0,08 - 0,25 SH2
0,08 - 0,25 SH4
0,10-0,20 SH2
0,10- 0,20 SH4
0,08 - 0,20 SH2
0,08 - 0,20 SH4
CeramTec
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Schnittdatenempfehlungen Drehen
Hartguss

SPK-Mischkeramik

HARTE SCHNITTGESCHWINDIGKEIT v, (m/min) SCHNITTTIEFE a,(mm)  VORSCHUB f (mm) SORTE

Shore C
RICHTWERT GESAMTBEREICH RICHTWERT GESAMTBEREICH

12'%/ Schrupp-Schlichten

5 120 90 - 200 0,5-5,0 0,22 0,18-0,30 SH2
59 100 75-180 0,5-5,0 0,20 0,16-0,25 SH2
66 90 60 - 160 0,5-5,0 0,18 0,14-0,22 SH2
73 80 50 - 140 0,5-5,0 0,16 0,12-0,20 SH2
90 50 - 140 0,5-5,0 0,18 0,12-0,20 SH 4
70 45-120 0,5-5,0 0,16 0,10-0,17 SH2
” 80 45-120 0,5-5,0 0,18 0,10-0,20 SH4
60 40-100 0,5-5,0 0,12 0,08-0,16 SH2
86 70 40-100 0,5-5,0 0,14 0,08-0,16 SH4
50 30-80 0,5-5,0 0,10 0,06 - 0,15 SH2
s 60 30-80 0,5-5,0 0,12 0,06-0,15 SH4

14 Ceram'l'ec Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de Web: spk-tools.de e ceramtec.de



Schnittdatenempfehlungen Drehen
geharteter Stahl

SPK-Mischkeramik

HARTE (HRC) = SCHNITTGESCHWINDIGKEIT v, (m/min)

RICHTWERT GESAMTBEREICH
O-VB/ Feinschlichten
58 -62 140 120 - 200
58 -62 160 120 - 250

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388

E-Mail: info@spk-tools.de

SCHNITTTIEFE a, (mm) VORSCHUB f (mm/U) SORTE
RICHTWERT GESAMTBEREICH
0,10-0,5 0,15 0,10-0,30 SH2
0,10-0,5 0,15 0,10-0,30 SH4
Web: spk-tools.de o ceramtec.de CeramTec 15



Bezeichnungssystem fiir Wendeschneidplatten zum Drehen
nach ISO 1832

L (7
D 55° o 3 h i 3
c o [ .
8] 5 ]
c 80° o L 2
o é é
M 86 N 0° < =
K 55° A 30 d RCRN O T C E D V W d RB
. mm S 135° 60° 80° 75° 55° 35° 80° mm (Type MO)
o 62 . B
A 85 c 2 3.97 06 60 06
R O b 1o 5.56 09 720 07
s 9 [ 5 o 6.35 1106 07 80 08
T  60° A : . 9.52 09 16 09 1 16 06 90 09
w s A 10.00 12 100 10
o
L — F 2 12.70 12 05 22 12 13 15 22 08 120 12
p 108 O < : _39°k| 15.88 15 06 27 16 160 16
reiwinkel,
H  120° O o der besondere 19.05 19 33 20.0 20
o 135 QO TG 25.40 25 44 250 25
Plattenform Normal-Freiwinkel o, PlattengroBe

S N 12

Toleranzen Plattentyp Plattendicke

* Zulassige Abweichung fiir Plattenform,

5 /N C abhangig von der PlattengroBe

N
N [ 1
5.

[T

Stmm dxmm mz=mm | Inkreis Toleranzklasse

A 0.025 0.025 0.005 &l i m £+ mm d+mm A

C 0025 0.025 0.013 D:D

E 0025 0.025 0.025 M U JLKLM u 01 1.59

F  0.025 0.013 0.005  3.97 02 2.38

G 0130 0025 0025 556 w 40-60 03 3.18

0.08 0.13 0.05 0.08

H 0025 0.013 0.013 635 T3 3.97

J 0025 0.050.13* 0005 952 04 4.76

L 0028 Gosaa Moo s e X e ——
: . - o 0.15  0.27 0.10 0.18 austerung i i

M 0130 0.05-0.13* 0.08-0.18* 19.05 09 9.52

U 0130 0080.25% 0.13-0.38* 25.40 0.18 0.38 0.13 0.25 12 127
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F E
— —(

Scharf Gerundet ©

T S Schneidplatte mit

{ i Sq; 1IKS-PRO Mulde

Gefast Gefast und gerundet

Ké. P &

Doppelt gefasst und
gerundet

Doppelt gefasst

Schneidenausfiihrung Ausfiihrungsvarianten

-DO 952025

Bezeichnungsschliissel fiir ZZ-Geometrien

Platten mit Eckenradius  Platten mit Planschneide

o

00 RN, RC

4

MO RB Einstellwinkel L
der Haupt- Freiwinkel
02 0.2 . On
schneide K, . . . . .
04 0.4 Breite der Fase b, in Einstellwinkel Breite der ZZ-Fase
R R 1/100 mm und Winkel Vs
08 0.8 A 45 N 0 ohne Gradzeichen
12 1.2 D 60° C 7°
16 1.6 E 75° P 11°
24 24 F 8° D 15 zB. zB.
. R 85 =85° 85 =85°
32 3.2 P 90 E 20 95 = 95° 95 = 95°
andere o
40 40 £ Winkel F & z.B.
Sonderaus- 0,10 x 20° = 01020
7 fiihrung 0,05 x 20° = 00520

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de Web: spk-tools.de o ceramtec.de CeramTec 17



Inhaltsverzeichnis Keramikschneidplatten zum Drehen

CCGW CCGX, CCMX CNGA, CNMA CNGN
Seite 20 Seite 20 Seite 20, 24 Seite 21-22
CNGX, CNMX CNGX-DO DCMX DNGA, DNMA

Seite 23-25 Seite 23 Seite 26 Seite 26, 28
DNGN DNGX DNGX-DO ENGN
Seite 26-27 Seite 27, 28 Seite 28 Seite 29
RBGN RCGN RCGX RNGN
Seite 30-31 Seite 31 Seite 32 Seite 33-34

18 cel‘am.rec Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de Web: spk-tools.de e ceramtec.de



Inhaltsverzeichnis Keramikschneidplatten zum Drehen

SCGN, SCUN SCMX SNGA, SNMA
Seite 35, 37 Seite 37 Seite 37, 44
SNGX, SNMX SNGX-DO SPUN

Seite 41, 43, 45 Seite 42-43 Seite 46
TCGW TNGA, TNMA TNGN, TNMN

Seite 47 Seite 47, 49 Seite 48-49
VNGA VNGN VNGX

o700 £~/ 0 L2710

Seite 51 Seite 51 Seite 51

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de Web: spk-tools.de e ceramtec.de

SNGN, SNMN

Seite 38-41, 44

TCGN, TCUN

Seite 47

TPGN, TPUN

Seite 49-50

VNGX-DO

£~ [

Seite 51

CeramTec
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE 1SO SORTE SPK-BEST. NR.
CCGWO09T3..T CCGW 09 T3 04 T 00520 SH 2 36.56.330.03.7
7 . °,\i CCGW 09 T3 08 T 00520 SH 2 36.56.324.03.7
~ hr” 4
N 1 CCGW 09 T3 12 T 00520 SH 2 36.56.327.03.7
)] hn
L~ ~ T s
<
9.7 © 3.97
CCGW 09 T304 T01020 SL 500 36.56.330.20.0
CCGW 09 T3 08 T01020 SL 500 36.56.324.20.0
SL 550 C 17.56.324.20.3
CCGW 09 T3 12 T01020 SL 500 36.56.327.20.0
CCGW 1204 .. T CCGW 1204 08 T 01020 SL 500 36.56.328.20.0
—~%. SL 550 C 17.56.328.20.3
N~
i CCGW 1204 12 T 01020 SL 500 36.56.329.20.0
. P ol SL 550 C 17.56.329.20.3
( o
— n
S
12.9 N 4.76
CCGX 1207 .. T CCGX 1207 16 T 02020 SN 80 E 36.52.027.04.4
47\&00 'o\i
|
1 T
+ ~ +—-+H
= i
L E—
12.9 7.94
CCMX 12 06 .. T CCMX 12 06 08 T 02020 SL 500 36.52.020.04.0
D 2
| }r CCMX 1206 12 T 02020 SL 500 36.52.021.04.0
h r~ | |
o 5 CCMX 12 06 16 T 02020 SL 500 36.52.022.04.0
L -
12.9 6.35
CNGA 1204 .. T CNGA 120408 T 02020 SH 2 36.56.100.04.7
0.
CNGA 12 04 12 T 02020 SH 2 36.56.101.04.7
™~
g ~ -
(o]
- T ;
12.9 S 4.76

20 CeramTec Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE 1SO SORTE SPK-BEST. NR.
CNGN 0904 .. T CNGN 09 04 08 T 00520 SL 500 36.50.273.03.0
- CNGN 09 04 12 T 00520 SL 500 36.50.274.03.0
- ) CNGN 09 04 16 T 00520 SL 500 36.50.275.03.0

(<))

[N N
9.7 4.76
CNGN 1204 ..T CNGN 12 04 04 T 00520 SH 2 36.50.167.03.7
CNGN 12 04 08 T 00520 SH 2 36.50.168.03.7
$0-

L — CNGN 12 04 12 T 00520 SH 2 36.50.169.03.7

. ~

o
- CNGN 12 04 16 T 00520 SN 60 36.50.170.03.5

Ly T .
12.9 4.76

CNGN 12 04 04 T 02020 SH 2 36.50.167.04.7
CNGN 12 04 08 T 02020 SH 2 36.50.168.04.7
SL 500 36.50.168.04.0
SL 506 19.50.168.04.1
CNGN 12 04 12 T 02020 SH 2 36.50.169.04.7
SL 500 36.50.169.04.0
SL 506 19.50.169.04.1
SN 60 36.50.169.04.5
CNGN 12 04 16 T 02020 SH 2 36.50.170.04.7
SL 500 36.50.170.04.0
SL 506 19.50.170.04.1
CNGN 12 04 12 T - 952075 CNGN 12 04 12 T 00520 - 952075 SH 2 36.50.322.03.7
SL 500 36.50.322.03.0

B

0.75
;
&)

' 4.76
_AT6

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388

E-Mail: info@spk-tools.de
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE 1SO SORTE SPK-BEST. NR.
— CNGN 12 07 08 T 02020 SH 2 36.50.022.04.7
SH 4 19.50.022.04.7
% SL 500 36.50.022.04.0
‘ SN 80 E 36.50.022.04.4
| -
|‘ S e | CNGN 12 07 12 T 02020 SH 2 36.50.023.04.7
fN AN SH 4 19.50.023.04.0
SL 500 36.50.023.04.0
12.9 7.94
SN 80 E 36.50.023.04.4
SN 180 13.50.023.04.7
CNGN 12 07 16 T 02020 SH 2 36.50.024.04.7
SH 4 19.50.024.04.7
SL 500 36.50.024.04.0
SL 550 C 17.50.024.04.3
SN 80 E 36.50.024.04.4
SN 180 13.50.024.04.7
CNGN 12 07 30 T 02020 SH 2 36.50.027.04.7
e CNGN 1207 12 P 85 SH 2 36.50.023.85.7
—~%.
CNGN 12 07 16 P 85 SH 2 36.50.024.85.7
~
+ N +H— -
; I
— !
12.9 7.94
— CNGN 16 07 12 T 02020 SN 60 36.50.038.04.5
7\"’00 CNGN 16 07 16 T 02020 SH 2 36.50.042.04.7
| SL 500 36.50.042.04 0
| ® SN 80 E 36.50.042.04.4
i ] 1
| o
s
- ‘ CNGN 16 07 16 T 03030 SH 2 36.50.042.54.7
16.1 7.94
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE IS0 SORTE SPK-BEST. NR.
CNGX 1204 .. T CNGX 1204 12 T 02020 SL 500 36.50.226.04.0
%
! CNGX 12 04 16 T 02020 SL 500 36.50.227.04.0
~ 1 1]
+ ~N |
= 1L
! L
o
12.9 4.76
CNGX 1207 .. T CNGX 12 07 08 T 00520 SH 2 36.54.095.03.7
%
CNGX 12 07 12 T 00520 SH 2 36.54.096.03.7
~ I I
+ ~ H- -+
- v CNGX 12 07 08 T 02020 SH 2 36.54.095.04.7
R
12.9 7.94 CNGX 12 07 12 T 02020 SH 2 36.54.096.04.7
CNGX 12 07 16 T 02020 SH 2 36.54.097.04.7
CNGX 1204..T- DO CNGX 12 04 12 T 02020 - DO SL 606 19.50.226.04.8
$.
CNGX 12 04 16 T 02020 - DO SL 606 19.50.227.04.8
~
§ o
p
12.9 . 4.76
CNGX 1207 .. T- DO CNGX 12 07 08 T 02020 - DO SH4 19.50.030.04.7
SL 506 19.50.030.04.1
W SL 508 19.50.030.04.2
0o
- L CNGX 12 07 12 T 02020 - DO SH4 19.50.031.04.7
6 o h— SL 506 19.50.031.04.1
. SL 508 19.50.031.04.2
j
12.9 794 SL 606 19.50.031.04.8
SL 608 19.50.031.04.3
SL 654 C 19.50.031.04.5
SL 658 C 21.50.031.04.0
SN 180 13.50.031.04.7

