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CORTATEC Katalog

Leistungsstarke und gunstige Hartmetallwerkzeuge fir
Ihr wirtschaftliches Arbeiten

Ihr CORTATEC Katalog- enthédlt ein erweitertes, umfangreiches Sortiment an leistungs

starken Hartmetallwerkzeugen. Mit CORTATEC Produkten arbeiten Sie mit Markenqualitat.
Sie profitieren von neuester, standig optimierter Technologie und bester Materialverarbeitung.
Damit kénnen Sie ihre unterschiedlichen Zerspanungsaufgaben leicht, prazise, effektiv und

kostengunstig bearbeiten.

Wir bieten...

Qualitativ hochwertige Werkzeuge
Umfangreiches Sortiment

Gunstige Preise

Markenqualitat

Leistungsstarke Werkzeuge

ISO 9001 zertifizierte Hartmetallwende-
schneidplatten
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Hervorragender Qualitatsstandard
Innovative Technologien

Modernste Fertigung
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Fundierte technische Beratung

Gerne beraten wir Sie unverbindlich Uber
die vielfaltigen Einsatzmdglichkeiten von
CORTATEC Hartmetallwerkzeugen. Sie er-
halten kompetente technische Beratung dank
ingenieurwissenschaftlicher Erfahrung.

Sie erhalten...
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Spitzenqualitét zu einem ginstigen Preis
Werkzeuge fir vielfaltige Zerspanungs
aufgaben

Kostengunstige Zerspanung
Leistungsstarkes Arbeiten

Hohe Zerspanungsleistung

GroBe Zerspanungsleistung auch bei
schwierigen Aufgaben

Senkung der Beschaffungskosten
Produktivitatssteigerung

Hohe Betriebssicherheit
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Spezielle Spanleitstufe bei positiven Wendeschneidplatten zur Zerspanung von Aluminium.
Durch die Kombination der speziellen Spanleitstufe mit der polierten Oberflache der Wende-
scheidplatte werden sehr gute, spiegelblanke Oberflachen bei der Zerspanung von Aluminium
erzielt.

Normalbearbeitung, doppelseitige Wendeschneidplatte mit stabiler Schnittkante.

Die Spanleitstufte MX ist die neueste Entwicklung bei den Spanleitstufen fir Wendeschneid-
platten zum Fréasen. Mit der Spanleitstufe MX wird der Schnitt weicher und die erforderliche
Antriebsleistung geringer. Auch bei zdhen Werkstoffen werden die Spéane kiirzer. Die
Schnittkréfte sind kleiner als bei Wendeschneidplatten ohne Spanleitstufe. Daher eignen sich
die Wendeschneidplatten mit der Spanleitstufe MX vor allem fiir Maschinen mit niedriger
Antriebsleistung, und auch bei alteren Maschinen wird mehr herausgeholt.

Spanleitstufe bei einseitigen, positiven Wendeschneidplatten fiir die Normalbearbeitung.

Schruppbearbeitung, einseitige Wendeschneidplatte, leichter Schnitt durch neue Geometrie,
guter Spanbruch uber einen groBen Anwendungsbereich bei vielen verschiedenen Stahlen.

Spezielle Spanleitstufe zur Zerspanung von Aluminium, rostfreien Stdhlen und schwer
zerspanbaren Stidhlen (HRSA). Bei der Kombination der speziellen Spanleitstufe mit der
polierten Oberflache der Wendescheidplatte werden sehr gute, spiegelblanke Oberflachen bei
der Zerspanung von Aluminium erzielt.

Spezielle Spanleitstufe zur Zerspanung von rostfreien Stdhlen. Scharfkantige Schneidaus-
fihrung mit spezieller Spanleitstufe ermdéglicht hervorragende Ergebnisse bei der Zerspanung
von rostfreien Stéhlen.

Normalbearbeitung, doppelseitige Wendeschneidplatte, spezielle Spanleitstufe zur univer-
sellen Bearbeitung mit sehr gutem Spanbruch auch bei zdhen Stahlen.

Normalbearbeitung, Spanleitstufe bei einseitigen, positiven Wendeschneidplatten, spezielle
Spanleitstufe zur universellen Verarbeitung mit sehr gutem Spanbruch auch bei zdhen Stéh-
len.

Die Spanleitstufe SR bei negativen, doppelseitigen Wendeschneidplatten wird fiir mittlere
Schruppbearbeitung eingesetzt. Die Spanleitstufe zeichnet sich durch eine stabile Schneid-
kante und gréBerer Spanleitstufe aus, um gréBere Vorschiibe zu ermoglichen.

Spanleitstufe fir Normal- und Fertigbearbeitung. Ermdglicht sehr guten Spanbruch.
Insbesondere werden mit Cermet-Wendeschneidplatten sehr gute Oberflichen bei der
Fertigbearbeitung erreicht.

Die Spanleitstufe SVM bei negativen, doppelseitigen Wendeschneidplatten wird von der
mittleren Schlichtzerspanung bis zur mittleren Schruppzerspanung bei sehr guter Span-
kontrolle eingesetzt.



Sorten

Beschichtete Sorten fiir die Drehbearbeitung

> SP150

Die Sorte SP150 ist besonders verschlei3fest und eignet sich hervor-
ragend fiur hohe Schnittgeschwindigkeiten bei der Fein- und Fer-
tigbearbeitung sowie leichter Schruppbearbeitung von Stahl und
Guss. Die Sorte SP150 ist CVD beschichtet mit Titancarbonitrid,
Aluminiumoxid und Titannitrid (MT-TiCN/AI203/TiN). ISO-Anwendungs-
bereich ist: P10-P15.

> SP250

Die Sorte SP250 eignet sich besonders fir hohe Schnittgeschwin-
digkeiten bei der Bearbeitung von Stahl. Die Sorte SP250 besitzt
eine sehr gute Zahigkeit, so dass sie auch flr viele Schruppbearbei-
tungen eingesetzt werden kann. Die Sorte SP250 ist CVD beschichtet
mit Titancarbonitrid, Aluminiumoxid und Titannitrid (MT-TiCN/AI203/
TiN), ISO-Anwendungsbereich: P15-P25.

p SP350

Die Sorte SP350 ist besonders zah und widerstandsfahig bei Schlag-
beanspruchung und eignet sich flir schwere Schruppbearbeitung und
unterbrochenem Schnitt bei Stahl und rostfreiem Stahl. Es ist die
sichere Sorte bei harten Arbeitsbedingungen. Die Sorte SP350 ist
CVD beschichtet mit Titancarbid, Titancarbonnitrid und Titannitrid (MT-
TiC/TICN/TiN). ISO-Anwendungsbereich: P25-P35.

p SP5330/PV9030

Die Sorten SP5330/PV9030 eignen sich fiir die Bearbeitung von rost-
freien Stahlen bei hoher Geschwindigkeit. Ein spezielles Substrat
mit Uberragender Kantenfestigkeit und besonders guter thermischer
Stabilitat ergibt eine lange Standzeit. CVD-Beschichtung (MT-TiC/
AI203/TiN), 1ISO-Anwendungsbereich: K10-K25, M25-M35, S15-S25,
P30-P35.

» PV5300

Die Sorte PV 5300 eignet sich zur Bearbeitung von Stahl, rostfreien
Stdhlen, Guss und hitzebestédndigen Stdhlen. Die Sorte zeichnet sich
durch einen besonders groBen Anwendungsbereich aus. PVD-TiN-Be-
schichtung.ISO-Anwendungsbereich:P30-P40,P40-P50,M30-M40,K25-K35,
S25-S35. Die Sorte eignet sich fiir die Dreh- und Frasbearbeitung.

> PV8110

Die Sorte PV8110 eignet sich fir die Bearbeitung von rostfreien Stahlen
sowie hitzebestidndigen und schwierig zu bearbeitenden Stahlen.
Die Sorte PV8110 ermdglicht hohe Schnittgeschwindigkeiten bei der
Fertigbearbeitung vonrostfreien Stahlen. Die spezielle Hartfilmbeschich-
tung gewabhrleistet eine lange Lebensdauer der Schneidplatte bei der
Bearbeitung von rostfreien Stéhlen und hitzebestandigen Stahlen. PVD-
TiAIN-Beschichtung. ISO-Anwendungsbereich: S10-S20, M05-M10.

» PC110
Fir die Zerspanung von rostfreien Stahlen. Spezielles Feinkornsub-
strat. PVD-TiN-Beschichtung. ISO-Anwendungsbereich: M05-M15.

p PC125

Spezielles Feinkornsubstrat geeignet fur die Stahl- und Gussbearbei-
tung. PVD-TiN-Beschichtung. ISO-Anwendungsbereich: P15-P25, K10-
K20.

Cermet fiir die Fertigbearbeitung

» CT200

Die Sorte CT200 ist unbeschichtet und eignet sich fir die Normal- und
Fertigbearbeitung von Stahl und niedrig legierten Stahlen. ISO-An-
wendungsbereich: P05-P20.

p CT30
Die Sorte CT30 eignet sich zum frasen von Stahl bei unterbrochenem
Schnitt. ISO-Anwendungsbereich: P25-P35.

Unbeschichtete Sorten fiir die Frasbearbeitung

p» P30
Die Sorte P30 eignet sich fiir die Normal- und Fertigbearbeitung
von Stahl.

p» K20M
Die Sorte K20M eignet sich besonders flr die Gussbearbeitung.

Beschichtete Sorten fiir die Frasbearbeitung

p SP7200

Die Sorte SP7200 ist fur die Frasbearbeitung von Stahl geeignet
und zeichnet sich durch besonders hohe Standzeit aus. Die Sorte
SP7200 ist CVD beschichtet mit Titancarbid, Titancarbonnitrid und
Titannitrid (MT-TiC/TiCN/TiN), Farbe: goldgelb. ISO-Anwendungsbe-
reich: P20-P30, M15-M25.

» SP7300

Die Sorte SP7300 ist universell einsetzbar und eignet sich besonders
fur die Universal- und Schruppbearbeitung von Stahl. Es ist eine
sichere Sorte, auch bei harten Arbeitsbedingungen. SP7300 ist
CVD beschichtet mit Titancarbid, Titancarbonnitrid und Titannitrid (MT-
TiC/TiICN/TiN), Farbe: goldgelb. 1ISO-Anwendungsbereich: P25-P40,
M20-M30.

Unbeschichtete Sorte fiir die Bearbeitung von
Aluminium

> K10
Die Sorte K10 eignet sich fir die Aluminiumbearbeitung beim Dre-
hen und Fréasen.

CBN-Sorten

p CBN120
fir gehéarteten Stahl bei kontinuierlichem Schnitt.

p CBN130
fir die Bearbeitung von gehartetem Stahl und Guss bei unterbroche-
nem Schnitt.

p CBN320
fir geharteten Stahl bei kontinuierlichem Schnitt, Gussbearbeitung
auch bei unterbrochenem Schnitt.

Sorten fiir Polykristalline-Diamant-Wendeschneid-
platte (PKD)

P PKD260

GroBe Abriebfestigkeit bei der Bearbeitung von Aluminiumlegierun-
gen mit weniger als 13% Silizium. Geeignet fur die Bearbeitung von
Aluminium, gesindeter Keramik, Graphit, Kupferlegierungen, Kunst-
stoffen, Holzverbundwerkstoffen.

> PKD270

GroBe Verschleifestigkeit bei unterbrochenem Schnitt und bei der
Schruppbearbeitung von Aluminiumlegierungen mit mehr als 13%
Silizium. Geeignet fir die Bearbeitung von Aluminium, gesinterter
Keramik, Verbundwerkstoffen und anderen hochabrasiven Materialien.

Sorten fiir Keramik-Wendeschneidplatten aus
Aluminiumoxyd

» CK130

Die Sorte CK130 ist eine Mischkeramik aus Al203 plus TiC plus TiCN.
Die Wendeschneidplatte eignet sich zur Bearbeitung von gehartetem
Stahl und Grauguss. Die Wendeschneidplatten aus Mischkeramik
werden ohne Kiihlfliissigkeit eingesetzt.