Tel.: +49-7163-166-

239

Fax: +49-7163-166-388

E-Mail: info@spk-tools.de
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE 1SO SORTE SPK-BEST. NR.
CNGX 1207 ..T-DO CNGX 12 07 16 T 02020 - DO SH 4 19.50.032.04.7
SL 506 19.50.032.04.1
7\6’00 SL 508 19.50.032.04.2
SL 606 19.50.032.04.8
f [ i i SL 608 19.50.032.04.3
N N H]
- ) { SL 654 C 19.50.032.04.5
Lr SL 658 C 21.50.032.04.0
12.9 . 7.94 SN 180 13.50.032.04.7
CNGX 16 07 ..T-DO CNGX 16 07 12 T 02020 - DO SL 508 19.50.081.04.2
2
CNGX 16 07 16 T 02020 - DO SL 508 19.50.082.04.2
X SL 608 19.50.082.04.3
é § :': f SL 658 C 21.50.082.04.0
G A
Lr
16.1 7.94
CNGX 1907 ..T-DO CNGX 19 07 16 T 02020 - DO SL 658 C 21.50.375.04.0
.
n h
- o I:;, H
s
19.35 7.94
CNMA 1204 .. T CNMA 12 04 08 T 02020 SL 500 36.56.110.04.0
& SL 550 C 17.56.110.04.3
47\00
CNMA 12 04 12 T 02020 SL 500 36.56.111.04.0
g S B SL 550 C 17.56.111.04.3
©
L T =
=2 CNMA 12 04 16 T 02020 SL 500 36.56.112.04.0
12.9 . 4.76
24 cel‘am.rec Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de Web: spk-tools.de e ceramtec.de



Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE I1SO SORTE SPK-BEST. NR.
L CNMX 12 04 12 T 02020 SL 408 13.54.228.04.4
-
CNMX 12 04 16 T 02020 SL 406 13.54.229.04.3
T N SL 408 13.54.229.04.4
NY & F
— Lo o]
"/' T .
12.9 | | 476
—_—— CNMX 12 07 08 T 02020 SL 500 36.54.030.04.0
— %, SL 550 C 17.54.030.04.3
SN 60 36.54.030.04.5
SN 80 E 36.54.030.04.4
~ 1 i
- = —
& [ CNMX 12 07 12 T 02020 SL 406 13.54.031.04.3
(/' SL 408 13.54.031.04.4
12.9 7.94 SL 500 36.54.031.04.0
SL 550 C 17.54.031.04.3
SL554 C 17.54.031.04.4
SN 60 36.54.031.04.5
SN 80 E 36.54.031.04.4
CNMX 12 07 16 T 02020 SL 406 13.54.032.04.3
SL 408 13.54.032.04.4
SL 500 36.54.032.04.0
SL 550 C 17.54.032.04.3
SL 554 C 17.54.032.04.4
SN 60 36.54.032.04.5
SN 80 E 36.54.032.04.4
CNMX 12 07 16 T 03030 SL 500 36.54.032.54.0
- CNMX 16 07 12 T 02020 SL 500 36.54.081.04.0
— & SL 550 C 17.54.081.04.3
/\ ° SL 554 C 17.54.081.04.4
! SN 80 E 36.54.081.04.4
NY g b
- 00 CNMX 16 07 16 T 02020 SL 500 36.54.082.04.0
Uy ! SL 550 C 17.54.082.04.3
SL 554 C 17.54.082.04.4
oH] 794 SN 80 E 36.54.082.04.4
Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de Web: spk-tools.de o ceramtec.de CeramTec 25



Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE I1SO SORTE SPK-BEST. NR.
DCMX 1506 .. T DCMX 15 06 08 T 02020 SL 500 36.54.555.04.0
DCMX 1506 12 T 02020 SL 500 36.54.556.04.0
e : DCMX 1506 16 T 02020 SL 500 36.54.557.04.0
<
15.5
DNGA 1504 .. T DNGA 15 04 08 T 02020 SH 2 36.56.210.04.7
™ h DNGA 1504 12 T 02020 SH 2 36.56.211.04.7
IN: I
o~
oo
< I
15.5 RN 4.76
DNGA 1506 .. T DNGA 15 06 08 T 02020 SH 2 36.52.236.04.7
5
ro DNGA 1506 12 T 02020 SH 2 36.52.237.04.7
IN:
= DNGA 1506 16 T 02020 SH 2 36.52.238.04.7
©
< =
15.5 s 6.35
DNGN 1204 .. T DNGN 12 04 04 T 02020 SH 2 36.50.196.04.7
)8
I DNGN 12 04 08 T 02020 SH 2 36.50.197.04.7
=
g = DNGN 12 04 12 T 02020 SH 2 36.50.198.04.7
j %
12.2 4.76
DNGN 1207 .. T DNGN 12 07 08 T 00520 SH 2 36.50.091.03.7
DA
° DNGN 12 07 08 T 02020 SH 2 36.50.091.04.7
» 2 |
K DNGN 12 07 12 T 02020 SH 2 36.50.092.04.7
j %
12.2 7.94
DNGN 12 07 16 T 02020 SH 2 36.50.093.04.7
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE 1SO SORTE SPK-BEST. NR.
DNGN 1507 .. T DNGN 15 07 04 T 00520 SH 2 36.50.076.03.7
7\"3\0 DNGN 15 07 12 T 00520 SH 4 19.50.078.03.7
. v [ S DNGN 15 07 16 T 00520 SH 4 19.50.079.03.7
<
L85 7o DNGN 15 07 04 T 02020 SH 2 36.50.076.04.7
SN 60 36.50.076.04.5
DNGN 15 07 08 T 02020 SH 4 19.50.077.04.7
SN 60 36.50.077.04.5
SN 80 E 36.50.077.04.4
DNGN 15 07 12 T 02020 SH 2 36.50.078.04.7
SH 4 19.50.078.04.7
SN 180 13.50.078.04.7
SN 60 36.50.078.04.5
SN 80 E 36.50.078.04.4
DNGN 15 07 16 T 02020 SH 2 36.50.079.04.7
SH 4 19.50.079.04.7
SN 180 13.50.079.04.7
SN 60 36.50.079.04.5
SN 80 E 36.50.079.04.4
DNGN 15 07 .. P DNGN 15 07 16 P 85 SH 2 36.50.079.85.7
>y (8))
3
~
X (\i N
(/'
15.5 7.94

— DNGX 12 07 08 T 00520 SH 2 36.54.106.03.7
7\%}«0 DNGX 12 07 12 T 00520 SH 2 36.54.107.03.7

o [ 1
e S -1 DNGX 12 07 16 T 00520 SH 2 36.54.108.03.7

L U

(/'
12.2 7.94

DNGX 12 07 08 T 02020 SH 2 36.54.106.04.7
DNGX 12 07 12 T 02020 SH 2 36.54.107.04.7
DNGX 12 07 16 T 02020 SH 2 36.54.108.04.7

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de Web: spk-tools.de o ceramtec.de CeramTec 27



Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE I1SO SORTE SPK-BEST. NR.
DNGX 1207 ..T - DO DNGX 12 07 08 T 02020 - DO SL 506 19.50.358.04.1
SL 508 19.50.358.04.2
>\J\ SL 654 C 19.50.358.04.5
S SL 658 C 21.50.358.04.0
o
S DNGX 12 07 12 T 02020 - DO SL 506 19.50.359.04.1
7 SL 654 C 19.50.359.04.5
122 s SL 658 C 21.50.359.04.0
DNGX 12 07 16 T 02020 - DO SL 506 19.50.357.04.1
SL 654 C 19.50.357.04.5
SL 658 C 21.50.357.04.0
DNGX 1507 .. T DNGX 15 07 08 T 02020 SH 2 36.54.120.04.7
)
7\‘-’\0 DNGX 1507 12 T 02020 SH 2 36.54.121.04.7
~ [ 1
2l N | s DNGX 1507 16 T 02020 SH 2 36.54.122.04.7
o N
7
15.5 7.94
DNGX 15 07 .. T - DO DNGX 15 07 08 T 02020 - DO SH4 19.50.010.04.7
= DNGX 15 07 12 T 02020 - DO SH 4 19.50.011.04.7
7\"\" SL 506 19.50.011.04.1
- S SL 508 19.50.011.04.2
@ N -:—-IF SL 654 C 19.50.011.04.5
C SL 658 C 21.50.011.04.0
7 SN 180 13.50.011.04.7
15.5 7.94 T .
DNGX 1507 16 T 02020 - DO SH4 19.50.012.04.7
SL 506 19.50.012.04.1
SL 508 19.50.012.04.2
SL 654 C 19.50.012.04.5
SL 658 C 21.50.012.04.0
SN 180 13.50.012.04.7
DNMA 15 06 .. T DNMA 15 06 08 T 02020 SL 500 36.56.013.04.0
a;
DNMA 1506 12 T 02020 SL 500 36.56.014.04.0
3
< @ DNMA 1506 16 T 02020 SL 500 36.56.015.04.0
< 7o)
15.5 e 6.35
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE 1SO SORTE SPK-BEST. NR.
DNMX 1207 .. T DNMX 12 07 08 T 02020 SL 550 C 17.54.002.04.3
SN 60 36.54.002.04.5
>\“8«0 SN 80 E 36.54.002.04.4

o N 1|
* S T 1 DNMX 12 07 12 T 02020 SL 500 36.54.003.04.0
" — SL 550 C 17.54.003.04.3
12.2 7.94 SN 60 36.54.003.04.5
SN 80 E 36.54.003.04.4
DNMX 12 07 16 T 02020 SL 500 36.54.004.04.0
SL 550 C 17.54.004.04.3
SN 60 36.54.004.04.5
SN 80 E 36.54.004.04.4
DNMX 1507 .. T DNMX 15 07 08 T 02020 SL 500 36.54.010.04.0
N SL 550 C 17.54.010.04.3

5
- L DNMX 15 07 12 T 02020 SL 406 13.54.011.04.3
- o | I SL 408 13.54.011.04.4
; SL 500 36.54.011.04.0
155 794 SL 550 C 17.54.011.04.3
SN 60 36.54.011.04.5
SN 80 E 36.54.011.04.4
DNMX 15 07 16 T 02020 SL 406 13.54.012.04.3
SL 408 13.54.012.04.4
SL 500 36.54.012.04.0
SL 550 C 17.54.012.04.3
SN 60 36.54.012.04.5
SN 80 E 36.54.012.04.4
ENGN 1307 .. T ENGN 13 07 04 T 02020 SH 2 36.50.017.04.7
3
‘ ENGN 13 07 08 T 02020 SH 2 36.50.018.04.7
| SL 500 36.50.018.04.0
v S 1 SN 60 36.50.018.04.5
| - SN 80 E 36.50.018.04.4
Cr !

52 7.94 ENGN 13 07 12 T 02020 SH 2 36.50.019.04.7
SL 500 36.50.019.04.0
SN 60 36.50.019.04.5
SN 80 E 36.50.019.04.4
ENGN 13 07 16 T 02020 SH 2 36.50.020.04.7
SL 500 36.50.020.04.0
SN 60 36.50.020.04.5
SN 80 E 36.50.020.04.4
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE I1SO SORTE SPK-BEST. NR.
RBGN 06 04 M0 RBGN 06 04 MO S 05015 SH 2 36.42.192.31.7
in
6.0 | 1476
T I
RBGN 07 04 MO RBGN 07 04 MO S 05015 SH 2 36.42.193.31.7
$ % {,
‘ 7.0 ‘ 4.76
RBGN 08 04 MO RBGN 08 04 MO P 86 SH 2 36.42.194.86.7
o ¥ RBGN 08 04 MO S 05015 SH 2 36.42.194.31.7
$ mr
\-
| 8.0 | 4.76
RBGN 10 07 MO N RBGN 10 07 MO P 86 SH 2 36.42.195.86.7
n
* RBGN 10 07 MO S 05015 SH 2 36.42.195.31.7
RBGN 10 07 MO T 02020 SH 2 36.42.195.04.7
7.94 SL 500 36.42.195.04.0
| Yol
RBGN 12 07 MO RBGN 12 07 MO P 86 SH 2 36.42.196.86.7
o RBGN 12 07 MO S 20015 SH 2 36.42.196.26.7
| RBGN 12 07 MO T 02020 SH 2 36.42.196.04.7
SL 500 36.42.196.04.0
12.0 7.94
I |
RBGN 16 07 MO RBGN 16 07 MO P 86 SH 2 36.42.197.86.7
m in * RBGN 16 07 MO S 20015 SH 2 36.42.197.26.7
[ SR —
W RBGN 16 07 MO T 02020 SH 2 36.42.197.04.7
16.0 7.94
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE I1SO SORTE SPK-BEST. NR.
RBGN 20 07 M0 RBGN 20 07 MO P 86 SH 2 36.42.198.86.7
/\ in RBGN 20 07 M0 S 20015 SH 2 36.42.198.26.7
!/ u
20.0 7.94
RBGN 25 07 M0 RBGN 25 07 MO P 86 SH 2 36.42.168.86.7
/\ RBGN 25 07 MO S 20015 SH 2 36.42.168.26.7
\—F/
25.0 7.94
RCGN 09 07 00 RCGN 09 07 00 S 20015 SH 2 36.42.028.26.7

RCGN 09 07 00 T 02020 SH 2 36.42.028.04.7
SN 80 E 36.42.028.04.4

RCGN 12 07 00

7.94

RCGN 12 07 00 S 20015 SH 2 36.42.029.26.7

?\T
~
? RCGN 12 07 00 T 02020 SH 2 36.42.029.04.7

7.94
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE I1SO SORTE SPK-BEST. NR.
RCGX 07 04 00 RCGX 07 04 00 S 05015 SH 2 36.42.173.31.7
~~
. 4.76
| =-/0
RCGX 09 07 00 RCGX 09 07 00 P 86 SH 2 36.42.103.86.7
~
RCGX 09 07 00 S 20015 SH 2 36.42.103.26.7
# RCGX 09 07 00 T 02020 SH 2 36.42.103.04.7
SL 500 36.42.103.04.0
7.94 SN 80 E 36.42.103.04.4
RCGX 12 07 00 RCGX 12 07 00 P 86 SH 2 36.42.104.86.7
~
RCGX 12 07 00 S 20015 SH 2 36.42.104.26.7
RCGX 12 07 00 T 02020 SH 2 36.42.104.04.7
SL 500 36.42.104.04.0
7.94 SN 80 E 36.42.104.04.4
RCGX 15 10 00 r RCGX 15 10 00 P 86 SH 2 36.42.105.86.7
| | RCGX 15 10 00 S 20015 SH 2 36.42.105.26.7
RCGX 15 10 00 T 02020 SN 80 E 36.42.105.04.4
15.88 10.0
RCGX 19 10 00 RCGX 19 10 00 P 86 SH 2 36.42.106.86.7
m RCGX 19 10 00 S 20015 SH 2 36.42.106.26.7
_'. - —]
RCGX 19 10 00 T 02020 SN 60 36.42.106.04.5
SN 80 E 36.42.106.04.4
19.05 10.0
RCGX 25 12 00 RCGX 25 12 00 P 86 SH 2 36.42.111.86.7
/ RCGX 25 12 00 S 20015 SH 2 36.42.111.26.7
\_f J
25.4 12.0
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE I1SO SORTE SPK-BEST. NR.
RNGN 09 04 00 RNGN 09 04 00 T 02020 SH 2 36.40.018.04.7
SL 500 36.40.018.04.0
* SN 60 36.40.018.04.5
4.76
RNGN 12 04 00 RNGN 12 04 00 T 02020 SH 2 36.40.027.04.7
SL 500 36.40.027.04.0
* SN 60 36.40.027.04.5
M 4.76
RNGN 12 07 00 RNGN 12 07 00 P 85 SH 2 36.40.002.85.7
RNGN 12 07 00 S 20015 SH 2 36.40.002.27.7
* RNGN 12 07 00 T 00520 SH 2 36.40.002.03.7
| 7.94 RNGN 12 07 00 T 02020 SH 2 36.40.002.04.7
SL 500 36.40.002.04.0
SN 60 36.40.002.04.5
SN 80 E 36.40.002.04.4
RNGN 15 07 00 RNGN 15 07 00 P 85 SH 2 36.40.023.85.7
RNGN 15 07 00 S 20015 SH 2 36.40.023.27.7
i S | i
15.88 7.94
RNGN 19 07 00 RNGN 19 07 00 P 85 SH 2 36.40.005.85.7
/-\ RNGN 19 07 00 S 20015 SH 2 36.40.005.26.7
\_i/ |
19.05 7.94
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE I1SO SORTE SPK-BEST. NR.

RNGN 25 07 00 RNGN 25 07 00 P 85 SH 2 36.40.038.85.7

25.4 7.94
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE I1SO SORTE SPK-BEST. NR.
SCGN0904..T SCGN 09 04 12 T 00520 SL 500 36.12.093.03.0
2 SL 506 19.12.093.03.1
X SN 60 36.12.093.03.5
£ v F
NN
e u
9.52 4.76
SCGN 09 04 08 . - 852025 SCGN 09 04 08 E - 852025 SL 500 36.12.299.70.0
SL 506 19.12.299.70.1
9.52 2
& SCGN 09 04 08 F - 852025 SL 500 36.12.299.06.0
= SL 506 19.12.299.06.1
N Ll SCGN 09 04 08 S 00520 - 852025 SL 500 36.12.299.73.0
ol F.lL0:25 -~ - .12.299.73.
SL 506 19.12.299.73.1
SCGN 09 04 08 F - 852050 SCGN 09 04 08 F - 852050 SL 500 36.12.312.06.0
9.52 e SL 506 19.12.312.06.1
oy
o o, 4.76
n b
= 3/1 0.50 —
SCGN 09 04 12 T - 852075 SCGN 09 04 12 T 00520 - 852075 SL 500 36.12.368.03.0
9.52 o SL 506 19.12.368.03.1
= ~
&
2y 4.76
™~ b
S :/ 0.75
SCGN 09 04 AC T - 852075 R08 SCGN 09 04 AC T 00520 - 852075 RO8 SL 500 36.12.366.03.0
SL 506 19.12.366.03.1

9.52

o
~

oqq

.76
0.75 =

0.75
/'08
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE 1SO SORTE SPK-BEST. NR.
SCGN1204..T SCGN 12 04 08 T 00520 SH 2 36.12.098.03.7
o SL 506 19.12.098.03.1
/ | = SN 60 36.12.098.03.5
A<’| 7 ‘\ SCGN 12 04 12 T 00520 SH 2 36.12.099.03.7
‘ x SL 506 19.12.099.03.1
12.7 4.76 SN 60 36.12.099.03.5
SCGN 12 04 08 . - 852025 SCGN 12 04 08 F - 852025 SL 500 36.12.301.06.0
. SL 506 19.12.301.06.1
12.7 ~
& SCGN 12 04 08 T 00520 - 852025 SL 500 36.12.301.03.0
(& SL 506 19.12.301.03.1
= ;
n. «Q’ 476
o 0.25
SCGN 12 04 08 F - 852050 SCGN 12 04 08 F - 852050 SL 500 36.12.306.06.0
12.7 ~ SL 506 19.12.306.06.1
L — +
' 476
.0.50
SCGN 12 04 08 T - 852075 SCGN 12 04 08 T 00520 - 852075 SL 500 36.12.370.03.0
12.7 ~ SL 506 19.12.370.03.1
7 \
r +—
o ] 476
ol © 0.75 =
SCGW09T3.. T SCGW 09 T3 04 T 00520 SH 2 36.16.518.03.7
~
PG k SCGW 09 T3 08 T 00520 SH 2 36.16.511.03.7
. [\ = SCGW 09 T3 04 T 01020 SL 500 36.16.518.20.0
9.52 E 3.97
SCGW 09 T3 08 T 01020 SL 500 36.16.511.20.0
SL 550 C 17.16.511.20.3
SCGW 09 T3 12 T 01020 SL 500 36.16.515.20.0
SL 550 C 17.16.515.20.3
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE 1SO SORTE SPK-BEST. NR.
SCGW 12 04 .. T SCGW 12 04 08 T 01020 SL 500 36.16.512.20.0
. SL 550 C 17.16.512.20.3
™
L
@ Jr‘K -1 SCGW 12 04 12 T 01020 SL 500 36.16.516.20.0
i | SL 550 C 17.16.516.20.3
T . W
< n
12.7 © 476
SCMX 12 06 .. T SCMX 12 06 08 T 00520 SL 500 36.14.656.03.0
N SCMX 12 06 12 T 02020 SL 500 36.14.657.04.0
‘ T
12.7
SCUN 09 04 .. T SCUN 09 04 12 T 00520 SL 500 36.12.593.03.0
2 SN 60 36.12.593.03.5
ry l SCUN 09 04 16 T 00520 SL 500 36.12.594.03.0
N SN 60 36.12.594.03.5
9.52 4.76
SCUN 1204 ..T SCUN 12 04 08 T 00520 SH 2 36.12.598.03.7
SN 60 36.12.598.03.5
&
1\ SCUN 1204 12 T 00520 SH 2 36.12.599.03.7
T+ s SL 500 36.12.599.03.0
N SN 60 36.12.599.03.5
‘ T
127 4.76
— SCUN 12 04 16 T 00520 SH 2 36.12.600.03.7
SN 60 36.12.600.03.5
SCUN 1204 16 T 02020 SL 500 36.12.600.04.0
SNGA 1204 .. T SNGA 12 04 08 T 02020 SH 2 36.16.101.04.7
|
P/ © : SNGA 1204 12 T 02020 SH 2 36.16.102.04.7
] SR =
T/ =
‘ T
12.7 4.76
—
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE I1SO SORTE SPK-BEST. NR.
SNGN 0903 .. T SNGN 09 03 04 T 00520 SN 60 36.10.053.03.5
. SNGN 09 03 08 T 00520 SH 2 36.10.054.03.7
Ai*llk SN 60 36.10.054.03.5
KA
T
9.52 3.18
SNGN 09 03 04 T 02020 SN 60 36.10.053.04.5
SNGN 09 03 08 T 02020 SL 500 36.10.054.04.0
SN 80 E 36.10.054.04.4
SNGN0904.. T SNGN 09 04 12 T 00520 SH 2 36.10.050.03.7
: SH 4 19.10.050.03.7
Ac*lz» SL 500 36.10.050.03.0
¢ ! SL 506 19.10.050.03.1
9.52 4.76
\
SNGN 09 04 08 T 02020 SH 2 36.10.049.04.7
SN 60 36.10.049.04.5
SNGN 09 04 12 T 02020 SH 4 19.10.050.04.7
SL 500 36.10.050.04.0
SL 506 19.10.050.04.1
SN 60 36.10.050.04.5
SN 80 E 36.10.050.04.4
SNGN 09 04 16 T 02020 SL 500 36.10.052.04.0
SL 506 19.10.052.04.1
SN 60 36.10.052.04.5
SNGN 09 04 08 . - 852025 SNGN 09 04 08 F - 852025 SL 500 36.10.335.06.0
9.52 SL 506 19.10.335.06.1
S
q; SNGN 09 04 08 T 05010 - 852025 SN 60 36.10.335.16.5
- g
~ < 476
S ,\Q/l 0.25
SNGN 09 04 08 . - 852050 SNGN 09 04 08 F - 852050 SL 500 36.10.346.06.0
9.52 SL 506 19.10.346.06.1
s SNGN 09 04 08 T 05010 - 852050 SN 60 36.10.346.16.5
o 9
by < 4.76
= kQ/‘ 0.50
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE I1SO SORTE SPK-BEST. NR.
SNGN 09 04 08 T - 852075 SNGN 09 04 08 T 05010 - 852075 SN 60 36.10.419.16.5
9.52
S
n S
~ b 476
S «Q/‘ 0.75
SNGN 1204 .. T SNGN 12 04 08 T 00520 SH 2 36.10.009.03.7
SN 60 36.10.009.03.5
|
1 N SNGN 12 04 12 T 00520 SH 2 36.10.058.03.7
7( ‘i 7 SN 60 36.10.058.03.5
< I
12.7 4.76 SNGN 12 04 16 T 00520 SH 2 36.10.059.03.7
= SN 60 36.10.059.03.5
SNGN 12 04 04 T 02020 SN 60 36.10.057.04.5
SNGN 12 04 08 T 02020 SH 2 36.10.009.04.7
SH 4 19.10.009.04.7
SL 500 36.10.009.04.0
SL 506 19.10.009.04.1
SN 60 36.10.009.04.5
SNGN 12 04 12 T 02020 SH 2 36.10.058.04.7
SH 4 19.10.058.04.7
SL 500 36.10.058.04.0
SL 506 19.10.058.04.1
SL 550 C 17.10.058.04.3
SN 60 36.10.058.04.5
SNGN 12 04 16 T 02020 SN 60 36.10.059.03.5
SH 2 36.10.059.04.7
SL 500 36.10.059.04.0
SL 506 19.10.059.04.1
SN 60 36.10.059.04.5
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE IS0 SORTE SPK-BEST. NR.
SNGN 12 04 12 T - 852075 SNGN 12 04 12 T 00520 - 852075 SL 500 36.10.417.03.0
SL 506 19.10.417.03.1
12.7
S \ SNGN 12 04 12 T 05010 - 852075 SN 60 36.10.417.16.5
14X —+—F
w| ' 476
Sl o7 075