> CK720

Die Sorte CK720 ist eine Siliziumnitrid-Keramik. Diese Sorte zeichnet
sich durch eine besonders hohe Zahigkeit aus. Sie eignet sich zur
Bearbeitung von Gusseisen bei stark unterbrochenem Schnitt.

p CK740

Die Sorte CK740 ist eine Siliziumnitrid-Keramik. Diese Sorte zeichnet
sich durch eine besonders hohe VerschleiBfestigkeit aus. Sie eignet
sich zur Bearbeitung von Gusseisen bei hohen Schnittgeschwin-
digkeiten.
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Anwendungsbereiche Wendeschneidplatten
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Wendeschneidplatten zum Drehen

¢ modernste Hartmetallsorten mit neuesten Beschichtungen
+ optimierte Spanleitstufen, bessere Oberflachen durch verbesserten Spanabfluss
+ durch die neuen Beschichtungen werden Aufbauschneiden vermieden

=» I6sen lhre vielfdltigen Drehbearbeitungen und erzielen eine leistungsstarke,
effiziente Zerspanung
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Wendeschneidplatten zum Drehen
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Wendeschneidplatten zum Drehen
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O Lieferzeit auf Anfrage

*) abweichende Type auf Anfrage

P> Klemmhalter und Bohrstangen s. Katalog ab S. 26

Verpackungseinheit: 10 Stiick
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Wendeschneidplatten fur die
Zerspanung von Aluminium

Spiegelglatte Oberflachen durch technische Perfektion!

2
2

guter SpanabfluB

guter Spanbruch

keine Aufbauschneiden

hohe VerschleiBfestigkeit

hervorragende Oberflachengute schafft vielféltigen Einsatz

= |hr Ergebnis: Optisch beste Oberflachen

Zum Drehen von Aluminium mit hohem Siliziumgehalt von mehr als 10%
empfehlen wir PKD-Wendeschneidplatten (s. Katalog S. 13)

Wendeschneidplatten zum Drehen (Al)

TYPE S TYPE S

X X

k SCGT 09 T3 04 AL N

CNMG 12 04 04 SHA W ﬁ"\ SCGT 09 T3 08 AL W

CNMG 12 04 08 SHA M SCGT 12 04 04 AL W

° oy SCGT 12 04 08 AL W

0 SCGT 12 04 12 AL O

CCGT 06 02 02 AL W TCGT 09 02 02 AL O

CCGT 06 02 04 AL W 3 TCGT 09 02 04 AL O

CCGT 06 02 08 AL O Ao b TCGT 11 02 02 AL N

CCGT 09 T3 02 AL W : TCGT 11 02 04 AL W

CCGT 09 T3 04 AL NH > i TCGT 11 02 08 AL O

CCGT 09 T3 08 AL W & TCGT 16 T3 02 AL O

CCGT 12 04 02 AL W 60° TCGT 16 T3 04 AL N

CCGT 12 04 04 AL W TCGT 16 T3 08 AL W

80° CCGT 12 04 08 AL MW TCGT 16 T3 12 AL O
VBGT 11 03 02 AL H

DCGT 07 02 02 AL N VBGT 11 03 04 AL N

DCGT 07 02 04 AL W VBGT 16 04 04 AL N

DCGT 11 T3 02 AL N VBGT 16 04 08 AL W

DCGT 11 T3 04 AL | ] VCGT 11 03 02 AL u

R DCGT 11 T3 08 AL | VCGT 11 03 04 AL u
55 DCGT 11 T3 12 AL N VCGT 11 03 08 AL O
VCGT 13 03 04 AL O

L VCGT 16 04 02 AL W
DNMG 15 06 04 SHA N VCGT 16 04 04 AL W

DNMG 15 06 08 SHA W VCGT 16 04 08 AL W

55° VCGT 16 04 12 AL O
VCGT 22 05 30 AL O

RCGT 06 02 MOAL H WNMG 06 04 04 SHA O

Egg ?g gg mg ﬁt ‘.3 WNMG 06 04 08 SHA O

RCGT 12 04 MOAL O WNMG 08 04 04 SHA :

WNMG 08 04 08 SHA

Abstechplatten fur Aluminium s. Katalog S.

16

Wendeschneidplatten zum Frasen (Al)

TYPE

ﬁ—r APKT 10 03 PDFRAL Sorte K10
'#'_ APKT 16 04 PDFRAL Sorte K10

TYPE

lﬁ' SEHT 12 04 AFFNAL Sorte K10 W

W ab Lager O Lieferzeit auf Anfrage

Verpackungseinheit: 10 Stiick

» Klemmhalter und Bohrstangen s. Katalog ab S. 26
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CBN-Wendeschneidplatten

888§ Die 1. Wahl zur Bearbeitung von gehértetem Stahl:
R 553 CBN - der modernste Schneidstoff
CCMW 06 02 02 - fiir die Hartzerspanung
) CCMW 06 02 04 mmO i
W . CCuwos 02 08 - + groBe Zerspanungsleistung
80° CCMW 09 T3 04 =m0 # hoher Qualitatsstandard
CCMW 09 T3 08 mEO
CCMW 12 04 04 mEmO
CCMW 12 04 08 mmO
i\;ﬁ SHMQ :g 82 8‘81 - CBN ist der moderne Schneidstoff fiir die Hartzerspanung
80° oL Kubisches Bohrnitrid, abgekiirzt CBN, ist nach Diamant der
DCMW 07 02 04 mmO héarteste Schneidstoff. Der CBN-Schneidstoff wird aus feinsten
DCMW 07 02 08 n CBN-Einzelkristallen hergestellt, die in einer metallischen Bindung
DCMW 11 T3 04 mmO eingebunden sind.
DCMW 11 T3 08 _IL_e)
DNMA 15 06 04 amO Hoher Qualitatsstandard . o
DNMA 15 06 08 mEO Die CORTATEC CBN-Wendeschneidplatten werden mit gréBter
DNMA 15 06 12 ™ Sorgfalt und Fachkenntnis hergestellt. Es werden ausschlieBlich
CBN-Schneidstoffe fiihrender Hersteller verwendet.
d#® scvMw 09 T3 08 Om O ) ) B
J SCMW 12 04 08 00O & Vorteile beim Drehen von gehértetem Stahl (HRC > 45)
%0 - Drehen statt Schleifen — Bearbeitung in einer Aufspannung
- GroBeres Zerspanungsvolumen im Vergleich zum Schleifen
’.iu- SNMA 12 04 08 m OO - Kirzere Durchlaufzeit in der Produktion
90° %,
& \Vorteile bei der Graugussbearbeitung
q TCMW 09 02 04 (o] - Hoéhere Schnittgeschwindigkeit bei der Schrupp- und Schlicht-
TCMW 11 02 04 00O bearbeitung im Vergleich zu Hartmetall- oder Keramikwende-
TCMW 11 02 08 00O schneidplatten
60° TCMW 16 T3 04 000 platten. - .
TCMW 16 T3 08 000 - Durch die hohe Standz_e|t smEi CORTATEC CBN-Wendgschneld-
platten besonders geeignet fir personalreduzierte Schichten.
Aoy, A 100 8 8 8 CORTATEC CBN-Sorten
= CBN120 - fiir gehérteten Stahl bei kontinuierlichem Schnitt
60 CBN130 - fur die Bearbeitung von gehartetem Stahl bei
ﬂ__ﬂﬂ__ VBMW 16 04 04 mEm unterbrochenem Schnitt
35° VBMW 16 04 08 =m0 CBN320 - fiir geharteten Stahl bei kontinuierlichem Schnitt
m— VCMW 16 04 04 amoO Gussbearbeitung auch bei unterbrochenem Schnitt
35;”""- VCMW 16 04 08 mmO 5 ¢
N\ 35 (>
g @ e, VNMA 16 04 04 EEE r@ @
35° VNMA 16 04 08 mEmO L | \ S
] ]
dl» WNMA 08 04 04 OmO CNMA ™ SNMA 3™ DNMA  35™ VNMA 35mm
soh WNMA 08 04 08 000
Schnittwerte fiir die Bearbeitung mit CBN-Wendeschneidplatten
Sorte Material Bearbeitungsart Schnittgeschwindigkeit Vorschub Schnitttiefe
mm/min mm/U mm
CBN120 Stahl, gehartet kontinuierlicher 120 - 200 0,03 - 0,3 0,03 - 0,5
(HRC>45) Schnitt
CBN130 Stahl, gehartet unterbrochener 80 - 120 0,02 - 0,2 0,02 - 03
(HRC>45) Schnitt
CBN320 Stahl, gehartet kontinuierlicher 120 - 200 0,03 - 03 0,03 - 05
(180-230 HBR) Schnitt
Grauguss Schlichten 400 - 1000 0,10 - 0,5 0,10 - 1,0
Schruppen 200 - 700 0,10 - 0,5 0,10 - 1,0

CBN120 trockene und nasse Bearbeitung, CBN130 nur trockene Bearbeitung

W ab Lager

O Lieferzeit auf Anfrage

P Klemmhalter s. Katalog S. 26

Verpackungseinheit: 1 Stiick

CORTATEC Hartmetallwerkzeuge - Spitzenqualitat fir die Zerspanung



PKD-Wendeschneidplatten

88 Polykristalline-Diamant-Wendeschneid-
AN N
TYPE Qo
X X platte (PKD)
CCMW 06 02 04 n CORTATEC PKD-Wendeschneidplatten sind erste Wahl fiir die Zerspanung
1-. CCMW 09 T3 04 I von Aluminiumlegierungen, Kunststoffen und Verbundwerkstoffen mit
T / CCMW 09 T3 08 LI hoher Schnittgeschwindigkeit bei sehr langer Standzeit.
80° 88%" ]g 8: gg = O Sorte PKD260
O C GroBe Abriebfestigkeit bei der Bearbeitung von Aluminiumlegierungen mit
S, weniger als 13% Silizium. Geeignet fir die Bearbeitung von Aluminium,
‘I. CNMA 12 04 04 - Graphit, Kupferlegierungen, Kunststoffen, Holzverbundwerkstoffen.
/ CNMA 12 04 08 En
80° ¢ Besondere Eigenschaften:
Sehr gute Kantenqualitat, ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit, mittlere
DCMW 07 02 04 HE o - . f .
" DCMW 11 T3 04 _ Schlagfestigkeit, gute Oberflachen bei der Fertigbearbeitung.
DCMW 11 T3 08 Onm Sorte PKD270
GroBe VerschleiBfestigkeit bei unterbrochenem Schnitt und bei der Schrupp-
_/I DCMT 07 02 04 u bearbeitung von Aluminiumlegierungen mit mehr als 13% Silizium. Geeignet
35° far die Bearbeitung von Aluminium, gesinterter Keramik, Verbundwerkstoffen
; und anderen hochabrasiven Materialien.
s ™y onmA 15 06 04 (]
" DNMA 15 06 08 ] @ Besondere Vorteile:
55 Exzeptionell lange Standzeit, besonders hohe VerschleiBfestigkeit, groBe
60° Schlagfestigkeit, gute Oberflachen bei der Fertigbearbeitung.
EE - :-; TNMA 16 04 08 ]
WS VoMW 16 04 04 - W ab Lager Verpackungseinheit: 1 Stiick
25 = VCMW 16 04 08 = a-l age lerpackungseinheit: tic
Weitere Typen auf Anfrage

Schnittwerte fiir die Bearbeitung mit PKD-Wendeschneidplatten

Sorte Material Schnittgeschwindigkeit Vorschub Schnitttiefe
m/min mm/U mm

PKD260 Aluminium Al-Si Legierung Si < 13% 900 3500 0,1 0,4 0,1 4,0

PKD270 Aluminium Al-Si Legierung Si > 13% 300 - 700 0,1 0,4 01 - 40

Keramik-Wendeschneidplatten

o . Keramik-Wendeschneidplatten aus
TYPE o SR .. . .
X £ % Aluminiumoxyd fiir die Zerspanung
‘. CNGA 12 04 04 n 00 von gehartetem Stahl und Grauguss
- CNGA 12 04 08 | e}
.~ CNGA 12 04 12 ] Onm Die Sorte CK130 ist eine Mischkeramik aus Al203 plus TiC plus TiCN.
. Die Wendeschneidplatte eignet sich zur Bearbeitung von gehértetem
i » "«nl CNGX 12 07 12 E040 o) Stahl und Grauguss. Die Wendeschneidplatten aus Mischkeramik
“-'\,_‘ werden ohne Kihlfliissigkeit eingesetzt.
- ‘ . DNGA 15 06 04 [ | OO0 Die Sorte CK720 ist eine Siliziumnitrid-Keramik. Diese Sorte zeichnet
.~ I DNGA 15 06 08 ] (oXe) sich durch eine besonders hohe Zahigkeit aus. Sie eignet sich zur
== DNGA 15 06 12 | Onm Bearbeitung von Gusseisen bei stark unterbrochenem Schnitt.
] = " DNGX 15 07 12 EO040 (o) Die Sorte CK740 ist eine Siliziumnitrid-Keramik. Diese Sorte zeichnet
5 ' sich durch eine besonders hohe VerschleiBfestigkeit aus. Sie eignet
P sich zur Bearbeitung von Gusseisen bei hohen Schnittgeschwindig-
AP SNGA 12 04 08 n 00 keiten.
\\—. SNGX 12 07 12 EO040 o W ab Lager O Lieferzeit auf Anfrage. Weitere Typen auf Anfrage
i Verpackungseinheit: 10 Stiick
Schnittwerte fiir die Bearbeitung mit Keramik-Wendeschneidplatten
Sorte Material Bearbeitungsart Schnittgeschwindigkeit Vorschub Schnitttiefe
m/min mm/U mm
CK130 Stahl,gehartet Schruppen 20 - 50 0,1 0,2 1,0 1,5
(>45 HRC) Schlichten 40 - 150 0,05 - 05 0,1 0,5
CK720 Grauguss, Schruppen 150 500 03 - 04 <5
Stahl, gehartet (>45 HRC) Schlichten 200 600 0,05 - 03 <1
CK740 Grauguss, Schruppen 200 - 800 03 - 04 <5
Stahl, gehartet (>45 HRC) Schlichten 250 - 1200 0,05 - 03 <1

P Klemmhalter und Bohrstangen s. Katalog ab S. 26, Fraswerkzeuge s. Katalog S. 32
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Gewindeschneidplatten

P

»
-

4

b
\

¢ scharfe Schneidkanten
¢ vollstéandig prazisionsgeschliffe
.

n

hohe Genauigkeit des Gewindes

= zuverlassige Fertigung von Prazisionsgewinden

i ! ¢ PVD-TiN-Beschichtung

Gewindeschneidplatten 1ISO 60° Vollprofil

28 2 &
TYPE e TYPE oo
o Qo o o

AuBengewinde rechts Innengewinde rechts
11 NR 0.50 1SO n
16 ER 0.50 1SO (o] 11 NR 0.75 ISO u
16 ER 0.75 I1SO | 11 NR 1.00 ISO u
16 ER1.001SO ®H N 11 NR 1.25 I1SO u
16 ER 1.25 ISO | 11 NR 1.50 ISO |
4 16 ER150 I1ISO ®H & 11 NR 1.75 I1SO |
16 ER 1.75 ISO | 11 NR 2,00 I1SO u
16 ER 2.00 ISO HE 16 NR 0,50 I1SO |
16 ER 2.50 ISO HE 16 NR 0.75 ISO |
16 ER 3.00 ISO HE 16 NR 1.00 I1SO |
22 ER 3.50 ISO | 16 NR 1.25 ISO u
22 ER 4.00 I1SO | 16 NR 1.50 ISO HE
22 ER 4.50 I1SO | 16 NR 1.75 I1SO L
22 ER 5.00 ISO | 16 NR 2.00 ISO L
16 NR250ISO H H
16 NR 3.00 ISO L
22 NR 3.50 ISO |
22 NR 4.00 I1SO L
22 NR 4.50 ISO |
22 NR 5.00 ISO |

Gewindeschneidplatten ISO 60° Teilprofil

2R 28
TYPE - TYPE S
00 g8

AuBengewinde rechts Innengewinde rechts
“f 16 ER G60 1ISO O O 16 NRG60 1SO O O

Gewindeschneidplatten BSW Whitworth 55° Vollprofil (Rohrgewinde)

2y ey
TYPE 55 TYPE 50
00 2R

AuBengewinde rechts Innengewinde rechts
16 ER 11 W HE 16 NR11 W HE
16 ER 14 W HE 16 NR14 W HE
e 16 ER 19 W -m 16 NR19 W onm

W ab Lager O Lieferzeit auf Anfrage

Verpackungseinheit: 10 Stiick

CORTATEC Hartmetallwerkzeuge - Spitzenqualitat fir die Zerspanung




Gewindeschneidplatten BSW Whitworth 55° Teilprofil

ey g
TYPE S TYPE 5o
aa aa
AuBengewinde rechts Innengewinde rechts
16 ER A55 (0] 16 NR A55 (0]
! 16 ER AG55 onm 16 NR AG55 onm
..-f 16 ER G55 (o} ] 16 NR G55 (o)
MW ab Lager O Lieferzeit auf Anfrage Verpackungseinheit: 10 Stiick
Sorte PC110
Fur die Zerspanung von rostfreien Stéhlen. Spezielles Feinkorn-
d | d [mm] | I [mm] | s [mm] d A substrat. PVD-TiN-Beschichtung. ISO-Anwendungsbereich M05-M15.

1] 635 | 110 | 300 Sorte PC125
16| 9,52 16,5 3,47 I Spezielles Feinkornsubstrat geeignet fur die Stahl- und Gussbearbei-

LLJ 221 12,70 22,0 4,71 tung. PVD-TiN-Beschichtung. ISO-Anwendungsbereich P15-P25,

v v

AuBen rechts

1
Teilprofile Steigungsbereich: s V) U K10-K20.
A55 +60 0.50-1.50mm Y,
AG 55 +60 0.50-3.0mm
G55 +60 1.75-3.0mm

Gewindeklemmbhalter/Bohrstangen

N
N\

N\

—

Innen rechts  Weitere Typen auf Anfrage.

STXN 90° AuBengewinde-Klemmhalter

h b L1 L2 f (o}

TYPE o [ mm | o | mn | STXN 90
STXNR 1212 F 16 12 12 80| 25 16 | * f
STXNR 1616 H 16 16 16 100 | 25 20 | **
STXNR 2020 K 16 20 20 125 | 28 25 | ** ] - =
STXNR 2525 M 16 25 25 150 | 28 32 | ** L, - -
STXNR 2525 M 22 25 25 150 | 34 32 | ** - '
STXNR 3232 P 16 32 32 170 | 28 40 | ** i
Zubehor L h

& s P D

* SA3T 5510 YE3 SY3

** SA3 5510 YE3 SY3 b

STXN 90° Innengewinde-Bohrstange

D h h1 L1 L2 f A SN o
TYPE mm |mm | mm | mm |mm | mm | mm L STXN 90
S16 M STXN R/L 16 16 | 15 751|150 ({30 (11,5 |20 |* L, I
S20Q STXN R/L 16 20 | 18 9,0 | 180 |35 [134 | 24 |** : A{_fﬂ-;_, -
S 25 R STXN R/L 16 25 | 23 | 11,56 | 200 |40 |16,3 | 29 |*** | <l
S 32 S STXN R/L 16 32 | 30 | 15,0 | 250 |45 [19,6 | 36 |*** L. | b \ 4
S 40 T STXN R/L 16 40 | 37 | 18,5 | 300 | 50 |23,8 | 44 |*** = \\ .

—
1

R/L: Bitte rechte (R) - oder linke (L) - Ausfiihrung bei Bestellung angeben.

Zubehor

& \" # =

|
h,
* SN3 5510 i i
* SA3T 5510 Vi3 sv3 RND
** SA3 5510 YI3 Sv3 oI @/
A

h

Bohrstangen fiir Gewindeschneidplatten GréBe 11 auf Anfrage.
Lieferzeit fiir AuBen-/Innengewinde - Klemmhalter/Bohrstangen inkl. Zubehor auf Anfrage.



Abstechplatten

Abstechplatten in bewahrtem Industriestandard
zu einem giinstigen Preis

groBe Abstechtiefen
einfache Montage dank Klemmspannung
kein Schrauben
leichtes Einsetzen der Abstechplatte
¢ tiefes Einschneiden mdglich
= Abstechen noch effizienter und wirtschaftlicher

* o6 o o

Abstechplatten PGTL/N/R Sorte SP 350 (beschichtet)

TYPE o PGTL (links) PGTN (neutral) PGTR (rechts)
PGTL 2 | 22 o] /
$ PGTL 3| 31 L]
T PGTL 4 | 41 o / “,’
d PGTL 5| 51 o] s ¥ o ' E -
PGTL 6 | 64 o / %-" /'*
= PGIN 2| 22 n
5 PGTN 3| 3,1 n
3 PGTN 4 | 41 [
2 PGIN 5| 5.1 u e
PGTN 6 | 6,4 o] /3°
w PGTR 2| 22 n s' < > st H é
€ PGTR 3| 31 [ i | {
O PGTR 4 | 4,1 (] P
& PGTR 5| 51 o N
PGTR 6 | 64 o Die Sorte SP350 hat den ISO-Anwendungsbereich P20-P35 und M20-M30 und
Verpackungseinheit: 10 Sttick eignet sich besonders fir die Bearbeitung von Stahl und rostfreien Stahlen.

W abLager O auf Anfrage

Abstechplatten fiir die Aluminiumbearbeitung K10 (unbeschichtet)

Sorte Sorte Sorte
TYPE K10 TYPE K10 TYPE K10

_a PGTN2 AL m P

7@ PCTL2 AL = AP GTNG AL m G PGTR2 AL ®m

PGTL3 AL m 4 PGTR3 AL H

* PGTN 4 AL I € e O
PGTN5 AL ™

PGTN6 AL O

W ab Lager O auf Anfrage Verpackungseinheit: 10 Stiick

Schneidentrager mit Festanschlag

Al L Stechplatte | s g the
TYPE mm | mm | TYPE (LN/R)| mm e F ]
/7 7/ -

XLCTN 1901 X02 O 19 | 86 PGT2 | 21 S 0

/7 7

/
XLCTN 2601 J02 O 26 | 110 PGT2 | 21 7 A
XLCTN 2602 J03 O 26 | 110 PGT3 | 31 S
XLCTN 2603 J04 O 26 | 110 PGT4 | 41 /
XLCTN 2604 J05 O 26 | 110 PGT5 | 51 ~S-
XLCTN 2605 J06 O 26 | 110 PGT6 | 61 L
XLCTN 3201 M02 O 32 | 150 PGT2 | 21 VPE Sorte
XLCTN 3202 M03 O 32 | 150 PGT3 | 31 SP350
XLCTN 3203 M04 O 32 | 150 PGT4 | 41
XLCTN 3204 M05 O 32 | 150 PGT5 | 51 w PGTN3 C m
XLCTN 3205 M06 O 32 | 150 PGT6 | 6.1 {t PGTN4 C =
W abLager O Lieferzeit auf Anfrage nur fir Schneidentrager mit Festanschlag

Schneidentrager geeignet fir Stechplatten L (links), N (neutral) und R (rechts)

16 CORTATEC Hartmetallwerkzeuge - Spitzenqualitat fiir die Zerspanung



Schneidentrager ohne Festanschlag

A L Stechplatte S
TYPE mm | mm | TYPE (LIN/R) | mm
XLCFN 1901 X02 19 | 86 PGT2 | 21
XLCFN 2601 J02 26 | 110 PGT2 |21
XLCFN 2602 J03 26 | 110 PGT3 |31
XLCFN 2603 J04 26 | 110 PGT4 | 41
XLCFN 2604 J05 26 | 110 PGT5 |51
XLCFN 2605 J06 26 | 110 PGT6 |61
XLCFN 3201 M02 32 | 150 PGT2 | 21
XLCFN 3202 M03 32 | 150 PGT3 |31
XLCFN 3203 M4 32 | 150 PGT4 | 41
XLCFN 3204 MO5 32 | 150 PGT5 |51
XLCFN 3205 MO06 32 | 150 PGT6 |61

Schneidentrager geeignet fur Stechplatten L (links), N (neutral) und R (rechts)

Abstechhalter ohne Festanschlag

h=hi| b | L | L2 | Stechplatte | s
TYPE mm [ mm|mm | mm [TYPE (L/N/R)| mm
XLCF R/L 1010 J02 10 | 10 ({110 18 PGT 2 2,1 f f
XLCF R/L 1212 J02 12 |12 ({110 18 PGT 2 2,1 h h_|
XLCF R/L 1616 JO3 16 | 12 ({110 |20 PGT 3 3,1 ; ;
XLCF R/L 1616 J04 16 | 12 ({110|20 PGT 4 41 T -
XLCF R/L 2012 K03 20 (12 |125] 20 PGT 3 3,1 T
XLCF R/L 2012 K04 20 (12 |125] 20 PGT 4 41
XLCF R/L 2020 K03 20 (20 |125] 20 PGT 3 3,1 * b
XLCF R/L 2020 K04 20 (20 |125] 20 PGT 4 41 s~ ;
XLCF R/L 2525 M03 25 |25 (150 20 PGT 3 3,1 f
XLCF R/L 2525 M04 25 (25 (150| 20 PGT 4 41 |<' L2"|
- L
Abstechhalter geeignet fir Stechplatten L (links), N (neutral) und R (rechts)
Spannschafte flir Schneidentrager
H1 H B L Schneiden-
TYPE mm | mm | mm | mm | trdger TYPE
CPTS 1916 16 19 16 | 76 XLCFN 19... e SO e WO e SO
CPTS 2616 16 | 26 | 16| 87 | XLCFN 26... [ T 1
CPTS 2620 20 | 26 | 20 | 87 | XLCFN 26... H H
CPTS 2625 25 | 26 | 25 | 87 | XLCFN 26... ‘1 l
CPTS 3220 20 | 32 | 20 [ 100 | XLCFN 32...
CPTS 3225 25 | 32 | 25 [ 110 | XLCFN 32...
CPTS 3232 32 | 32 | 32 [120 | XLCFN 32... L B

Spannschafte fiir Schneidentrager (zweiteilig)

Hq H B L Schneiden-
TYPE mm | mm | mm | mm | trdger TYPE
DPTS 1916 16 | 19 | 16 | 76 XLCFN 19...
DPTS 2620 20 | 26 | 20 | 87 | XLCFN 26...
DPTS 2625 25 | 26 | 25 | 87 | XLCFN 26...
DPTS 3220 20 | 32 | 20 | 100 | XLCFN 32...
DPTS 3225 25 | 32 | 25 [ 110 | XLCFN 32...
DPTS 3232 32 | 32 | 32 [ 120 | XLCFN 32...