SNGN 12 04 16 T 00520 - 852075 SL 500 36.10.418.03.0
SL 506 19.10.418.03.1
LN %) 476
S &/ 0.75 ]
SNGN 1207 .. T SNGN 12 07 08 T 00520 SH 2 36.10.021.03.7
1 SNGN 12 07 12 T 00520 SH 2 36.10.022.03.7
4 | \ SN 60 36.10.022.03.5
4 — 54— - 31
; N | / SNGN 12 07 25 T 00520 SN 60 36.10.069.03.5
12.7 7.94
SNGN 12 07 04 T 02020 SH 2 36.10.017.04.7
SN 60 36.10.017.04.5
SNGN 12 07 08 T 02020 SH 2 36.10.021.04.7
SH 4 19.10.021.04.7
SL 500 36.10.021.04.0
SL 506 19.10.021.04.1
SN 180 13.10.021.04.7
SN 60 36.10.021.04.5
SN 80 E 36.10.021.04.4
SNGN 12 07 12 T 02020 SH 2 36.10.022.04.7
SH 4 19.10.022.04.7
SL 500 36.10.022.04.0
SL 506 19.10.022.04.1
SL 550 C 17.10.022.04.3
SN 180 13.10.022.04.7
SN 60 36.10.022.04.5
SN 80 E 36.10.022.04.4
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE IS0 SORTE SPK-BEST. NR.
SNGN 1207 .. T SNGN 1207 16 T 02020 SH 2 36.10.023.04.7
SH4 19.10.023.04.7
7 i ~ SL 500 36.10.023.04.0
4 .1 L SL 506 19.10.023.04.1
\_| SL 550 C 17.10.023.04.3
‘ T
127 794 SN 180 13.10.023.04.7
SN 60 36.10.023.04.5
SN 80 E 36.10.023.04.4
SNGN 1507 .. T SNGN 1507 12 T 02020 SN 180 13.10.041.04.7
SN 60 36.10.041.04.5
/ i \ SN 80 E 36.10.041.04.4
T i T 71 SNGN 1507 16 T 02020 SH 2 36.10.042.04.7
¢ \ | / SN 60 36.10.042.04.5
| SN 80 E 36.10.042.04.4
15.88 7.94
SNGN 1507 20 T 02020 SH 2 36.10.111.04.7
SN 60 36.10.111.04.5
SN 80 E 36.10.111.04.4
SNGN 19 07 .. SNGN 1907 20 P 85 SH 2 36.10.101.85.7
/ \ SNGN 19 07 20 S 20015 SH 2 36.10.101.27.7
L JE—
\ / SNGN 1907 20 T 02020 SH 2 36.10.101.04.7
!
19.05 7.94
SNGX 1204 .. T SNGX 12 04 08 T 02020 SL 500 36.10.304.04.0
7 : < SNGX 12 04 12 T 02020 SL 500 36.10.305.04.0
7\ /7 SNGX 1204 16 T 02020 SL 500 36.10.306.04.0
S 1
127 | . 4.76
SNGX 1207 .. T SNGX 12 07 08 T 02020 SH2 36.14.168.04.7
L
A o SNGX 12 07 12 T 02020 SH2 36.14.169.04.7
—] - ,_‘_-_‘_,
; \\V | S SNGX 12 07 16 T 02020 SH 2 36.14.170.04.7
12.7 7.94
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE IS0 SORTE SPK-BEST. NR.
SNGX 09 04 .. T - DO SNGX 09 04 12 T 02020 - DO SH 4 19.10.471.04.7
|7 \,
N /
9.52 4.76
|
SNGX 12 04 .. T - DO SNGX 12 04 08 T 02020 - DO SH 4 19.10.304.04.7
‘ SNGX 12 04 12 T 02020 - DO SH 4 19.10.305.04.7
\ SL 606 19.10.305.04.8
12.7 . 4.76
SNGX 1207 .. T - DO SNGX 12 07 08 T 02020 - DO SH 4 19.10.161.04.7
SL 506 19.10.161.04.1
SL 508 19.10.161.04.2
/r N ) SNGX 12 07 12 T 02020 - DO SH 4 19.10.162.04.7
\Q/’ - SL 506 19.10.162.04.1
‘ SL 508 19.10.162.04.2
12.7 ] 7.94 SL 606 19.10.162.04.8
SL 608 19.10.162.04.3
SL 654 C 19.10.162.04.5
SL 658 C 21.10.162.04.0
SN 180 13.10.162.04.7
SNGX 12 07 16 T 02020 - DO SH 4 19.10.163.04.7
SL 506 19.10.163.04.1
SL 508 19.10.163.04.2
SL 606 19.10.163.04.8
SL 608 19.10.163.04.3
SL 654 C 19.10.163.04.5
SL 658 C 21.10.163.04.0
SN 180 13.10.163.04.7
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE I1SO SORTE SPK-BEST. NR.
SNGX 1507 ..T-DO SNGX 15 07 12 T 02020 - DO SL 508 19.10.131.04.2
SNGX 15 07 16 T 02020 - DO SL 508 19.10.132.04.2
) f SL 606 19.10.132.04.8
[ SL 608 19.10.132.04.3
SL 658 C 21.10.132.04.0
7.94
SNGX 19 07 16 T 02020 - DO SL 658 C 21.10.462.04.0
H
j
19.05 7.94
SNGX 1907 .. S SNGX 19 07 20 S 20015 SH 2 36.10.132.26.7
r36
| i | 4]
g
19.05 7.94
SNGX 2507 .. S SNGX 25 07 20 S 20015 SH 2 36.71.127.26.7
r36
e
| o | i
j=
25.4 7.94
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE IS0 SORTE SPK-BEST. NR.
SNMA 1204 .. T SNMA 12 04 08 T 02020 SL 500 36.16.046.04.0
* SNMA 12 04 12 T 02020 SL 500 36.16.047.04.0
/ \ [(e] |
Y e J SNMA 12 04 16 T 02020 SL 500 36.16.048.04.0
‘ T
12.7 4.76
SNMA 1207 .. T SNMA 12 07 16 T 02020 SN 80 E 36.16.033.04.4
|
/ \ . ~ ]
S/ o
hSS
‘ T
12.7 7.94
SNMN 1207 .. T SNMN 12 07 08 T 02020 SN 60 36.14.002.04.5
7 i \ SNMN 12 07 12 T 02020 SN 60 36.14.003.04.5
r ' 1 | SN 80 E 36.14.003.04.4
S T SNMN 12 07 16 T 02020 SN 60 36.14.004.04.5
12.7 7.94 SN 80 E 36.14.004.04.4
SNMN 1507 .. T SNMN 15 07 12 T 02020 SN 60 36.14.041.04.5
SN 80 E 36.14.041.04.4
|
/ | \ SNMN 15 07 16 T 02020 SN 60 36.14.042.04.5
P —— 43— -1
\ | / SN 80 E 36.14.042.04.4
( |
15.88 7.94
SNMN 2512..T SNMN 25 12 25 T 02020 SN 80 E 36.14.032.04.4
/ \ SNMN 25 12 25 T 03030 SN 80 E 36.14.032.54.4
+ 4 1
‘ | /
25.4 12.7
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE IS0 SORTE SPK-BEST. NR.
SNMX 1204 .. T SNMX 12 04 12 T 02020 SL 406 13.14.270.04.3
SL 408 13.14.270.04.3
|
A/ \7 SNMX 12 04 16 T 02020 SL 406 13.14.271.04.3
N\ SL 408 13.14.271.04.3
) 1

12.7 . 4.76
SNMX 1207 .. T SNMX 12 07 08 T 02020 SL 500 36.14.161.04.0
7 l N — SNMX 12 07 12 T 02020 SL 500 36.14.162.04.0
i i Lo SL550 C 17.14.162.04.3
\\ /] S SL 554 C 17.14.162.04.4
! ‘ SN 60 36.14.162.04.5
12.7 his, SN 80 E 36.14.162.04.4
SL 406 13.14.452.04.3
SL 408 13.14.452.04.4
SNMX 12 07 16 T 02020 SL 500 36.14.163.04.0
SL550 C 17.14.163.04.3
SL554 C 17.14.163.04.4
SN 8O E 36.14.163.04.4
SL 406 13.14.453.04.3
SL 408 13.14.453.04.4
SNMX 1507 .. T SNMX 15 07 12 T 02020 SL 500 36.14.131.04.0
SL 550 C 17.14.131.04.3
‘ SL554C 17.14.131.04.4
/ \ L SN 8O E 36.14.131.04.4

i i | -

\ / I SNMX 15 07 16 T 02020 SL 500 36.14.132.04.0
f w SL550 C 17.14.132.04.3
15.88 7.94 SL 554 C 17.14.132.04.4
SN 80 E 36.14.132.04.4
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE IS0 SORTE SPK-BEST. NR.
SPUN 09 03 .. T SPUN 09 03 04 T 00520 SH2 36.12.639.03.7
g:l SN 60 36.12.639.03.5
L

N + 1] SPUN 09 03 08 T 00520 SH 2 36.12.640.03.7
< | | SN 60 36.12.640.03.5

9.52 3.18
SPUN 1203 .. T SPUN 12 03 04 T 00520 SH 2 36.12.653.03.7
;| SN 60 36.12.653.03.5
)\ */ SPUN 12 03 08 T 00520 SH2 36.12.654.03.7
T 1 11 SN 60 36.12.654.03.5