Lieferzeit auf Anfrage

o
,:l?

Lieferzeit auf Anfrage

17



MultiDreh - 1 Werkzeug fur 4 Aufgaben

MultiDreh - Leichter und praziser Arbeiten
und dabei Zeit & Geld sparen

¢ Kein zeit- und kostenintensiver Werkzeugwechsel

¢ Schnellere Bearbeitung, da Werkzeugwechsel entfallt
¢ Keine extra Neujustierung pro Werkzeug notwendig
¢ Arbeitszeitverkirzung

¢ Einfaches, prazises Arbeiten

¢ Hobhere Préazision, da die Bearbeitung mit einem Werkzeug erfolgt
¢ Weniger Aufwand beim Bestellen und bei der Lagerhaltung

=» Topergebnisse mit viel weniger Geld- und Zeitaufwand

Bisher sind MultiDreh: 1 Werkzeug
3 Werkzeuge fur 4 Aufgaben
notig

mm——
IH <

Bohren Bohrer <

<+ Technisch besticht der CORTATEC
MultiDreh durch ein optimiertes Design:

¢ reduziert die Beanspruchung wéhrend

‘ — der Zerspanung
= Vibration wird eingeschrankt

L 2
- ‘ & langere Lebensdauer des Werkzeuges
I = < ¢ hervorragende Kuhlung dank zweier
Bohrungen
Innenbearbeitung Bohrstange ¢ ausgezeichneter SpanabfluB durch
optimierte Spanefiihrung
+ ¢ exzellente Standzeit der Wende-

schneidplatte

<
< )
Bessere Kihlung durch
l 2 Bohrungen!
AuBenbearbeitung Klemmhalter HINWEIS

Plandrehen Richtige Position der

hohen Schneidkante
ist auBen

18 CORTATEC Hartmetallwerkzeuge - Spitzenqualitat fir die Zerspanung



Klemmhalter MT MultiDreh

TYPE

MT 10R/L - 2.25D
MT 12R/L - 2.25D
MT 14R/L - 2.25D
MT 16R/L - 2.25D
MT 20R/L - 2.25D

oD od

mm mm

10 12
12 16
14 16
16 20
20 25

mm

22.5
27.0
31.5
36.0

69.5
48.0
83.5
94.0

45.0 111.0

00000
(0]

(0]

fir Wende-
schneidplatten

QC...050204
QC...060204 ==
QC...070304 o 1®
QC...080304 -

QC...10T304 ,#J L

Wendeschneidplatten QCMT MultiDreh

| d t r eod 8 r
TYPE mm mm mm MM mm 8
2

QCMT 050204-CM 5.0 5.4 210 04 23 O g;ff %@; d
QCMT 060204-CM 6.0 6.4 2.38 0.4 25 O &Jﬁj
QCMT 070304-CM 7.0 7.4 3.18 04 28 O
QCMT 080304-CM 80 84 318 04 34 O \\/ | ‘
QCMT 10T304-CM 10.0 10.4 3.97 0.4 40 O 87" N

W ab Lager O Lieferzeit auf Anfrage

Einsatzbereiche von MultiDreh

5 5

X £«

o MTi6 MT20 ‘o

R MT14 o3 MT1

o MT12 © MT14

% » E20 MT12

£ MT10 I £, le ,

O [8]

(7] (7]
0.65 0.‘10 0.1‘5 O.éO O.éS O.éO 0.35 0 0.65 0.‘10 0.1‘5 O.éO O.éS O.éO 0.235

Vorschub fn [mm/U]

Anwendungsbereich Aussen- und Innenbearbeitung

Vorschub fn [mm/U]
Anwendungsbereich Plandrehen

0.14

5 MT20
S
g o MT16 | B MT10R/L-2.25D 10 9.85 10.35
£ MT14 MT12R/L-2.25D 12 11.85 12.35
Ne]
2 005 | -MT10 M2 1 8 L - MT14R/L-2.25D 14 13.85 14.35
(6]
[2]
; o MT16R/L-2.25D 16 15.85 16.35
’ MT20R/L-2.25D 20 19.85 20.35
Anwendungsbereich Bohren Einstellbarer Bohrdurchmesser (Offset)
Schnittwerte von MultiDreh
hlenstoffstahl €<0,25% 80~180 200~300 120~170 -
legiert C=2025% 180~280 150~250 100~150 -
gierter Stahl niedrig legierter Stahl 140~260 150~250 100~150 -
hoch legierter Stahl 200~350 150~250 130~230 -
. austenistisch 135~275 . . 150~250 100~150
M | Rostfreier Stahl =
martensitisch 135~275 - . 100~200 80~130
Grauguss 150~220 - - 100~200 70~140
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AuBennutendrehen

Profitieren Sie von den vielfaltigen Moglichkeiten
des CORTATEC Nutendrehens:

Kein Wechseln mehr, kein Zeitverlust!

1 Werkzeug fiir 4 Anwendungsbereiche:
¢ Nutendrehen
¢ Langsdrehen
+ Profildrehen
¢ Abstechen

Sie arbeiten schnell, prazise und leichter!
¢ miiheloses Ausdrehen einer breiten Nute
einfaches Profildrehen
weniger Werkzeuge sind notwendig, d.h. Kostenersparnis
kiirzere Bearbeitungszeiten
Zeitgewinn durch einfachere Programmierung, kein neues Einstellen notwendig

st —
Nutendrehen Langsdrehen Profildrehen
Abstechen

Klemmhalter MGEHR/L zum Einstechen, Drehen, Abstechen und zum Kopieren

HW L S Tw R L fiir Nutendrehplatten
TYPE (h) mm mm mm  mm P —

mm
MGEHR/L 1616-1,5 16 16 100 162 14 W O MGMN 150-G — *
MGEHR/L 1616-2 16 16 100 16,35 18 W O MGMN, MRMN 200-M *
MGEHR/L 1616-2,5 16 16 100 163 18 O O MGMN 250-G, 250-M
MGEHR/L 2020-2 20 20 125 20,35 18 W W MGMN, MRMN 200-M
MGEHR/L 2020-2,5 20 20 125 203 18 W O MGMN 250-G, 250-M _
MGEHR/L 252525 25 25 150 2525 18 O O MGMN 250-G, 250-M s [ W
MGEHR/L 1616-3 16 16 150 2535 18 W O MGMN, MRMN 300-M ©
MGEHR/L 2020-3 20 20 125 20,35 18 W N MGMN, MRMN 300-M L
MGEHR/L 2525-3 25 25 150 2535 18 H N MGMN, MRMN 300-M
MGEHR/L 2020-4 20 20 125 2040 18 O O MGMN, MRMN 400-M
MGEHR/L 2525-4 25 25 150 2540 18 H N MGMN, MRMN 400-M h H
MGEHR/L 2020-5 20 20 125 2050 23 O O MGMN, MRMN 500-M
MGEHR/L 2525-5 25 25 150 2550 23 H H MGMN, MRMN 500-M
MGEHR/L 2020-6 20 20 125 2050 23 O O MGMN, MRMN 600-M
MGEHR/L 2525-6 25 25 150 2550 23 H W MGMN, MRMN 600-M L
MGEHR/L 2525-8 25 25 150 2550 28 O O MGMN, MRMN 800-M

W ab Lager O Lieferzeit auf Anfrage R/L: Bitte rechte (R)- oder linke (L)-Ausfihrung bei der Bestellung angeben.

Der Kauf eines neuen Klemmbhalters rentiert sich im Nu!

Sparen Sie sich den Einsatz von vielen teuren Platten. Arbeiten Sie lieber kostenglinstiger mit
einem Allrounder: Der CORTATEC Nutendrehplatte!

Mit nur einer CORTATEC Nutendrehplatte decken Sie vier Anwendungsbereiche ab:

Nutendrehen, Langsdrehen, Profildrehen und Abstechen.

CORTATEC Hartmetallwerkzeuge - Spitzenqualitat fir die Zerspanung



CORTATEC Nutendrehplatten

Nutendrehplatten MGMN, MRMN, FMM

W R L D T g8
TYPE mm mm mm mm mm § § 9_
nw nu 4
MGMN 150-G 15 01516 12 35 O W
MGMN 200-M 20 02 16 1,6 35 O W (o) wi
4@ MGMN 250-M 25 02 18520 38 O W L R
4 7 MGMN 300M 30 04 21 23548 O M o) @ﬁg
ey*‘ MGMN 400-M 40 04 21 33 48 O W [0 Lt
4 MGMN 500-M 50 08 26 41 58 O W r
MGMN 600-M 60 08 26 50 58 O W (o) Sorte K10 fiir die
MGMN 800-M 80 08 31 6,0 65 | Aluminiumbearbeitung
W R L D T 2 8
TYPE mm mm mm mm mm § §
nw o
MRMN 200-M 20 10 160 15 35 O W ] B
MRMN 300-M 30 1,5 21023548 O W ) v
MRMN 400-M 40 20 21,033 48 O m — 1L T KR
MRMN 500-M 50 25 26041 58 O H TTQ
MRMN 600-M 60 30 26050 58 O W s
MRMN 800-M 80 40 31,060 65 O H 7
W R L D T g 8
TYPE mm mm mm mm mm § §
nw o
_ FMM  300-R 03 30 03 15020 391 O O D T
o FMM 400-R 04 40 04 150 30 39 O O ]
O O - R

. FMM 500-R 04 50 04 150 4,0 4,42

!