Ny I

127 218 SPUN 1203 12 T 00520 SH 2 36.12.655.03.7
SN 60 36.12.655.03.5
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE 1SO SORTE SPK-BEST. NR.
TCGN1104..T TCGN 11 04 16 T 00520 SL 500 36.32.226.03.0
SL 506 19.32.226.03.1
60° .
~
’,‘;7
©] . E
S I —
] T
11.0 | |a7e
TCGW 1103 .. T TCGW 110304 T 01020 SL 500 36.36.115.20.0
60 ,"\i TCGW 11 03 08 T 01020 SL 500 36.36.116.20.0
4
» 1L
< Y
fo -
11.0 S 3.18
TCGW 16 T3 .. T TCGW 16 T304 T 01020 SL 500 36.36.117.20.0
60°
ro\i TCGW 16 T3 08 T 01020 SL 500 36.36.118.20.0
&
of
< 1
3 1
X p— —
16.5 . 397
TCUN1604 .. T TCUN 16 04 08 T 00520 SH 2 36.32.570.03.7
60° SN 60 36.32.570.03.5
X!
& a— TCUN 16 04 12 T 00520 SH 2 36.32.571.03.7
N | ! SN 60 36.32.571.03.5
S I = — TCUN 16 04 16 T 00520 SH 2 36.32.572.03.7
16.5 N 4,76 SN 60 36.32.572.03.5
TNGA 1604 .. T TNGA 16 04 08 T 02020 SH 2 36.36.071.04.7
60°
TNGA 16 04 12 T 02020 SH 2 36.36.072.04.7
‘:)\l —
of
o 1
g pc ]
S A —
16.5 4.76
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE 1SO SORTE SPK-BEST. NR.
TNGN 1103 .. T TNGN 11 03 08 T 00520 SH 2 36.30.013.03.7
60° TNGN 11 03 12 T 00520 SH 2 36.30.033.03.7
K SN 60 36.30.033.03.5
&
AN
P g T
11.0 318 TNGN 11 03 08 T 02020 SH 2 36.30.013.04.7
TNGN 11 03 12 T 02020 SH 2 36.30.033.04.7
TNGN 16 04 .. T TNGN 16 04 04 T 00520 SH 2 36.30.014.03.7
60° TNGN 16 04 08 T 00520 SH 2 36.30.010.03.7
(:)\l pr—
of TNGN 16 04 12 T 00520 SH 2 36.30.004.03.7
) TNGN 16 04 16 T 00520 SH 2 36.30.016.03.7
16.5 4.76
TNGN 16 04 04 T 02020 SH 2 36.30.014.04.7
SN 60 36.30.014.04.5
TNGN 16 04 08 T 02020 SH 2 36.30.010.04.7
SN 60 36.30.010.04.5
TNGN 16 04 12 T 02020 SH 2 36.30.004.04.7
SL 500 36.30.004.04.0
SL 506 19.30.004.04.1
SN 60 36.30.004.04.5
TNGN 16 04 16 T 02020 SH 2 36.30.016.04.7
SL 500 36.30.016.04.0
SL 506 19.30.016.04.1
SN 60 36.30.016.04.5
TNGN 16 07 .. T TNGN 16 07 04 T 02020 SH 2 36.30.015.04.7
SN 180 13.30.015.04.7
SN 60 36.30.015.04.5
60° SN 80 E 36.30.015.04.4
04;3" TNGN 16 07 08 T 02020 SH 2 36.30.011.04.7
SN 180 13.30.011.04.7
SN 60 36.30.011.04.5
i SN 80 E 36.30.011.04.4
16.5 7.94
TNGN 16 07 12 T 02020 SH 2 36.30.006.04.7
SN 180 13.30.006.04.7
SN 60 36.30.006.04.5
SN 80 E 36.30.006.04.4
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE 1SO SORTE SPK-BEST. NR.
TNGN 1607 .. T TNGN 16 07 16 T 02020 SH 2 36.30.017.04.7
60° SN 180 13.30.017.04.7
SN 60 36.30.017.04.5
& SN 80 E 36.30.017.04.4
o
{ »
16.5 7.94
TNMA 1604 .. T TNMA 16 04 08 T 02020 SL 500 36.36.030.04.0
60°
TNMA 16 04 12 T 02020 SL 500 36.36.031.04.0
‘g\/ p—
o
‘2 ]
( —
16.5 4.76
TNMN 16 07 .. T TNMN 16 07 08 T 02020 SN 60 36.34.051.04.5
60°
TNMN 16 07 12 T 02020 SN 60 36.34.052.04.5
&
o TNMN 16 07 16 T 02020 SN 60 36.34.053.04.5
{ »
16.5 7.94
TPGN 1603 .. T TPGN 16 03 12 T 01020 SL 500 36.32.117.20.0
60° . SL 506 19.32.117.20.1
&, K
o
L .
16.5 . 3.18
TPUNO0902..T TPUN 09 02 04 T 00520 SH 2 36.32.601.03.7
60° °:¢ TPUN 09 02 08 T 00520 SH 2 36.32.602.03.7
<,
o . K
N |
| 9.62 N 2.38
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Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE IS0 SORTE SPK-BEST. NR.
TPUN1103..T TPUN 11 03 04 T 00520 SH 2 36.32.607.03.7
SN 60 36.32.607.03.5
60° o
Pl TPUN 1103 08 T 00520 SH 2 36.32.608.03.7
(j? . K SL 500 36.32.608.03.0
i = SN 60 36.32.608.03.5
X . =

11.0 3.18 TPUN 11 03 12 T 00520 SH2 36.32.609.03.7
SL 500 36.32.609.03.0
SL 506 19.32.609.03.1
SN 60 36.32.609.03.5
TPUN 1603 .. T TPUN 16 03 04 T 00520 SH 2 36.32.615.03.7
60° . SN 60 36.32.615.03.5
& l TPUN 16 03 08 T 00520 SH 2 36.32.616.03.7
% K SL 500 36.32.616.03.0
. Tt SL 506 19.32.616.03.1
j= - SN 60 36.32.616.03.5

16.5 | 3.18
TPUN 16 03 12 T 00520 SH 2 36.32.617.03.7
SL 500 36.32.617.03.0
SL 506 19.32.617.03.1
SN 60 36.32.617.03.5
TPUN 16 03 16 T 00520 SH 2 36.32.618.03.7
SL 500 36.32.618.03.0
SL 506 19.32.618.03.1
SN 60 36.32.618.03.5

50 Ceram'l'ec Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de Web: spk-tools.de e ceramtec.de



Keramikschneidplatten zum Drehen

SCHNEIDPLATTE IS0 SORTE SPK-BEST. NR.
VNGA 16 04 .. T VNGA 16 04 04 T 02020 SH 2 36.56.246.04.7
2
o VNGA 16 04 08 T 02020 SH 2 36.56.247.04.7
A -
o 0
+ e VNGA 16 04 12 T 02020 SH 2 36.56.248.04.7
< Y
16.6 | |.476  VNGA 160416 T02020 SH 2 36.56.249.04.7
VNGN 16 07 .. T VNGN 16 07 04 T 02020 SH 2 36.50.176.04.7
&
° VNGN 16 0708 T 02020 SH 2 36.50.177.04.7
| o 1 1
i i VNGN 16 07 12 T 02020 SH 2 36.50.178.04.7
X
16.6 7.94  VNGN 16 07 16 T 02020 SH 2 36.50.179.04.7
VNGX 16 07 .. T VNGX 16 07 08 T 00520 SN 80 E 36.50.235.03.4
S VNGX 16 07 12 T 00520 SL 500 36.50.236.03.0
SN 80 E 36.50.236.03.4
T o I | SL 500 36.50.236.04.0
. o SES SL 550 C 17.50.236.04.3
166 S oa SN 80 E 36.50.236.04.4
VNGX 16 07 16 T 02020 SL 500 36.50.237.04.0
SL 550 C 17.50.237.04.3
VNGX 1607..T-DO VNGX 16 07 12 T 02020 - DO SL 506 19.50.236.04.1
N SL 508 19.50.236.04.2
b=
. Al 2 VNGX 16 07 16 T 02020 - DO SL 506 19.50.237.04.1
] @D e %
16.6 4.76
| —
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Keramikschneidplatten zum Stechen

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de Web: spk-tools.de e ceramtec.de ceram.rec 53



Schnittdatenempfehlungen Stechen

WERKSTOFF HARTE (HB) SCHNITTGESCHWINDIGKEIT v, (m/min) VORSCHUB f (mm) SORTE
RICHTWERT GESAMTBEREICH | RICHTWERT GESAMTBEREICH
400 200 - 800 0,12 0,08-0,20 SN 60
400 200 - 800 0,15 0,08-0,20 SN 80
140 - 220 500 300 - 1000 0,15 0,08-0,20 SL 500
600 300 - 1200 0,15 0,08-0,25 SL 608
GIL (GG) 600 400 - 1000 0,12 0,08-0,20 SH2
300 150 - 600 0,10 0,08-0,15 SN 60
300 150 - 600 0,10 0,08-0,15 SN 80 E
230 - 280 400 300 - 800 0,10 0,08-0,15 SL 500
600 300 - 900 0,12 0,08-0,20 SL 608
500 300 - 900 0,10 0,08-0,16 SH2
WERKSTOFF HARTE (HRC) SCHNITTGESCHWINDIGKEIT v, (m/min) VORSCHUB f (mm) SORTE
RICHTWERT GESAMTBEREICH ' RICHTWERT GESAMTBEREICH
i 45 - 55 120 50 - 180 0,08 0,06-0,12 SH2
STAHL GEHARTET
50 - 60 150 80 - 200 0,08 0,06-0,15 SH4
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Bezeichnungssystem fiir Wendeschneidplatten zum Stechen

’ Qan N [ Q

N 0°
einschneidig A 30 A =5mm
P U B <55 mm

L B 5°
C =6mm

C 7°
D <6.5 mm

P 11°
S X Sonderaus- = =7.5mm

reiwinkel, aer "

0 besondere Angaben fuhrung F <8 mm
zweischneidig erfordert. - 10 mm

Plattenform Normal-Freiwinkel Plattentyp Plattendicke
On

PlattengroBe

Hoéhe Lange Stechbreite

Méasuring
cylinder

12 12.0 mm

M +0.13 mm +0.1 mm + 0.1 mm 15 15.0 mm
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0400

Stechbreite

0400
0500
0600
0700
0800
0900

4 mm
5mm
6 mm
7 mm
8 mm
9 mm

Tel.: +49-7163-166-239

F

-

Scharf

e

Gefast und gerundet

=

Gefast

Schneidenausfiihrung

T - N

Schneidrichtung

<
Radius links
L0.8 r=0.8mm

L1.5 r=1.5mm

L2 r=2.0mm

Schneidenradien

L2R2

Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de Web: spk-tools.de e ceramtec.de

Radius rechts

RO.8 r=0.8mm

R1.5 r=1.5mm

R2 r=2.0mm

- RAG

Bezeichnung

Stechsystem

CeramTec
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Bezeichnungssystem fiir Wendeschneidplatten zum Stechen Poly-V

%& R E—

| N 0°
A 3°
. Sonderaus-
B > X fihrung
C 7°
P 11°
Plattenform Normal-Freiwinkel Plattentyp

Op

I N M N 12

Toleranzen

PlattengroBe

5 N = * Zulassige Abweichung fiir Plattenform,
% = abhangig von der PlattengroBe
(NN v
d 9,

S=+mm d=+mm m=xmm |nkreis Toleranzklasse
09 9.52 mm

0,025 0,025 0,005 .
0,025 0,025 0,013 d mm U M, N U 12 12.70 mm
0,025 0,025 0,025 d=+mm m=+mm

15 15.88 mm

0,025 0,013 0,005 3,97
0,130 0,025 0,025 5,56
0,025 0,013 0,013 6,35
0,025 0,05-0,13* 0,005 9,52
0,025 0,05-0,13* 0,013 12,70 0,08 0,13 0,13 0,2
0,025 0,05-0,13* 0,025 15,88
0,130  0,05-0,13* 0,08-0,18* 19,05
0,130  0,08-0,25* 0,13-0,38* 2540 0,13 0,25 0,18 0,38

0,05 0,08 0,08 0,13

0,1 0,18 0,15 0,27

c = r R =T 6O mMmmONOn >
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Plattendicke

[ [

A <5mm
B =55mm
C <6 mm
D <6.5mm
E =7.5mm
E <8 mm
G < 10 mm

Tel.: +49-7163-166-239

023
036
047
094

11
147
182
218

2.3 mm
3.6 mm
4.7 mm
9.4 mm

11.1 mm
14.7 mm
18.2 mm
21.8 mm

Plattenbreite

Fax: +49-7163-166-388

Schneidenausfiihrung

Profilart
Poly-V-Profil DIN 7867

Gerundet

Scharf

S

Gefast und gerundet

T

-—
S
S

Etr

Gefast

E-Mail: info@spk-tools.de

Web: spk-tools.de e ceramtec.de

6 6 cutting edges
5  5cutting edges
4 4 cutting edges
3 3cutting edges

1 1 cutting edge

Anzahl Schneiden
Poly-V-Profil DIN 7867

BEGIT
Zahn innen

04 0.4 mm

CeramTec
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Keramikschneidplatten zum Stechen, RAG-Stechsystem

SCHNEIDPLATTE NORM SORTE SPK-BEST. NR.
GBMP 12 A 0400 - RAG GBMP 12 A 0400 T00520 - N L0.5R0.5 - RAG SH 2 36.23.505.03.7
o SL 500 36.23.505.03.0
”‘Ej SL 608 19.23.505.03.3
SN 60 36.23.505.03.5
o |
S |
Q2 4.0
GBMP 12 A 0500 - RAG GBMP 12 A 0500 T00520 - N L0.8R0.8 - RAG SH 2 36.23.506.03.7
° SL 500 36.23.506.03.0
“Ej SL 608 19.23.506.03.3
SN 60 36.23.506.03.5
S
o
2 5.0
GBMP 12 A 0600 - RAG GBMP 12 A 0600 T00520 - N L0.8R0.8 - RAG SH 2 36.23.507.03.7
o SL 500 36.23.507.03.0
m@ SL 608 19.23.507.03.3
SN 60 36.23.507.03.5
o
= |
A\ L
D
‘/ 6.0
GBMP 12 A 0700 - RAG GBMP 12 A 0700 T00520 - N L0.8R0.8 - RAG SH 2 36.23.508.03.7
5 SL 500 36.23.508.03.0
Lrii E j SL 608 19.23.508.03.3
SN 60 36.23.508.03.5
< I
o Ll
> 7.0
GBMP 12 A 0800 - RAG GBMP 12 A 0800 T00520 - N L0.8R0.8 - RAG SH 2 36.23.509.03.7
SL 500 36.23.509.03.0
o
”’ SL 608 19.23.509.03.3
SN 60 36.23.509.03.5

%
/ 8.0
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Keramikschneidplatten zum Stechen, RAG-Stechsystem

SCHNEIDPLATTE NORM SORTE SPK-BEST. NR.
LBMP 12 A 0400 - RAG LBMP 12 A 0400 T00520 - N L2R2 - RAG SH 2 36.23.500.03.7
SL 500 36.23.500.03.0
SL 608 19.23.500.03.3
SN 60 36.23.500.03.5
LBMP 12 A 0500 - RAG LBMP 12 A 0500 T00520 - N L2.5R2.5 - RAG SH 2 36.23.501.03.7
. SL 500 36.23.501.03.0
m' SL 608 19.23.501.03.3
i SN 60 36.23.501.03.5
o |
= D|
bo)
& 5.0
LBMP 12 A 0600 - RAG LBMP 12 A 0600 T00520 - N L3R3 - RAG SH 2 36.23.502.03.7
. SL 500 36.23.502.03.0
"";i Ej SL 608 19.23.502.03.3
SN 60 36.23.502.03.5
|
3 b
Q
<& 6.0
LBMP 12 A 0700 - RAG LBMP 12 A 0700 T00520 - N L3.5R3.5 - RAG SH 2 36.23.503.03.7
s SL 500 36.23.503.03.0
m@ SL 608 19.23.503.03.3
SN 60 36.23.503.03.5
] |
S
LA N
b
> 7.0
LBMP 12 A 0800 - RAG LBMP 12 A 0800 T00520 - N L4R4 - RAG SH 2 36.23.504.03.7
SL 500 36.23.504.03.0
<
(0 “ SL 608 19.23.504.03.3
SN 60 36.23.504.03.5
S
Q
ST |80
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Keramikschneidplatten zum Stechen

SCHNEIDPLATTE NORM SORTE SPK-BEST. NR.
GBMP 12 A 040 GBMP 12 A 040 S 05015 SH2 36.22.100.31.7
4 U
GBMP 12 A 040 T 00520 SH2 36.22.100.03.7
SL 500 36.22.100.03.0
N ' SN 60 36.22.100.03.5
= !
9
Y 4.0
GBMP 12 A 050 GBMP 12 A 050 S 05015 SH2 36.22.101.31.7
4 U
n
GBMP 12 A 050 T 00520 SH2 36.22.101.03.7
SL 500 36.22.101.03.0
< ! SN 60 36.22.101.03.5
- I
5
K 5.0
GBMP 15E060 ] GBMP 15 E 060 S 05015 SH 2 36.70.768.31.7
~
B GBMP 15 E 060 T 00520 SH2 36.70.768.03.7
SL 500 36.70.768.03.0
o || SN 60 36.70.768.03.5
2 | SN 80 E 36.70.768.03.4
)
‘/ 6.0
GBMP 15E 070 ] GBMP 15 E 070 T 00520 SH 2 36.70.769.03.7
~ SL 500 36.70.769.03.0
B SN 60 36.70.769.03.5
SN 80 E 36.70.769.03.4
|
= |
7] [
)
& 7.0
GBMP 15E 080 .1 GBMP 15 E 080 T 00520 SH2 36.70.770.03.7
~ SL 500 36.70.770.03.0
SN 60 36.70.770.03.5
- SN 80 E 36.70.770.03.4
) |
n |
|
)
/ 8.0
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Keramikschneidplatten zum Stechen

SCHNEIDPLATTE NORM SORTE SPK-BEST. NR.
GBMP 15E 100 ] GBMP 15 E 100 T 00520 SH 2 36.70.900.03.7
~y SL 500 36.70.900.03.0
SN 60 36.70.900.03.5
; SN 80 E 36.70.900.03.4
3
|
S
(/ 10.0
GBMP 15E060 TL GBMP 15 E 060 TL 00520 SN 60 36.70.786.03.5
wn
q U
|
< [
n °
t
%
& 6,0
GBMP 15 E 060 TR E- GBMP 15 E 060 TR 00520 SN 60 36.70.787.03.5
~
I o
o [ =
' I
i
=
0
60| | ¢
GBMP 15E 080 TL ] GBMP 15 E 080 TL 00520 SN 60 36.70.651.03.5
4 U
|
o
n |

)
<& 8.0
GBMP 15 E 080 TR ” — GBMP 15 E 080 TR 00520 SN 60 36.70.661.03.5
=
|
N
tnl | -
ﬁ
~
o
8.0 S
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Keramikschneidplatten zum Stechen

SCHNEIDPLATTE NORM SORTE SPK-BEST. NR.
LBMP 12 A 040 LBMP 12 A 040 S 05015 SH 2 36.22.107.31.7
s U
LBMP 12 A 040 T 00520 SH 2 36.22.107.03.7
SL 500 36.22.107.03.0
= : SN 60 36.22.107.03.5
Q
X . 4.0
LBMP 12 A 050 LBMP 12 A 050 S 05015 SH 2 36.22.108.31.7
I
LBMP 12 A 050 T 00520 SH 2 36.22.108.03.7
— SL 500 36.22.108.03.0
z | SN 60 36.22.108.03.5
- |
9
{1" . 5.0
LBMP 15 E 060 i} LBMP 15 E 060 S 05015 SH 2 36.70.903.31.7
wn
= LBMP 15 E 060 T 00520 SH 2 36.70.903.03.7
— SL 500 36.70.903.03.0
o | SN 60 36.70.903.03.5
s |
- |
Q
> 6.0
LBMP 15 E 070 = LBMP 15 E 070 T 00520 SL 500 36.70.872.03.0
~ D SN 60 36.70.872.03.5
|
<
LN
i I
)
& 7.0
LBMP 15E 080 ] LBMP 15 E 080 T 00520 SL 500 36.70.825.03.0
~ SN 60 36.70.825.03.5
= |
[T |
|
Q
& 8.0
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Keramikschneidplatten zum Stechen

SCHNEIDPLATTE NORM SORTE SPK-BEST. NR.
LBMP 15E 100 ] LBMP 15 E 100 T 00520 SN 60 36.70.904.03.5
~ SL 500 36.70.904.03.0
7 | LBMP 15 E 100 T 02020 SL 500 36.70.904.04.0
7 |
|
Q
& 10.0
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Keramikschneidplatten zum Stechen

SCHNEIDPLATTE NORM SORTE SPK-BEST. NR.
NBMN 12 F 100 NBMN 12 F 100 T 02020 SH 2 36.22.267.04.7
90° SN 80 E 36.22.267.04.4
LJ* ->|-<—3°
. o
f =
(R i\
1
'\.
S 10.0 ? 7.94
NBMN 12 F 120 NBMN 12 F 120 T 02020 SH 2 36.22.268.04.7
90° SN 80 E 36.22.268.04.4
3° . 3
o ~
N
_
Y [}
\.
o 12.0 7.94
NBMN 15 F 150 NBMN 15 F 150 T 02020 SH 2 36.22.269.04.7
90° SN 80 E 36.22.269.04.4
z»-r* —>‘-<§’
n
& o
(R ,J.\
1
'\.
/ 15.0 f 7.94
NBMN 19 F 190 NBMN 19 F 190 T 02020 SH 2 36.22.270.04.7
90° SN 80 E 36.22.270.04.4
o
&
!
'l/ (O ) 1\
'\‘
& 19.0 7.94
NBMN 24 F 250 NBMN 24 F 250 T 02020 SH 2 36.22.271.04.7
90° SN 80 E 36.22.271.04.4
o
{ in
y | )] ‘*L
¢ 25.0 7.94
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Keramikschneidplatten zum Stechen

SCHNEIDPLATTE NORM SORTE SPK-BEST. NR.

INMX 25 F 023 - J1 INMX 25 F 023 T 00520 - J1 SN 60 36.71.419.03.5

Saer”
P

7.94
INMX 25 F 036 - K1 INMX 25 F 036 T 00520 - K1 SN 60 36.71.412.03.5
400
L
m
kDL A ,\1:.\
n )
m |
ros
&2 | 356 7.94
INMX 25 E 047 - L1 INMX 25 F 047 T 00520 - L1 SN 60 36.71.340.03.5
q0-
N\
"
ro4
4
15
‘075 . 4.7 7.94
INMX 25 F 094 - M1 INMX 25 F 094 T 00520 - M1 SN 60 36.71.418.03.5
N
o
N
e
3>
7.94
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Keramikschneidplatten zum Stechen

SCHNEIDPLATTE NORM SORTE SPK-BEST. NR.

INMN 09 A 111 - K3 INMN 09 A 111 F - K3 SN 60 36.71.454.06.5

A
y
n
™
« 4.76
|
INMN 09 A 111 E - K3-04 SN 60 36.71.501.69.5
476
INMN 12 A 147 F - K4 SN 60 36.71.455.06.5
4.76
INMN 12 A 147 E - K4-04 SN 60 36.71.502.69.5
4.76
INMN 15 A 182 E - K5 SN 60 36.71.507.69.5
4.76
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Keramikschneidplatten zum Stechen

SCHNEIDPLATTE NORM SORTE SPK-BEST. NR.

INMN 15 A 182 - K5-04 INMN 15 A 182 E - K5-04 SN 60 36.71.519.69.5

4.76

INMN 15 A 218 E - K6 SN 60 36.71.508.69.5
4.76

INMN 15 A 218 E - K6-04 SN 60 36.71.520.69.5
4.76
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Keramikschneidplatten zum Stechen

Profil KP 1

SCHNEIDPLATTE

KP1 - 34°
KP1 - 34°
KP1 - 34°
KP1 - 34°
KP1 - 36°
KP1 - 36°
KP1 - 36°
KP1 - 36°
KP1 - 38°
KP1 - 38°
KP1 - 38°
KP1 - 38°
KP1 - 38°
KP1 - 38°

72

SPA DIN 2211
SPB DIN 2211
SPC DIN 2211
SPZ DIN 2211

SPA DIN 2211
SPB DIN 2211
SPC DIN 2211
SPZ DIN 2211

CeramTec

b
B
b,, ' 0,
[—— /
Y 8l’ ‘\S
J v | +
A% ol z

b,

b, 7.94
SORTE SPK-BEST. NR. Abmessungen (mm)

bw b1 t Ca b |

SN 60 36.71.258.04.5 11,0 12,7 14,0 2,8 14,5 32,0
SN 60 36.71.259.04.5 14,0 16,3 18,0 3,5 18,5 40,0
SN 60 36.71.260.04.5 19,0 22,0 24,0 4,8 24,5 52,0
SN 60 36.71.257.04.5 8,5 9,7 11,0 2,0 11,5 26,0
SN 60 36.71.169.04.5 9,75 10,20 11,9 0,75 12,50 27,3
SN 60 36.71.190.04.5 9,70 10,34 12,0 1,0 13,35 28,0
SN 60 36.71.195.04.5 12,70 13,60 15,5 1,50 17,00 35,0
SN 60 36.71.275.04.5 - 10,80 13,2 - 14,00 31,0
SN 60 36.71.262.04.5 11,0 12,9 14,3 2,8 14,5 32,0
SN 60 36.71.263.04.5 14,0 16,3 18,0 3,5 18,5 40,0
SN 60 36.71.264.04.5 19,0 22,0 24,0 4,8 24,5 52,0
SN 60 36.71.214.04.5 8,5 9,7 11,0 2,0 11,5 25,5
SN 60 36.71.215.04.5 11,0 12,7 13,0 2,50 16,0 29,5
SN 60 36.71.246.04.5 12,86 12,9 14,8 - 16,5 34,0