Innen-Nutendrehen

Bohrstange MGIVR/L zum Einstechen, Drehen und zum Kopieren

TYPE oD od L h Twax H S R L fiir Nuten-

mm mm mm MM mm mm o mm drehplatten

MGIVR/L 2016-1,5 20 16 125 35 35 15 11,3 O O MGMN 150-G

MGIVR/IL 2520-1,5 25 20 150 45 35 18 131 O O MGMN 150-G Y\\j

MGIVR/L 2925-1,5 29 25 200 45 35 23 162 O O MGMN 150-G N

MGIVRIL 20162 20 16 125 35 45 15 124 O O MGMN 200-G

MGIVRIL 25202 25 20 150 45 4,5 18 140 O O MGMN 200-M  [7 j\%

MGIVR/IL 2925-2 29 25 200 45 45 23 172 O O MGMN 200-M =

MGIVR/L 2016-2,5 20 16 125 35 45 15 125 O O MGMN 250-G S
MGIVR/L 2520-25 25 20 150 45 45 18 151 O O MGMN 250-M [ *%ZP
MGIVR/L 2925-25 29 25 200 45 45 23 182 O O MGMN 250-M ]?3©

MGIVR/L 2520-3 25 20 150 45 5 18 156 O O MGMN 300-M 0 h

MGIVR/L 3125-3 31 25 200 45 6 23 189 O O MGMN 300-M [
MGIVR/L 3732-3 37 32 250 65 6 30 215 O O MGMN 300-M

MGIVR/L 2520-4 25 20 150 45 6 18 156 O O MGMN 400-M = -
MGIVR/L 3125-4 31 25 200 45 6 23 189 O O MGMN 400-M

MGIVR/L 3732-4 37 32 250 65 6 30 215 O O MGMN 400-M

MGIVR/L 31255 31 25 200 45 8 23 194 O O MGMN 500-M

MGIVR/L 37325 37 32 250 65 8 30 215 O O MGMN 500-M

MGIVR/L 31256 31 25 200 45 8 23 194 O O MGMN 600-M

MGIVRIL 3732-6 37 32 250 65 8 30 215 O O MGMN 600-M

MGIVR/L 3732-8 37 32 250 65 10 30 234 O O MGMN 800-M

MGIVR/L 4540-8 45 40 300 70 10 37 272 O O MGMN 800-M

MGIVR/L 3125-6A 31 25 200 45 8 23 194 O O MGMN 600-M

MGIVR/L 3732-6A 37 32 250 65 8 30 215 O O MGMN 600-M

MGIVR/L 3732-8A 37 32 250 65 10 30 234 O O MGMN 800-M

MGIVR/L 4540-8A 45 40 300 70 10 37 272 O O MGMN 800-M

W ab Lager O Lieferzeit auf Anfrage R/L: Bitte rechte (R)- oder linke (L)-Ausfiihrung bei der Bestellung angeben.
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Axialnutendrehen

Klemmbhalter FGHH zum Axialnutendrehen - Werkzeugausrichtung axial

TYPE
FGHH 320R - 25/30
FGHH 320R - 30/35
FGHH 320R - 35/48
FGHH 325R - 25/30
FGHH 325R - 30/35
FGHH 325R - 35/48
FGHH 325R - 48/60
FGHH 325R - 60/75
FGHH 325R - 75/100
FGHH 420R - 25/30
FGHH 420R - 30/35
FGHH 420R - 35/48
FGHH 425R - 25/30
FGHH 425R - 30/35
FGHH 425R - 35/48
FGHH 425R - 48/60
FGHH 425R - 60/75
FGHH 425R - 75/100
FGHH 425R - 100/140
FGHH 520R - 25/30
FGHH 520R - 30/35
FGHH 520R - 35/40
FGHH 525R - 25/30
FGHH 525R - 30/35

HW L

(h) mm mm
mm

20 20 125
20 20 125
20 20 125
25 25 150
25 25 150
25 25 150
25 25 150
25 25 150
25 25 150
20 20 125
20 20 125
20 20 125
25 25 150
25 25 150
25 25 150
25 25 150
25 25 150
25 25 150
25 25 150
20 20 125
20 20 125
20 20 125
25 25 150
25 25 150

S

mm

20,6
20,6
20,6
25,6
25,6
25,6
25,6
25,6
25,6
20,6
20,6
20,6
25,6
25,6
25,6
25,6
25,6
25,6
25,6
20,6
20,6
20,6
25,6
25,6

Tux oD @D

mm Min Max
mm mm

0000000000000 OOOOOO0OOOOO

fiir Nuten-
drehplatten

FMM 300R-03
FMM 300R-03
FMM 300R-03
FMM 300R-03
FMM 300R-03
FMM 300R-03
FMM 300R-03
FMM 300R-03
FMM 300R-03
FMM 400R-04
FMM 400R-04
FMM 400R-04
FMM 400R-04
FMM 400R-04
FMM 400R-04
FMM 400R-04
FMM 400R-04
FMM 400R-04
FMM 300R-04
FMM 500R-04
FMM 500R-04
FMM 500R-04
FMM 500R-04
FMM 500R-04

FUr passende Bohrstangen und
Klemmbhalter zum Hinterdrehen
und zum Kopieren bitte
Information anfordern.

Klemmhalter FGVH zum Axialnutendrehen

- Werkzeugausrichtung radial

TYPE
FGVH 320R - 25/30
FGVH 320R - 30/35
FGVH 320R - 35/48
FGVH 325R - 25/30
FGVH 325R - 30/35
FGVH 325R - 35/48
FGVH 325R - 48/60
FGVH 325R - 60/75
FGVH 325R- 75/100
FGVH 325R - 100/140
FGVH 420R - 25/30
FGVH 420R - 30/35
FGVH 420R - 35/48
FGVH 425R - 25/30
FGVH 425R - 30/35
FGVH 425R - 48/60
FGVH 425R- 60/75
FGVH 425R - 75/100
FGVH 425R - 100/140
FGVH 520R - 25/30
FGVH 520R - 30/35
FGVH 520R - 35/40
FGVH 520R - 40/48
FGVH 525R - 25/30
FGVH 525R - 30/35
FGVH 525R - 35/40
FGVH 525R - 40/48
FGVH 525R - 48/60
FGVH 525R - 60/75
FGVH 525R - 75/100
FGVH 525R - 100/140

HW L

(h) mm mm
mm

20 20 125
20 20 125
20 20 125
25 25 150
25 25 150
25 25 150
25 25 150
25 25 150
25 25 150
25 25 150
20 20 125
20 20 125
20 20 125
25 25 150
25 25 150
25 25 150
25 25 150
25 25 150
25 25 150
20 20 125
20 20 125
20 20 125
20 20 125
25 25 150
25 25 150
25 25 150
25 25 150
25 25 150
25 25 150
25 25 150
25 25 150

S

mm

20,6
20,6
20,6
25,6
25,6
25,6
25,6
25,6
25,6
25,6
20,6
20,6
20,6
25,6
25,6
25,6
25,6
25,6
25,6
20,6
20,6
20,6
20,6
25,6
25,6
25,6
25,6
25,6
25,6
25,6
25,6

Twx oD oD

mm Min Max
mm  mm

25 100 140

0000000000000 OO0O0OOO0OOOOOOOOOOOO

fiir Nuten-
drehplatten

FMM 300R-03
FMM 300R-03
FMM 300R-03
FMM 300R-03
FMM 300R-03
FMM 300R-03
FMM 300R-03
FMM 300R-03
FMM 300R-03
FMM 300R-03
FMM 400R-04
FMM 400R-04
FMM 400R-04
FMM 400R-04
FMM 400R-04
FMM 400R-04
FMM 400R-04
FMM 400R-04
FMM 300R-04
FMM 500R-04
FMM 500R-04
FMM 500R-04
FMM 500R-04
FMM 500R-04
FMM 500R-04
FMM 500R-04
FMM 500R-04
FMM 500R-04
FMM 500R-04
FMM 500R-04
FMM 500R-04

O Lieferzeit auf Anfrage

CORTATEC Hartmetallwerkzeuge - Spitzenqualitat fir die Zerspanung




MiniDreh - Perfekte Innenbearbeitung

von Bohrungen mit einem @von 8-16 mm

[~

i

En=a)

Nutendrehen

Profildrehen

Bohrstange NFTIH

b
W

e

Gewindeschneiden

oD od L I Twx H S 8 fir Nuten-
TYPE mm mm mm mm mm mm mm % drehplatten
NFTIH 08206C* 8 6 65 - 1.0 4 48 O
NFTIH 08212C 8 12 70 16 1.0 10 48 O
NFTIH 08312C 8 12 80 24 1.0 10 48 O mg_? 82"'2
NFTIH 08312S* 8 12 80 24 1.0 10 4.8 O NFTF 08 .. R
NFTIH 08412C 8 12 90 32 1.0 10 48 O
NFTIH 08512C 8 12 100 40 1.0 10 4.8 O
NFTIH 11208C 11 8 80 - 23 7 6.7 O
NFTIH 11212C 11 12 75 22 23 11 6.7 O NFTG 11 . R
NFTIH 11312C 11 12 95 33 23 11 6.7 O NFTT 11 ... R
NFTIH 113128* 11 12 95 33 23 11 6.7 O NETE 11 .. R
NFTIH 11412C 11 12 110 44 2.3 11 6.7 O
NFTIH 11512C 11 12 120 55 2.3 11 6.7 O
NFTIH 14012C 14 12 75 20 4.0 11 9.0 O
NFTIH 14016C 14 16 75 20 4.0 15 9.0 O
NFTIH 14112C 14 12 100 34 4.0 11 9.0 O NFTG 14 . R
NFTIH 14116C 14 16 100 34 4.0 15 9.0 O NETT 14 . R
NFTIH 14212C 14 12 110 45 4.0 11 9.0 O NETE 14 . R
NFTIH 14216C 14 16 110 45 4.0 15 9.0 O
NFTIH 14312C 14 12 130 64 4.0 11 9.0 O
NFTIH 14316C 14 16 130 64 4.0 15 9.0 O
NFTIH 16312S* 16 12 130 48 4.3 11102 O
NFTIH 16312C 16 12 130 48 4.3 11102 O
NFTIH 16412C 16 12 130 64 4.3 11102 O NFTG 16...R
NFTIH 16512C 16 12 150 80 4.3 11 10.2 O NFTT 16...R
NFTIH 16316C 16 16 150 48 4.3 15102 O NFTF 16...R
NFTIH 16416C 16 16 150 64 4.3 15102 O
NFTIH 16516C 16 16 150 80 4.3 1510.2 O

minimale Bohrung

rad

* Schaft Hartmetall
** Schaft Werkzeugstahl

MiniDreh Wendeschneidplatten

Schneideinsatz NFTF

r S oD t 8

TYPE mDm mbm mm mm mgm mm mm g
o

NFTF 08082 R 8 0.82 041 775 1.3 59 385 O
NFTF 08122 R 8 122 0.61 775 1.3 59 385 O
NFTF 08182 R 8 1.82 091 775 1.3 59 385 O
NFTF 11082 R 11 0.82 0.41 10.7 26 8.0 49 O
NFTF 11122 R 11 1.22 061 10.7 26 8.0 49 O
NFTF 11182 R 11 1.82 091 107 26 8.0 49 O
NFTF 11202 R 11 2.02 1.01 107 26 8.0 49 O
NFTF 11302 R 11 3.02 1.51 10.7 2.6 8.0 49 O
NFTF 14122 R 14 122 061 135 4.3 9.0 5385 O
NFTF 14182 R 14 1.82 091 135 4.3 9.0 585 O
NFTF 14202 R 14 2.02 1.01 135 43 9.0 5385 O
NFTF 14222 R 14 222 111 135 43 9.0 585 O
NFTF 16182 R 16 1.82 0.91 157 46 11.0 58 O
NFTF 16222 R 16 2.22 1.11 157 46 11.0 58 O
NFTF 16302 R 16 3.02 1.51 157 4.6 11.0 58 O
NFTF 16402 R 16 4.02 2.01 157 46 11.0 58 O

@d2

minimale Bohrung

W ab Lager O Lieferzeit auf Anfrage
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MiniDreh Wendeschneidplatten

Schneideinsatz NFTG

D b r S g o t

TYPE o . e
™™ NI "™ NOLE ™™ Prazisionsgeschliffene Schneideinsitze

NFTG 08075 R 8 075 - 775 13 59 3.85 zum Nuten- und Profildrehen sowie zum

NFTGO08085 R 8 085 - 775 1.3 59 385 Gewindeschneiden bei der Innendreh-

NFTG08095 R 8 095 - 775 13 59 3.85 .

NFTGO08121 R 8 121 - 775 1.3 59 385 bearbeitung

NFTG08141 R 8 1.41 - 775 1.3 59 3.85

NFTGO08152 R 8 152 - 775 1.3 59 3.85 s :

NFTGO8171 R 8 174 -  7.75 1.3 59 385 ¢ Der MiniDreh vereinfacht Ihre

NFTGO08202 R 8 202 - 775 1.3 59 385 Innenbearbeitung bei Bohrungen

NFTG 11075 R 11 0.75 0.2 10.7
NFTG 11085 R 11 0.85 0.2 10.7
NFTG 11095 R 11 0.95 0.2 10.7
NFTG 11121 R 11 1.21 0.2 10.7
NFTG 11141 R 11 1.41 0.2 10.7
NFTG 11152 R 11 152 0.2 10.7 .
NFTG 11171 R 11 171 02 107 26 8.0 49
NFTG 11202 R 11 2.02 02 107 26 8.0 49
NFTG 11202R-02 11 2.02 0.2 107 2.6 8.0 4.9
NFTG 11252 R 11 252 02 107 26 80 4.9
NFTG 11302 R 11 3.02 02 107 26 80 4.9
NFTG 14085 R 14 0.85 - 1835 43 9.0 5.85

von 8-16 mm

¢ 3 prazisionsgeschliffene Typen von
Schneideinsatzen zum Nutendrehen,
Profildrenen und Gewindeschneiden 60°
stehen Ihnen zur Verfigung

PPN PNP D
(21> e)Ie)Ne)Ne))
[e0)

o
N
©

= Damit gelingt lhnen miihelos die Innen-
bearbeitung von Werkstiicken
=> Sie steigern die Produktqualitidt dank

(eXoXoJoXoXeoXeoXoXol[oXoXoXoXoXoXoXoXol[oXoXoXoXoXoXoXoXoXoXo (oXoXoXoXoXoXo o RN LV ik i

NFTG 14095 R 14 0.95 - 135 43 9.0 5.85 =il . Py
NFre14122r B> B : Bl oo der prazisionsgeschliffenen Schneidsatze
NFTG 14141 R 14 141 - 135 43 90 5.85 =» Sie senken lhre Fertigungskosten durch
NFTG 14152 R 14 1.52 - 135 43 9.0 5385 unsere giinstigen Preise

NFTG 14171 R 14 1.71 - 135 4383 9.0 5.85

NFTG 14202 R 14 2.02 - 185 43 9.0 5.85

NFTG 14252 R 14 252 - 1835 43 9.0 5.85 ad2

NFTG 14302 R 14 3.02 - 135 43 9.0 5.85 \

NFTG 16075 R 16 0.75 - 157 46 11.0 5.8

NFTG 16095 R 16 0.95 - 157 46 11.0 5.8

NFTG 16121 R 16 1.21 - 157 46 11.0 5.8 T

NFTG 16141 R 16 1.41 - 157 46 11.0 5.8 S ~

NFTG 16171 R 16 1.71 - 157 46 11.0 5.8 /

NFTG 16202 R 16 2.02 - 157 46 11.0 5.8 gt -

NFTG 16252 R 16 2.52 - 157 46 11.0 5.8 i

NFTG 16302 R 16 3.02 - 157 46 11.0 5.8 r b

NFTG 16402 R 16 4.02 - 157 46 11.0 5.8 minimale Bohrung

Schneideinsatz NFTT

D r S oD t Pitch f 8
TYPE mm ml?n mm  mm mgm mm  mm  mm mm %
NFTT 0805MR 8 - - 775 - 6.0 385 05 10 O @d2
NFTT 0810MR 8 - - 775 - 6.0 38 1.0 1.0 O \
NFTT 0815MR 8 - - 775 - 6.0 385 15 12 O
NFTT 1110MR 1 - - 10.7 - 80 49 10 12 O 1
NFTT 1115MR 1 - - 107 - 80 49 15 12 O S
NFTT 1120MR 1 - - 107 - 80 49 20 12 O /
NFTT 1125MR 1 - - 10.7 - 80 49 25 12 O \\
NFTT 1410MR 14 - - 135 - 90 585 10 12 O —
NFTT 1415MR 14 - - 135 - 90 585 15 12 O [\ i
NFTT 1425MR 14 - - 135 - 90 585 25 12 O f 4%9:
NFTT 1615MR 16 - - 157 - 11.0 58 15 12 O — minimale Bohrung
NFTT 1620MR 16 - - 15.7 - 110 58 20 12 O —
NFTT 1625MR 16 - - 157 - 1.0 58 25 12 O t

O Lieferzeit auf Anfrage
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Wendeschneidplatten zum Frasen

S 8 § S 8 g
TYPE g o 828 TYPE g o SR
AN ™ oo > N O oo >
X o n n o X o »n n o
. APKT 10 03 PDSR-MM ]
SEMN 12 04 AZ n
:r’ APKT 16 04 PDSR-MM n /
ﬁ”;. CCMT09 T3 04 SC (o) SPKN 12 03 EDR o
5 CCMT09 T3 08 SC o SPKN 12 03 EDFR m
= / SPKN 12 03 EDSR n
/' OFKR 07 04 SN-MM o SPKN 12 03 EDTR OO o
- SPKN 12 03 EDFL n
@ OFKT 05 T3 SN-MM ]
‘l-ll’ OFKT 07 04 SN-MM o L SPKR 12 03 EDSR-MX [ ]
¥ 'l u
l\_ ﬁf RPMT 12 04 00 m -;/ SPMT 12 04 08 .
h SPUN 12 03 08 Om
m,_’,r SDHT 12 04 AESN X 84 m v SPUN 12 03 08 SN o
{\‘ {>/ SDKR 12 04 AESN-MX (o) ,,i' TCMT 16 T3 04 SC (0]
S P . TCMT 16 T3 08 SC (0]
—
m'u.‘ SEHT 12 04 AFSN-45 m TPGN 11 03 04 O
=" SEHT 12 04 AFTN-45 m TPKN 16 03 PPSR u
- TPKN 16 03 PPTR (0]
TPKN 22 04 PDSR O -
SEHW12 04 AFSN m TPKN 22 04 PDTR O 00
SEHW12 04 AFTN (e)o) r
A \ TPKR 16 03 PPSR-MX |
SEKN 12 03 AFFN m s TPKR 22 04 PDSR-MX [
' SEKN 12 03 AFTN On ]
. SEKN 12 03 AFSN n TPUN 11 03 04 CW
TPUN 11 03 08 EE
P TPUN 16 03 04 (]
Q} SEKR 12 03 AFSN-MX [ ] s TPUN 16 03 08 Om
" TPUN 16 03 12 mO
TPUN 22 04 08 EE
P Fraswerkzeuge s. Katalog S. 32 W ab Lager O Lieferzeit auf Anfrage Verpackungseinheit: 10 Stiick

Spanleitstufen MX

Die Spanleitstufte MX ist die neueste Entwicklung bei den Spanleitstufen fiir Wendeschneidplatten zum Frasen.

Mit der Spanleitstufe MX wird der Schnitt weicher und die erforderliche Antriebsleistung geringer.
Auch bei zédhen Werkstoffen werden die Spane kirzer.

Die Schnittkrafte sind kleiner als bei Wendeschneidplatten ohne Spanleitstufe. Daher eignen sich die Wende-
schneidplatten mit der Spanleitstufe MX vor allem fiir Maschinen mit niedriger Antriebsleistung, und auch bei
dlteren Maschinen wird eine gréBere Zerspanungsleistung erzielt.

Wendeschneidplatten zum Bohren

Wendeschneidplatten zum Bohren von Stahl

Wendeschneidplatten zum Bohren von Aluminium

TYPE § TYPE o

(2] X

WCMX 03 02 08 L] WCKT 03 02 08 o)

PN WCMX 04 02 08 [ WCKT 04 02 08 0

. ‘\ WCMX 05 03 08 [ WCKT 05 03 08 (o)

WCMX 06 T3 08 [ WCKT 06 T3 08 (o)

= WCMX 08 04 08 [ WCKT 08 04 08 (o)
WCMX 08 04 12 ]

MW ab Lager O Lieferzeit auf Anfrage

P> Bohrer fiir Wendeschneidplatten s. Katalog S. 31

Verpackungseinheit: 10 Stiick



Klemmhalter

P-Klemmbhalter mit Kniehebelspannung

TYPE TYPE
75° B PCBNR/L 2020 K 12 90° B PTFNR/L 2020 K 16
W PCBNR/L 2525 M 12 W PTFNR/L 2525 M 16
T fe A PTFNRIL 2525 M 22
[t e B fir Wsp.-Typ:
- b fiir Wsp.-Typ: TNMA, TNMG, TNMM
CNMA, CNMG, CNMM W 12 04... B 1604 A 2204
95° B PCLNRL 1616 H 12
B PCLNR/L 2020 K 12 B PTGNR/L 2020 K 16

B PCLNR/L 2525 M 12
A PCLNR/L 2525 M 16 .
A PCLNR/L 3225 P 12 N A PTGNR/L 2525 M 22
O® PCLNR/L 3225 P 19

fir Wsp.-Typ: CNMA, CNMG, CNMM
B 1204... A1606... ® 1906...

B PTGNR/L 2525 M 16

90°
Lo B PTGNRL 3225 M 16

fir Wsp.-Typ: TNMA, TNMG, TNMM
W 1604... A2204..

B PWLNR/L 2020 K 06
t B PWLNR/L 2525 M 06
A PWLNR/L 2020 K 08
95 - A PWLNR/L 2525 M 08

fur Wsp.-Typ: WNMG
H 0604... A0804..

B PDJNR/L 2020 K 15
B PDJNR/L 2525 M 15
B PDJNR/L 3225 P 15

fir Wsp.-Typ:
DNMA, DNMG E 15 06.....

B PRDCN 2020 K 10

A PRDCN 2020 K 12
B PSSNR/L 2020 K 12 PRDCN 2525 M 12

B PSSNR/L 2525 M 12

fur Wsp.-Typ: RCM B 10 03...
far Wsp.-Typ: A1204.. ®1606...

SNMA, SNMG, SNMM W 12 04...

M-Klemmbhalter mit Pratzenspannung

TYPE TYPE

B MCLNR/L 2020 K 12-K
B MCLNR/L 2525 M 12-K
A MCLNR/L 2525 M 19-K

B MTENR/L 2020 K 16

B MTENR/L 2525 M 16
A MTENR/L 2525 M 22

t A MTENR/L 3225 P 22
A MTENR/L 3232 P 22
fir Wsp.-Typ: TNMA, TNMG, TNMM

93’ W MDJNR/L 2020 K 15-K B 1604... A2204..
W MDJNRIL 2525 M 15-K B MTJNRIL 2020 K 16-K
i fiir Wsp.-Typ: DNMG B MTINRL 2525 M 16-K
m 1506.. : MTINR/L 2525 M 22-K

MTJNR/L 3225 P 22-K
A MTJUNR/L 3232 P 22-K
fir Wsp.-Typ: TNMA, TNMG, TNMM

fir Wsp.-Typ: CNMA, CNMG, CNMM
W 1204... A1906..

<~—— ® MSSNR/L 2020 K 12-K
0' B MSSNR/L 2525 M 12-K

A MSSNR/L 2525 M 19-K

fir Wsp.-Typ: SNMA, SNMG, SNMM
W 1204.. A1906..

W 1604... A2204..

Alle Abbildungen zeigen Klemmbhalter/Bohrstangen rechts JR/L: Bitte bei allen Angeboten dieser Seite rechte (R)-
P> Wendeschneidplatten zum Drehen s. Katalog ab S. 8 u oder linke (L)-Ausfiihrung bei der Bestellung angeben.

26 CORTATEC Hartmetallwerkzeuge - Spitzenqualitat fiir die Zerspanung



M-Klemmbhalter mit Pratzenspannung

TYPE TYPE
63° Ok MTNNR/L 2020 K 16 72°30¢ ﬁ H MVVNN 2020 K 16-K
A MTNNR/L 2525 M 16 A B MVVNN 2525 M 16-K

MTNNR/L 2525 M 22
MTNNR/L 3225 P 22
A MTNNR/L 3232 P 22

fur Wsp.-Typ: VNMG B 16 04...

n
S n
B MTNNR/L 3225 P 16 g
49 = KR
A

fur Wsp.-Typ: TNMA, TNMG, TNMM B 16 04... A 22 04... 95° B MWLNR/L 1616 H 06
|
93° [ K W MVJNRL 2020 K 16-K Q : mwtsgt Sggg ,\KA 82
b B MVJUNRL 2525 M 16-K
B MVJUNRL 3225 P 16K A MWLNR/L 2020 K~ 08-K
j A MWLNR/L 2525 M 08-K
i A MWLNR/L 3225 P 08
fir Wsp.-Typ: VNMG B 16 04...
L] urvsp.-lyp Gm160 A MWLNR/L 3232 P 08-K1
117°30¢ B MVQNR/L 2020 K 16-K fir Wsp.-Typ: WNMG B 06 04... A 08 04...
o B MVQNR/L 2525 M 16-K

B MVQNR/L 3225 P 16-K

‘—‘ fir Wsp.-Typ: VNMG B 16 04...