Tel.: +49-7163-166-239

Fax: +49-7163-166-388
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4,14
5,29
7,32
2,97
2,40
2,55
3,60
2,20
3,06
3,90
5,47
2,17
3,72
2,69
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20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°

I

1,0
1,5
2,0
1,0
0,8
1,0
1,0
0,5
1,0
1,5
2,0
1,0
1,0
1,5

2

1,0
1,0
1,0
1,0
0,8
1.6
1.5
1,5
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0



Keramikschneidplatten zum Stechen

Profil KP 2 b
P
b,, N | f&
KR _ - _ -
! € .
Ly o <
J° & | +
“ -
V4
b,,
b, 7.94
SCHNEIDPLATTE @ SORTE SPK-BEST. NR. Abmessungen (mm)
bw b t Ca b | YA B n
KP2 - 36° SN 60 36.71.192.04.5 12,7 13,3 15,5 1,0 16,3 35,0 3,24 30° 2,2
CeramTec
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Keramikschneidplatten zum Stechen

Profil P 1

LT
z
b, _7.94

SCHNEIDPLATTE SORTE SPK-BEST. NR. Abmessungen (mm)

bw t b [ z n
P1-30° Sn 60 36.70.750.04.5 16,0 21,0 17,07 46,0 4,75 1,0
P1-34° SPADIN 2211 SN 60 36.70.697.04.5 12,7 14,0 13,82 32,0 4,04 1,0
P1-34°SPB DIN 2211 SN 60 36.70.714.04.5 16,3 18,0 17,52 40,0 5,29 1,5
P1-34° SPCDIN 2211 SN 60 36.70.716.04.5 22,0 24,0 23,22 52,0 7,32 2,0
P1-34°SPZDIN 2211 SN 60 36.70.699.04.5 9,7 11,0 10,92 26,0 2,97 1,0
P1 - 34° SN 60 36.70.620.04.5 17,0 16,0 18,22 36,0 7,22 1,5
P1-34° SN 60 36.70.669.04.5 13,0 15,0 14,22 34,0 3,83 1,0
P1 - 34° SN 60 36.70.718.04.5 18,6 20,0 19,82 44,0 6,37 2,0
P1 - 34° SN 60 36.70.735.04.5 10,0 12,0 11,22 28,0 2,66 1,0
P1 - 34° SN 60 36.70.739.04.5 17,0 18,0 18,22 40,0 5,99 1,5
P1-36° SN 60 36.70.418.04.5 12,7 14,0 16,6 40 3,60 1,0
P1-36° SN 60 36.70.710.04.5 9,7 11,5 11,0 27 2,22 0,5
P1-36° SN 60 36.70.726.04.5 22,0 20,5 23,3 45 8,68 1,5
P1-36° SN 60 36.70.738.04.5 13,0 15,0 14,3 34 3,25 1,0
P1-38°SPADIN 2211 SN 60 36.70.698.04.5 12,7 14,0 14,08 32,0 3,06 1,0
P1-38°SPB DIN 2211 SN 60 36.70.715.04.5 16,3 18,0 17,68 40,0 3,91 1,5
P1-38°SPCDIN 2211 SN 60 36.70.717.04.5 22,0 24,0 23,38 52,0 5,47 2,0
P1-38°SPZ DIN 2211 SN 60 36.70.700.04.5 9,7 11,0 11,07 26,0 2,12 1,0
P1-38° SN 60 36.70.492.04.5 13,3 13,00 14,68 30,0 4,35 1,0
P1-38° SN 60 36.70.610.04.5 14,5 16,50 15,86 37,0 3,12 1,0
P1-38° SN 60 36.70.621.04.5 17,0 16,00 18,38 36,0 5,98 1,0
P1-38° SN 60 36.70.709.04.5 12,6 14,75 14,04 33,5 2,51 0,5
P1-38° SN 60 36.70.719.04.5 18,6 20,00 19,98 44,0 4,83 2,0
P1-38° SN 60 36.70.833.04.5 15,7 17,50 17,10 39,0 3,66 0,8
P1 - 40° SN 60 36.70.795.04.5 15,2 15,2 16,69 34,5 4,14 0,5
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Keramikschneidplatten zum Stechen

Profil P 2 b

S
b, 7.94
SCHNEIDPLATTE SORTE SPK-BEST. NR. Abmessungen (mm)
b1 t b | r

P2 - 30° SN 60 36.70.638.04.5 10,5 15,0 11,56 34,0 1,6
P2 - 30° SN 60 36.70.729.04.5 10,5 17,5 11,56 38,5 0,8
P2 - 36° SN 60 36.70.493.04.5 9,8 11,5 11,1 27,0 1,8
P2 - 36° SN 60 36.70.630.04.5 13,8 18,0 15,2 40,0 1,5
P2 - 36° SN 60 36.70.832.04.5 13,0 15,5 14,3 35,0 2,0
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Keramikschneidplatten zum Frasen
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Schnittdatenempfehlung Frasen
Gusseisen mit Lamellengraphit GJL (GG)

STOF-NR. | HARTE (HB) @ @ @ @ @ @ @

DIN EN AFNOR B.S. SS UNE UNI AISI/SAE JIS
0.6015 190 GG-15 GJL-150 Ft15D Grade 150 0115-00 FG 15 G15 No 25 B FC 150
0.6020 210 GG-20 GJL-200 Ft20 D Grade 220 0120-00 G20 No 30 B FC 200
0.6025 240 GG-25 GJL-250 Ft25D Grade 260 0125-00 FG 25 G25 No 35B FC 250
0.6030 260 GG-30 GJL-300 Ft30D Grade 300 0130-00 FG 30 G 30 No 45 B FC 300
0.6035 280 GG-35 GJL-350 Ft35D Grade 350 0135-00 FG 35 G35 No 50 B FC 350

Schnittgeschwindigkeit und Vorschub
HARTE (HB) SCHNITTGESCHWINDIGKEIT V. (m/min) VORSCHUB f,(mm/z) SORTE

RICHTWERT GESAMTBEREICH RICHTWERT GESAMTBEREICH

K:= 45° K= 75° K. = 88°/90°

12'§/ Schruppfrasen - ap <5 mm

1500 800 - 2000 0.16 0.12-0.30 0.10-0.20 0.08 -0.20 SL 808
190 -210 1600 800 - 2000 0.16 0.12-0.30 0.10-0.20 0.08-0.20 SL 858 C

1200 500 - 1500 0.16 0.12-0.30 0.10-0.20 0.08 - 0.20 SL 808
220 - 240 1200 500 - 1500 0.16 0.12-0.30 0.10-0.20 0.08 - 0.20 SL 858 C

800 300 - 1200 0.16 0.12-0.30 0.10-0.20 0.08 - 0.20 SL 808
250-280 800 300 - 1200 0.16 0.12-0.30 0.10-0.20 0.08 - 0.20 SL858 C

G'VB/ Schruppfrasen - ap < 2 mm

1500 800 - 2000 0.16 0.12-0.30 0.10-0.20 0.08-0.20 SL 500
190 - 210 1500 800 - 2000 0.16 0.12-0.30 0.10-0.20 0.08-0.20 SL 854 C
1500 800 - 2000 0.16 0.12-0.30 0.10-0.20 0.08 - 0.20 SL 858 C
1200 500 - 1500 0.16 0.12-0.30 0.10-0.20 0.08 - 0.20 SL 500
220 - 240 1200 500 - 1500 0.16 0.12-0.30 0.10-0.20 0.08-0.20 SL 854 C
1200 500 - 1500 0.16 0.12-0.30 0.10-0.20 0.08-0.20 SL 858 C
800 300 - 1200 0.16 0.12-0.30 0.10-0.20 0.08-0.20 SL 500
250 - 280 800 300 - 1200 0.16 0.12-0.30 0.10-0.20 0.08-0.20 SL 854 C
800 300 - 1200 0.16 0.12-0.30 0.10-0.20 0.08-0.20 SL 858 C
3'v2/ Schlichtfrasen - ap=0,5- 1,0 mm
190 - 210 1500 800 - 2000 0.12 0.10-0.20 0.10-0.15 0.08-0.15 SL 854 C
220 - 240 1200 500 - 1500 0.12 0.10-0.20 0.10-0.15 0.08-0.15 SL 854 C
250 - 280 800 300- 1200 0.12 0.10-0.20 0.10-0.15 0.08-0.15 SL 854 C
O'VS/ Feinfrasen- ap=0,1- 0,5 mm
190 - 210 700 200 - 900 0.10 0.08-0.20 0.08 - 0.25 0.05-0.12 SH 2
220 - 240 500 200 - 700 0.10 0.08-0.20 0.08 - 0.25 0.05-0.12 SH 2
250 - 280 400 200 - 500 0.10 0.08 - 0.20 0.08 - 0.25 0.05-0.12 SH 2
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Schnittdarenempfehlungen Frasen
Gusseisen mit Kugelgraphit GJS (GGG)

STOFF-NR. Rm

(N/mm?)

DIN EN AFNOR B.S. SS UNE UNI AISI/SAE JIS
0.7040 400 GGG-40 GJS-400-15 FGS 400-12 SNG 420/12 0717-02 FGE 38-17  GS 370-17 60-40-18 FCD 400
0.7050 500 GGG-50 GJS-500-7  FGS500-7  SNG 500/7 0727-02 FGE 50-7 GS 500-7 65-45-12 FCD 500
0.7060 600 GGG-60 GJS-600-3  FGS600-3  SNG 600/3 0732-03 FGE 60-2 GS 600-2 80-55-06 FCD 600
0.7070 700 GGG-70 GJS-700-2 FGS 700-2  SNG 700/2 0737-01 FGE 70-2 GS 700-2 100-70-03 FCD 700
Schnittgeschwindigkeit und Vorschub

ZUGFESTIGKEIT SCHNITTGESCHWINDIGKEIT v, (m/min) VORSCHUB f, (mm/z) SORTE
Rm (N/mm?)

RICHTWERT GESAMTBEREICH RICHTWERT GESAMTBEREICH

K:= 45° K.=75° K= 88°
12,5 ,
V/ Schruppfrasen - ap < 5 mm

400 - 500 800 600 - 1000 0.16 0.15-0.30 0.12-0.25 0.08 - 0.20 SL 808

800 600 - 1000 0.16 0.15-0.30 0.12-0.25 0.08 - 0.20 SL 858 C
500 - 700 700 500 - 800 0.16 0.15-0.30 0.12-0.25 0.08 - 0.20 SL 808

700 500 - 800 0.16 0.15-0.30 0.12-0.25 0.08 - 0.20 SL 858 C
6'v3/ Schruppfrasen - ap < 2 mm
400 - 500 800 600 - 1000 0.16 0.15-0.30 0.12-0.25 0.08 - 0.20 SL 854 C

800 600 - 1000 0.16 0.15-0.30 0.12-0.25 0.08-0.20 SL 858 C
000700 700 500 - 800 0.16 0.15-0.30 0.12 - 0.25 0.08 - 0.20 SL854 C

700 500 - 800 0.16 0.15-0.30 0.12-0.25 0.08 - 0.20 SL858 C

2 . ,
3V/ Schlichtfrasen - ap < 0,5 - 1,0 mm
400 - 500 800 600 - 1000 0.16 0.10-0.20 0.10-0.15 0.08-0.15 SL 854 C
500 - 700 700 600 - 1000 0.16 0.10-0.20 0.10-0.15 0.08 - 0.15 SL854 C
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Bezeichnungsystem fiir Schneidplatten zum Frasen
nach 1SO 1832