S-Klemmbhalter mit Schraubenspannung

TYPE TYPE
W SCLCR/L 0808 D 06 45° W STDCR/L 0808 D 09
W SCLCR/L 1010 E 06 W STDCR/L 1010 E 09
A SCLCR/L 1212 F 09 A STDCR/IL 1212 F 11
A SCLCR/L 1616 H 09 A STDCR/L 1616 H 11
A SCLCR/L 2020 K 09 ® STDCR/L 1616 H 16
® SCLCR/L 2020 K 12 ® STDCR/L 2020 K 16
® SCLCR/LL 2525 M 12 far Wsp.-Typ: ® STDCR/L 2525 M 16
fir Wsp.-Typ: CCMT B 06 02... A 09 T3... ® 12 04... TCMT EO0902... A1102.. @16 T3...
W SDJCR/L 1010 E 07 90° W STFCR/L 0808 D 09
W SDJCR/L 1212 F 07 () W STFCR/L 1010 E 09
A SDJCR/LL 1212 F 11 A STFCRIL 1212 F 11
A SDJCR/IL 1616 H 11 A STFCR/L 1616 H 11
A SDJCR/IL 2020 K 11 ® STFCR/L 1616 H 16
A SDJCR/IL 2525 M 11 ® STFCR/L 2020 K 16
fir Wsp.-Typ: DCMT W07 02... A 11 T3... foir Wsp.-Typ: ® STFCR/L 2525 M 16
62°30°¢ H SDNCN 0808 D 07 TCMT H0902... A1102.. @16 T3...
M SDNCN 1010 E 07 B STGCR/L 0808 D 09
B SDNCN 1212 F 07 B STGCRL 1010 E 09
-— A SDNCN 1616 H 11 A STGCRIL 1212 F 11
A SDNCN 2020 K 11 A STGCRL 1616 H 11
A SDNCN 2525 M 11 ® STGCRIL 1616 H 16
fur Wsp.-Typ: ® STGCR/L 2020 K 16
DCGT, DCMT M 07 02... DCGT, DCMT, DCMW A 11 T3... ® STGCR/L 2525 M 16
fir Wsp.-Typ:
B SSSCR/L 1616 H 09 TCMT EO0902.. A1102... @16 T3...
A SSSCR/L 2020 K 12
A SSSCR/L 2525 M 12 60° j W STTCR/L 0808 D 09
fur Wsp.-Typ: W STTCR/L 1616 H 11
SCMTHO09T3... A 1204... - A STTCR/L 1616 H 16
60%./ A STTCRLL 2020 K 16
] gngN 1212 F 09 A STTCR/LL 2525 M 16
W SSDCN 1616 H 09 ) )
A SSDON 2020 K 12 far Wsp.-Typ: TCMT H1102... A 16T3...
A SSDCN 2525 M 12
fur Wsp.-Typ:
SCMTHO09T3... A 1204...
Ersatzteile kénnen bei uns erfragt werden.
Alle Abbildungen zeigen Klemmbhalter/Bohrstangen rechts J R/L: Bitte bei allen Angeboten dieser Seite rechte (R)-

> Wendeschneidplatten zum Drehen s. Katalog ab S. 8 L oder linke (L)-Ausfiihrung bei der Bestellung angeben.



S-Klemmbhalter mit Schraubenspannung

TYPE TYPE

107°30" B SVHCR/L 2020 K 16 72°30° B SVVBN 2020 K 16
B SVHCR/L 2525 M 16 B SVVBN 2525 M 16
B SVHCR/L 3225 P 16 B SVVBN 3225 P 16

fir Wsp.-Typ: VCGT, VCMT M 16 04...

.

fur Wsp.-Typ: VBMT, VBGT M 16 04...

93’ KZ

93"

B SVJBR/L 2020 K 16
W SVJBR/L 2525 M 16
B SVJBR/L 3225 P 16

fur Wsp.-Typ: VBMT, VBGT M 16 04...

72°30°¢

A

B SVVCN 2020 K 16
B SVVCN 2525 M 16
B SVVCN 3225 P 16

fir Wsp.-Typ: VCGT, VCMT M 16 04...

93° W SVJCRIL 2020 K 16
W SVJCRL 2525 M 16
W SVJCR/L 3225 P 16
‘_‘ fiir Wsp.-Typ: VCGT, VCMT M 16 04...
Bohrstangen

P-Bohrstangen mit Kniehebelspannung

TYPE TYPE
W S 25 T PCLNR/LI12 90° B S 25 T PTENRL16
B S 32 U PCLNR/L12 B S 32 U PTFNR/L16

W S 40 V PCLNR/L12

fir Wsp.-Typ:
CNMA, CNMG, CNMM B 12 04...

B S 40 V PTFNR/L22

fir Wsp.-Typ:
TNMA, TNMG, TNMM B 16 04...

W S 32 U PDUNR/L15
B S 40 V PDUNR/L15

fir Wsp.-Typ:
DNMA, DNMG E 15 04...

B S 32 UPDUNR/L 15 EX
B S 40 VPDUNR/L 15 EX
B S 50 WPDUNR/L 15 EX

flr Wsp.-Typ:
DNMG H 15 06...

B S 16 R PWLNR/L 06
B S 20 S PWLNR/LO06
B S 25 T PWLNR/LO6

A S 25 T PWLNR/LO08
A S 32 U PWLNR/LO8
A S 40 V PWLNR/LO8

fur Wsp.-Typ: WNMG
W06 04... A08O04...

M-Bohrstangen mit Pratzenspannung

Alle Abbildungen zeigen Klemmbhalter/Bohrstangen rechts

TYPE TYPE
W S 25 T MTFNR/L16 03" W S 25 T MVUNRLI16K
W S 32 U MTFNR/L16 B S 32 UMVUNRL16-K
A S 40 V MTFNR/L22 t B S 40 VMVUNR/L16-K
far Wsp.-Typ: TNMG fir Wsp.-Typ: VNMG M 16 04...
W 1604.. A2204..
W S 25 T MTUNRL16 W S 20 S MWLNR/LOG
B S 32 U MTUNRL16 W S 25 T MWLNR/LOG
A S 40 V MTUNR/L22 B S 32 U MWLNR/LO6
ir Web.Tvo: TNMG A S 25 T MWLNR/LOS
ar Wsp.-Typ: A S 32 U MWLNR/LO8
W 1604.. A2204.. A S 40V MWLNRILOS
fir Wsp.-Typ: WNMG B 06 04... A 08 04...

» Wendeschneidplatten zum Drehen s. Katalog ab S. 8

JR/L: Bitte bei allen Angeboten dieser Seite rechte (R)-
u oder linke (L)-Ausfiihrung bei der Bestellung angeben.
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S-Bohrstangen mit Schraubenspannung
TYPE TYPE

A S 25 TSSKCR/L 09
® S 32 USSKCR/LL 12

10 M SCLCR/L 06
12 M SCLCR/L 06
16 R SCLCR/L 09
20 S SCLCR/L 09
25 T SCLCRIL 12
32 U SCLCRL 12

95" _

=

ol
R

fur Wsp.-Typ:
SCMT A 09 T3... ®1204...

000> ) )»H
(RN RORORGNT

40 V SCLCRL 12 B S 10 M STFCRL 09
. A S 12 M STFCRL 11
fir Wsp.-Typ: CCMT M 06 02... A 09 T3... @ 12 04... A S 16 R STFORL 11
. A S 20 S STFCRL 11
107°30¢ m S 10 M SDQCRI/L 07 ® S 25 T STFORL 16
' W S 12 M SDQCRL 07 ® s 32 USTFCRL 16
> W S 16 R SDQCRL 07 ® S 40 VSTFCRL 16
B S 20 S SDQCRIL 07
A S 20 S SDQCR/L 11 fir Wsp.-Typ: TCMT B 09 02... A 1102... ® 16 T3...
A S 25 TSDQCRIL 11
A S 32 U SDQCRL 11
A S 40 V SDQCR/L 11 i A S 16 R SVQCRIL 11
fur Wsp.-Typ: DCGT, DCMT M 07 02... 107" 30 A S 20 S SVQCRL 11
DCGT, DCMT DCMW A 11 T3... ¢ S 16 R SVQCRL 13
" ¢ S 20 S SVQCRL 13
93— B S 10 M SDUCRL 07 S 25 T SVQCRL 16
B S 12 M SDUCRI/L 07
A= B S 16 R SDUCR/L 07 " o
//;”% S 20 & SDUGHL o1 fiir Wsp.-Typ: VCGT, VCMT A 11 03... @ 16 04..., VCGT # 13 03...
A S 25 T SDUCRL 11
A S 32 U SDUCRL 11
A S 40 V SDUCRIL 11
fiir Wsp.-Typ: DCMT W07 02... A 11 T3.. 93 ' : 2 gg JS\S/L/LBJg;‘_’L1g6
. ° ® S 40 V SVUBR/L 16
93 B S 12 M SDUCR/L 07-EX T
RaiN: B S 16 R SDUCR/L 07-EX fir Wsp.-Typ: VBMT, VBGT @ 16 04...
0 B S 20 S SDUCR/L 07-EX
2 A S 20 SSDUCRIL 11-EX
A S 25 T SDUCR/L 11-EX 93° ® S 25 TSVUCRIL 16
A S 32 USDUCR/L 11-EX ® S 32 USVUCRIL 16
A S 40 VSDUCR/L 11-EX '
fir Wsp.-Typ: DCGT, DCMT B 07 02... Z ® S 40 VSVUCRIL 16
DCGT, DCMT DCMW A 11 T3... fir Wsp.-Typ: VCGT, VCMT @ 16 04...

Klemmbhalter und Bohrstangen fiur KNUX-Wendeschneidplatten

TYPE TYPE

93° B CKJINR/L 2020 K 16 B S 25T CKUNRL 16
B CKJNR/L 2525 M 16 B S 32 U CKUNR/L 16

« 1By <, W CKJINR/L 3225 P 16 B S 40 V CKUNRL 16
30°

fur Wendeschneidplatten Typ: fir Wendeschneidplatten Typ:
B KNUX 16 04... R/L 11 B KNUX 1604 05R/L11/R/L12
B KNUX 16 04... R/L12 B KNUX 1604 10R/L11/R/L 12
. .

Ersatzteile kénnen bei uns erfragt werden.

Alle Abbildungen zeigen Klemmhalter/Bohrstangen rechts J R/L: Bitte bei allen Angeboten dieser Seite rechte (R)-

P Wendeschneidplatten zum Drehen s. Katalog ab S. 8 u oder linke (L)-Ausfiihrung bei der Bestellung angeben.
Wendeschneidplatten zum Bohren s. Katalog S. 25
Gewindeklemmhalter und Bohrer s. Katalog S. 15
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Bohrstangen

P-Bohrstangen mit Kniehebelspannung mit Innenkihlung

TYPE

TYPE

B A 16 MPCLNR/L09
B A 20 QPCLNR/L 09

— A A 25 RPCLNR/L 12

A A 32 S PCLNRL 12
A A 40 TPCLNR/L 12

fir Wsp.-Typ: CNMG B 09 03... A 12 04...

B A 25 RPTFNR/L 16
B A 32 SPTFNRIL 161
v A A 40 TPTFNR/L22
W 2rrrr.

fir Wsp.-Typ: TNMA, TNMG, TNMM H 16 04... A 22 04...

25 R PDUNR/L 11

A 16 M PWLNR/L 06

o mA |
93 A A32S PDUNRL 15 A A 20 QPWLNR/L 06
o A A 40 TPDUNR/L 15 1 ee=r—= A A25RPWLNRL 08
%7 ' [ 7e7777] A A32SPWLNR/L 08

fur Wsp.-Typ: DNMG B 11 04... A 1506...

A A 40 TPWLNR/L 08
fur Wsp.-Typ: WNMG B 06 04... A 08 04...

75° T<[

B A 25 R PSKNRL 12
W A 32 SPSKNR/L12
B A 40 TPSKNR/L 12

fir Wsp.-Typ: SNMG B 12 04...

S-Bohrstangen mit Schraubenspannung mit Innenkiihlung

TYPE

TYPE

‘"7 ] /A

[ ET7

fur Wsp.-Typ:

08 F SCLCR/L 06
0 H SCLCR/L 06
2 K SCLCR/L 06
6 M SCLCR/L 09

0 Q SCLCR/L 09

A A25R SCLCRL 09
®A 32 S SCLCRL 12
® A40T SCLCRL 12

CCGT, CCMT, CCMW H 06 02... A09T3... ®1204...

i B A 12 KSDUCR/L 07-EX
93 B A 16 M SDUCRIL 07-EX
® QE B A 20 QSDUCRIL 11-EX

A A 25 RSDUCR/L 11-EX

fir Wsp.-Typ: DCGT, DCMT, DCMW E 07 02... A 11 T3...

m A10 H STFCR/L 09
A A 12 K STFCR/L 11
A A16 M STFCRL 11
A A20Q STFCRL 11

. W A 12 K SDQCRL 07 ® A25 R STFCRL 16
107 30 W A 16 M SDQCR/L 07 ® A32S STFCRL 16
B A 20 Q SDQCR/L 11
1 p— ® A40 T STFCR/IL 16
° B A25 R SDQCR/L 11 .
AA32S SDQCRL 11 fir Wsp.-Typ: TCGT, TCMT, TCMW
AA40 T SDQCRL 11 H0902. A1102.. ®@16T3...
fir Wsp.-Typ: DCGT, DCMT, DCMW H 07 02... A 11 T3... A A 16 MSVQCRI/L 11
107°30¢ A A 20 QSVQCRIL 11
o - B A 12 K SDUCR/L 07 1K = ® A 25 RSVQCR/L16
93 H A16 M SDUCRL 07 ® A 32 SSVQCR/L 16
B A20 Q SDUCR/L 11 ® A 40 TSVQCR/L16
A A 25 R SDUCR/L 11 . .
AA32S SDUCRL 11 far Wsp.-Typ: VCGT, VCMT A 11 03... @ 16 04...

A A4 T SDUCRL 11

A A 16 MSVUCRI/L 11

fur Wsp.-Typ: DCGT, DCMT, DCMW H 07 02... A 11 T3... 93° A A 20 QSVUCR/L 11
tlg = ® A 25 RSVUCR/L 16
/ ® A 32 SSVUCRI/L 16
® A 40 TSVUCR/L 16

far Wsp.-Typ: VCGT, VCMT A 11 03... @ 16 04...

Ersatzteile konnen bei uns erfragt werden.

Alle Abbildungen zeigen Klemmhalter/Bohrstangen rechts

JR/L: Bitte bei allen Angeboten dieser Seite rechte (R)-
P Wendeschneidplatten zum Drehen s. Katalog ab S. 8 u

oder linke (L)-Ausfiihrung bei der Bestellung angeben.
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Bohrer

Bohrer Serie 42 Langenverhaltnis 3D

DI L|L |L|ald]d
TYPE Werkzeug mm [ mm | mm | mm [ mm | mm | mm
4214.62.017,5 175|127 | 55 | 56 | 53 | 25 | 40
4214.62.018 18 | 128 | 55 | 57 | 54 | 25 | 40
4214.62.018,5| WCMX03 18,5130 | 55 | 59 | 56 | 25 | 40
4214.62.019 & 19 | 131 | 55 | 60 | 57 | 25 | 40
4214.62.020 20 |136 | 55 | 64 | 60 | 25 | 40
4224.62.022 | woMmx 04 22 |142 | 55 | 69 | 66 | 25 | 40
4224.62.024 & 24 |155 | 55 | 76 | 72 | 25 | 40
4224.62.025 — o5 |154 | 55 | 79 | 75 | 25 | 40
4234.63.026 26 | 157 | 55 | 81 | 78 | 32 | 40
4234.63.027 | WCMX 05 27 | 160 | 55 | 84 | 81 | 32 | 40
4234.63.028 \ 28 |164 | 55 | 87 | 84 | 32 | 40
4234.63.029 - 290 |167 | 55 | 90 | 87 | 32 | 40
4234.63.030 | 30 |172 | 55 | 94 | 90 | 32 | 40
4244.64.031 31 181 |60 | 97 | 93 | 40 |50
4244.64.032 32 | 184 | 60 [100 | 96 | 40 |50
4244.64.034 | WCMX 06 34 |191 | 60 [106 |102 | 40 |50
4244.64.035 X 35 | 195 | 60 [109 |105 | 40 |50
4244.64.038 -\ 38 |206 | 60 |118 |114 | 40 |50
424464039 | (L5 39 |209 | 60 121 |117 | 40 |50
4244.64.040 40 |213 | 60 |124 |120 | 40 | 50
4254.64.042 42 |225 | 65 [130 [126 | 40 | 60
4254.64.043 43 |229 | 65 [133 |129 | 40 | 60
4254.64.045 45 |237 | 65 [140 |135 | 40 | 60
4254.64.048 | WCMX 08 48 | 248 | 65 |149 |144 | 40 | 60
4254.64.049 2 49 | 251 | 65 |152 |147 | 40 | 60
4254.64.050 | | ‘\ 50 | 255 | 65 | 155 |150 | 40 | 60
4254.64.052 | (LEEy 52 | 262 | 65 |161 |156 | 40 | 60
4254.64.054 54 | 269 | 65 |167 |162 | 40 | 60
4254.64.055 55 | 274 | 65 |171 | 165 | 40 | 60

P Wendeschneidplatten zum Bohren s. Katalog S. 25

a ]y
- L >

Lieferzeit auf Anfrage
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Fraswerkzeuge

Planmesserkopf 75° fiir SPKN 12 03..., SPKR 12 03..., SPUN 12 03...

D D L d | a
TYPE * mm [ 2mm | mm | mm [*mm | mm

0440.90.040 3 40| 46 | 40 | 16 18 9
0440.90.050 3 50| 56 | 40 | 22 20 9
0440.90.063 4 63| 69 | 50 | 27 22 9
0440.90.080 5 80| 86 | 50 | 32 25 9
0440.90.100 6 100 | 106 | 50 | 40 29 9
0440.90.125 6 125131 | 63 | 40 30 9
0440.90.160 7 160 | 166 | 63 | 40 30 9
8 9

0440.90.200 200 | 206 | 63 | 60 40

C @ <O

fiir Wsp.-Typ: SPKN 12 03 EDTR; SPKR 12 03 EDR-MX; SPUN 12 03 rr

Planmesserkopf 45° fiir SEKN 12 03..., SEKR 12 03...

D|D,| L | d | I,]| a
TYPE * mm mm | mm | mm mm | mm
0748.90.050 | 4 50| 63| 40 |22 | 20 | 6
0748.90.063 | 5 63| 76| 50 | 22 | 20 | 6
0748.90.080 | 6 80| 93| 50 |27 | 22 | 6
0748.90.100 | 6 100|113 | 50 | 32 | 25 | 6 L
0748.90.125 | 7 125|138 | 63 | 40 | 30 | 6
0748.90.160 | 8 160|173 | 63 | 40 | 30 | &
0748.90.200 | 10 200|213 | 63|60 | 30 | 6

flir Wsp.-Typ: SEKN 12 03 AFTN; SEKR 12 03 AFN-MX

Planmesserkopf 45° fiir SEHT 12 04..., SEHW 12 04...

D|D,| L | d | I, ]| a
TYPE | * | | mm | mm | mm | mm | mm | mm
1748.90.160 | 8 160 | 172 | 63 | 40 | 29 | &
1748.90.200 | 10 200 | 212 | 63 | 60 | 40 | 6

s 8

fiir Wsp.-Typ: SEHT 12 04 AFTN; SEHW 12 04 AFTN

Planmesserkopf 45° fiir SEHT 12 04..., SEHW 12 04... mit Innenkiihlung

D|D, | L | d ]I a
TYPE * mm mm mm mm m?n mm a
1748.93.050 | 4 50| 62 | 40 | 22 | 20 | 6 -
1748.93.063 | 5 63| 75 | 50 | 22 | 20 | & (e
1748.93.080 | 6 80| 92|50 | 27 | 22 | & 2y )
174893100 | 6 100 |12 | 50 | 32 | 25 | & T
1748.93.125 | 7 125 132 | 63 | 40 | 30 | 6 P 4;Y(ojf

. o

mit Innenkiihlung
D2

s S T

flir Wsp.-Typ: SEHT 12 04 AFTN; SEHW 12 04 AFTN

» Wendeschneidplatten zum Frisen s. Katalog S. 25 Lieferzeit auf Anfrage
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Plan- und Anfasfraser 45° fiir SEHT 12 04..., SEHW 12 04...

D|D,|] L |L | d a
TYPE | * | | mm | mm | mm | mm mm | mm
1748.07.032 | 2 32 | 44 (125 | 40 | 32| 6
1748.07.040 | 3 40 | 52 |125 | 40 | 32| 6
i g
fiir Wsp.-Typ: SEHT 12 04 AFTN; SEHW 12 04 AFTN ‘ ‘ >

Eckmesserkopf 90° fiir TPKN 16 03..., TPKR 16 03..., TPUN 16 03...

D L d | a
0130.90.040 3 40 | 40 | 16 | 18 13
0130.90.050.4| 4 50 | 40 | 22 | 20 13
0130.90.050.3| 3 50 | 40 | 22 |20 | 13 ] 13
0130.90.063 4 63| 50 | 27 | 22 | 13
0130.90.080 5 80| 50 | 32 | 25 | 13 L
0130.90.100 6 100 | 50 | 40 | 29 | 13 _
0130.90.125 6 125 | 63 | 40 | 30 | 13 a : i
0130.90.160 7 160 | 63 | 40 | 30 | 13
0130.90.200 8 2001 631 60 | 40 | 13 ‘ D ‘

A A A

fir Wsp.-Typ: TPKN 16 03 PPTR; TPKR 16 03 PPR-MX; TPUN 16 03 rr

Eckmesserkopf 90° fiir TPKN 22 04..., TPKR 22 04..., TPUN 22 04...

D L d | a
0140.90.063 3 63 | 50 | 27 | 22 | 18 Y
0140.90.080 4 80| 50 | 32 |25 | 18 13
0140.90.100 5 100 | 50 | 40 |29 | 18 L
0140.90.125 6 125 | 63 | 40 | 30 | 18
0140.90.160 7 160 | 63 | 40 | 30 | 18
0140.90.200 8 200 | 63 | 60 | 40 | 18 al g

A A A

fur Wsp.-Typ: TPKN 22 04 PDTR; TPKR 22 04 PDR-MX; TPUN 22 04 rr

Plan- und Eckmesserkopf 90° fiir APKT 16 04

D L d I3 a -
TYPE * mm [ mm | mm | mm | mm A
..
1230.90.125 | 8 125| 63 | 40 | 30 | 14 o
1230.90.160 9 160 63 40 | 30 14 '“-L-hl

fur Wsp.-Typ: APKT 16 04 PDSR-MM _
APKT 16 04 PDFR-AL \;'

P Wendeschneidplatten zum Frisen s. Katalog S. 25 Lieferzeit auf Anfrage



Plan- und Eckmesserkopf 90° fiir APKT 16 04 mit Innenkiihlung

* D| L | d]| ]| a .
TYPE mm | mm | mm | mm | mm d __di
1230.93.040 | 4 40| 40 | 16 | 18 | 14 ( L ) 3 r*’.’ \
1230.93.050 | 5 50 | 40 | 22 | 20 | 14 " = ) ;
1230.93.063 | 6 63| 50 | 27 | 22 | 14 IS L ! —— \ \
1230.93.080 | 7 80 | 50 | 27 | 22 | 14 m j o .
1230.93.100 | 8 100 | 50 | 32 | 25 | 14 | ‘— | . l’_
o 1 ]
mit Innenkiihlung > d || y
fir Wsp.-Typ: APKT 16 04 PDSR-MM "\W:;:-
APKT 16 04 PDFR-AL \\? y

Plan- und Eckmesserkopf 90° fiir APKT 10 03 mit Innenkiihlung

Dl L|d| Il ]| a

m
1220.93.032 5 32 | 40 | 16 | 18 9
1220.93.040 6 40 | 40 | 16 | 18 9
1220.93.050 7 50 | 40 | 22 | 20 9
1220.93.063 9 63 | 50 | 22 | 20 9

mit Innenkihlung

fur Wsp.-Typ: APKT 10 03 PDSR-MM
APKT 10 03 PDFR-AL \\?

Schaftfraser fiir APKT 10 03...

D L L, d a
TYPE | * | | mm | mm | mm mm | mm
1220.07.012 1 12 90 25 16 9
1220.07.016 2 16 90 25 20 9
1220.07.020 3 20 95 30 20 9
1220.07.025 4 25 95 30 25 9
fir Wsp.-Typ: APKT 10 03 PDSR-MM

APKT 10 03 PDFR-AL ‘\?
Schaftfraser fiir APKT 16 04...

D| L | L | d a

TYPE | * | | mm | mm | mm mm | mm

1230.07.020 1 20 | 100 | 30 | 20 14
1230.07.025 2 25 | 100 | 30 | 25 14
1230.07.032 3 32 | 110 | 35 | 32 14
1230.07.040 4 40 | 110 | 35 | 32 14

fir Wsp.-Typ: APKT 16 04 PDSR-MM
APKT 16 04 PDFR-AL ‘;?

P> Wendeschneidplatten zum Frasen s. Katalog S. 25 Lieferzeit auf Anfrage

34 CORTATEC Hartmetallwerkzeuge - Spitzenqualitat fiir die Zerspanung



Verpackungseinheiten

Wendeschneidplatten unbeschichtet, beschichtet

Wendeschneidplatten CBN, PKD,

Ersatzteile fiir Klemmhalter, Bohrstangen und Fraser

Anderungen und Irrtum vorbehalten

10 Stiick
1 Stlick
1 Stlick
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