O L
0Q a2

ls
3 2 Inkreis

H O RGRN s T
120° 135° 90° 60°
N 0° 3.97 06
. O A 3 5.56 09
B 5 6.35 11
< o 0 c / 9.5 09 09 16
P 11 12.70 12 12 22
B A D 15 13.50 05 13
E 2 15.88 09 15 15 27
F 25°
) 16.20 10
LA O G 30° 16.50 06
Freiwinkel,
3 e D 0 ;i\f]rl;g:tr)‘ndere 19.05 19 19 33
erfordert. 25.40 25 25 44

Plattenform Normal-Freiwinkel o, PlattengroBe

S N C N 12 04

Toleranzen Plattentyp Plattendicke

% A\ & 3 @ Zglh'a'"ssige Abwgichulng fiir P!glsttenform,
AN abhangig von der PlattengroBe 2
ISR L

S=+mm d=+mm m=+mm Inkreis Toleranzklasse A D:I:l

A 0025 0,025 0,005

C 0025 0025 0013 (9™ ;g M v M, N u 01 1,59
E 0025 0025 0025 d=+mm m =+ mm W 02 2,38
F 0,025 0,013 0,005 3,97 03 3,18
G 0130 0,025 0025 556 oo 0os 008 013 — 3 3,97
H 0,025 0,013 0013 635 Q 04 4,76
J 0025 0050,13* 0,005 9,52 05 5,56
K 0025 005013* 0013 1270 008 013 0,13 0,2 06 6,35
L 0025 0,050,13* 0,025 1588 07 7,94
M 0,130 0,05-0,13* 0,08-0,18* 19,05 o R I B X ?L?r"‘r‘i‘:g‘us' 09 9,52
U 0,130 0,08-0,25* 0,13-0,38* 2540 0,13 025 018 038 12 12,70
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F

]

Scharf

T

ANy

Gefast

Schneidenausfiihrung

E R

-

Gerundet

‘ —0

=y

Gefast und gerundet

Schneidrichtung

Einstellwinkel Breite der ZZ-Fase
Ky
—
43 = 43° 125 =1,25 mm
Q_ 47 =47° 150 = 1,50 mm
75 =175° 240 = 2,40 mm
88 = 88°

Bezeichnungsschliissel
fiir ZZ-Geometrien

AN

Platten mit Eckenradius

a

00
Mo
02
04
08
12
16
24
32

40

RN, RC

RB
0,2
04
0,8
1,2
1,6
24
3,2

4,0

Tel.: +49-7163-166-239

Platten mit Planschneide

/I-;
c
3
Einstellwinkel ..
Freiwinkel
der Haupt- n
schneide
Kr
A 45° N 0°
D 60° C 7°
E 75° P 11°
F 85° D 15°
P 90° E 20°
andere o
Winkel . =

Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de

01020 - 887240

Fasenausfiihrung

A‘Ys

Breite der Fase b,
in 1/100 mm und
Winkel Ysohne
Gradzeichen

z.B.
0,10 x 20° = 01020
0,05 x 20° = 00520
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Keramikschneidplatten zum Frasen

SCHNEIDPLATTE I1SO SORTE SPK-BEST. NR.
HNGX 1005.. T HNGX 10 05 12 T01020 SL 500 36.60.123.20.0
935 SL 808 17.60.123.20.1
HNGX 10 05 16 T01020 SL 500 36.60.124.20.0
g. SL 808 17.60.124.20.1
<
5.56
HNGX 10 05 16 T - 472125 HNGX 10 05 16 T01020 - 472125 SL 500 36.60.120.20.0
935
HNGX 10 05 16 T03020 - 472125 SL 808 17.60.120.23.1
o
S| .
IS
o 1.25 5.56
ODHW 0504 .. T ODHW 05 04 08 T 01020 SL 500 36.76.001.20.0
5.26
: ODHW 05 04 12 T 01020 SL 500 36.76.002.20.0
|
—~
4.76
ODHW 06 05 .. T ODHW 06 05 16 T 01020 SL 500 36.76.003.20.0
6.58 o
wn
A n
n
7= | =N Q
I/ \I =
] N )
\/( N_ | _~ ~
15.88 5.56
OEHX 0606 .. T OEHX 06 06 16 T 01020 SL 808 17.76.016.20.1
)
N )
A
N
. 6.35
Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de Web: spk-tools.de e ceramtec.de ceram.rec



Keramikschneidplatten zum Frasen

SCHNEIDPLATTE ISO SORTE SPK-BEST. NR.
ONHQO06 06 .. T ONHQ 06 06 16 T 01020 SL 808 17.76.017.20.1
6.83
€3
= pr— n
I 8

16.5 6.35

OPHNO504 .. T OPHN 05 04 12 T 01020 SL 500 36.72.001.20.0
5.26

o

11

OPHX 06 06 16 T 01020 SL 808 17.76.014.20.1
OPHX 06 06 08 T - 432150 OPHX 06 06 08 T 01020 - 432150 SL 808 17.76.015.20.1
6.83 i
S ©
n
)
—=x
—
6.35
16.5
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Keramikschneidplatten zum Frasen

SCHNEIDPLATTE

ISO

SORTE SPK-BEST. NR.
RNGN 12 04 00 T 03015 RNGN 12 04 00 T 03015 SH 2 36.40.027.35.7
12.7 4.76
[ | [ I
SDCN 1204 ..T - 20 SDCN 1204 08T - 20 SL 500 36.12.340.20.0
3 SL 808 17.12.340.20.1
n
r, .a\-l
~ (‘ \ SDCN 120412T-20 SL 500 36.12.341.20.0
o '_‘:‘_/b T SL 808 17.12.341.20.1
Nl
N '
o 4.76
119 e
SDHW 09 T3 .. T SDHW 09 T3 12 T 01020 SL 500 36.16.505.20.0
in
e e
N i ) 1
; | I /V"*'
R [ Y
< W
3.97
SECN 12 04 AF T :Cj SECN 12 04 AF T 01020 SL 500 36.12.357.20.0
SEHW 12 04 AF T 01020 SL 500 36.16.519.20.0
Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de Web: spk-tools.de e ceramtec.de CeramTec




Keramikschneidplatten zum Frasen

SCHNEIDPLATTE ISO SORTE SPK-BEST. NR.
SNCN0904.. T SNCN 09 04 04 T 00520 SL 808 17.10.454.03.1
|
7T
1 - —
N ! /

9.52 4.76
i
i

SNCNO0904ZNT SNCN 09 04 ZN T 00520 SL 500 36.10.445.03.0
SL 808 17.10.445.03.1
SL 854 C 17.10.445.03.9
N
9.52 4.76
|
SNCN1204ZNT SNCN 12 04 ZN T 00520 SL 500 36.10.409.03.0
SL 808 17.10.409.03.1
— SL 854 C 17.10.409.03.9
o JE—
N O
12.7 4.76
|
SNCN 12 04 ZN T - 882240 SNCN 12 04 ZN T 01020 - 882240 SL 500 36.10.493.20.0
24 SL 808 17.10.493.20.1
<
N p—
P
12.7 4.76
SNFN 1204 AN T SNFN 12 04 AN T 03015 SH 2 36.10.223.35.7

o 4+
N

12.7 4.76
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Keramikschneidplatten zum Frasen

SCHNEIDPLATTE IS0 SORTE SPK-BEST. NR.
SNGN 0904 .. T SNGN 09 04 12 T 01020 SL 500 36.10.050.20.0
v | ~ SNGN 09 04 12 T 03015 SH 2 36.10.050.35.7
Ny
9.52 1,476
T |
SNGN 09 04 04 T - 882150 SNGN 09 04 04 T 01020 - 88Z150 SL 808 17.10.490.20.1
1.5
|
s |
¥ 41
/ L[]
< |
9.52 4.76
gl 1
SNGN 1204 . T SNGN 12 04 08 T 01020 SL 500 36.10.009.20.0
SL 808 17.10.009.20.1
| SL 854 C 17.10.009.20.9
T T SNGN 12 04 12 T01020 SL 500 36.10.058.20.0
\ ! / SL 808 17.10.058.20.1
S
e e SL 854 C 17.10.058.20.9
a i SL 858 C 21.10.058.20.1
SNGN 12 04 12 T 03015 SH 2 36.10.058.35.7
SNGN 12 04 08 T - 882240 SNGN 12 04 08 T 01020 - 887240 SL 500 36.10.503.20.0
o SL 808 17.10.503.20.1
CSb E
<
4.76
476
SNGN 12 04 AN T SNGN 12 04 AN T 01020 SL 500 36.10.232.20.0
SL 808 17.10.232.20.1

° i S
N

12.7

4.76

Tel.: +49-7163-166-239
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CeramTec

87



Keramikschneidplatten zum Frasen

SCHNEIDPLATTE IS0 SORTE SPK-BEST. NR.
SNGN 12 04EN T SNGN 12 04 EN T 01020 SL 500 36.10.261.20.0
- —_—
N
=
iy
% 4.76
SNHX 1204 .. T 125 SNHX 1204 12T 125 SH 2 36.10.266.99.7
<
12.7
T
SOCN 12 04 .. T - 25 SOCN 1204 16 T - 25 SL 500 36.12.314.20.0
S SL 808 17.12.314.20.1
~ TB}
X — +
< ' °
<
Y 4.76
SPCN 1204 .. T- 15 SPCN 1204 16 T- 15 SL 500 36.12.325.20.0
. SL 808 17.12.325.20.1
_
<~ K ﬁ
N E 3 1l
kl & —
" .
h 4.76
N
SPGN 12 03 .. T SPGN 12 03 12 T 02020 SL 500 36.12.155.20.0
m Jlf
_Q1 _ 1.
‘ L - J -
12.7 3.18
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Keramikschneidplatten zum Frasen

SCHNEIDPLATTE I1SO SORTE SPK-BEST. NR.
SPGN 1204 .. T SPGN 12 04 12 T 02020 SL 500 36.12.163.20.0
‘,’_$ SL 808 17.12.163.20.1
r, u
@R B
N L]
& T
12.7 4.76
SPHN 1204 ..T SPHN 12 04 16 T 01020 SL 500 36.12.869.20.0
r, u
=k
N (S | 1]
N L]
‘ T
12.7 4.76
SPHX 1306 .. T SPHX 13 06 12 T 01020 SL 808 17.16.535.20.1
= %
n n
T =1 N
in /- q
2 T T
N\ ‘
<
6.35
SPHX 13 06 12 T - 752150 - SPHX 13 06 12 T 01020 - 752150 SL 808 17.16.537.20.1
. )
S
635
SPHX 13 06 12 T - 882150 SPHX 13 06 12 T 01020 - 88Z150 SL 808 17.16.536.20.1
15 ol o
s
= —
> [ | i B
o —C T
ol B
= .
135 L ackE
’4—4>
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Keramikschneidplatten zum Frasen

SCHNEIDPLATTE ISO SORTE SPK-BEST. NR.

SPKN 12 04 ED TR . SPKN 12 04 ED TR 01020 SL 500 36.12.246.20.0

12.7
4

15°
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Keramikschneidplatten zum Frasen

SCHNEIDPLATTE ISO SORTE SPK-BEST. NR.
TNCN 16 04 .. T TNCN 16 04 04 T 01020 SL 808 17.30.190.20.1
SL 854 C 17.30.190.20.9
60°
& )v — TNCN 16 04 08 T 01020 SL 808 17.30.191.20.1
S SL 854 C 17.30.191.20.9
it — TNCN 16 04 12 T 01020 SL 808 17.30.192.20.1
16.5 4.76 SL 854 C 17.30.192.20.9
TNCN 16 04 PCT TNCN 16 04 PC T 01020 SL 808 17.30.209.20.1
y{%
é)\, p—
K
0.A E
16.5 1 4.76
TNCN 2204 ANT . TNCN 22 04 AN T 01020 SL 500 36.30.100.20.0
SL 854 C 17.30.100.20.9
A
2
|
TPCN 16 03 PD TN 01020 SL 500 36.32.182.20.0

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-Mail: info@spk-tools.de Web: spk-tools.de o ceramtec.de CeramTec 91



Notizen
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Notizen
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Notizen
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Notizen
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CeramTec

T H E C ERAMIC E X PERTS

www.tools-for-productivity.com/de/

CeramTec GmbH
Geschaftsbereich SPK-Werkzeuge
HauptstraBe 56

73061 Ebersbach / Fils
Germany

Phone: +49 7163 166-239

Fax:  +49 7163 166-388
info@spk-tools.de

www.spk-tools.de / www.ceramtec.de

1405 IM - 2.000 St. - 70.91.49.955.2



