NS 7P

“ 1SO Turning Inserts ”

B CCET
80° Rombisch, positiv 7° (E Klasse)
CCET Schneidstoff BaumaRBe (mm)
Beschichtet Cermet c o g
e > > |2 2|2 o v [0} ° 2 c @
— MF 822883552 =g ¢ |28 28 2%
Kat. Nr. 8[818/8/8/8]8|3|2|2|8 % @ 3
CCET 060201L-MF { B 6.35 | 2.38 0.1 2.80
M CCET 060201R-MF oo 6.35 | 2.38 | 04 | 2.80
CCET 060202L-MF o o 6.35 | 2.38 0.2 2.80
T 4 CCET 060202R-MF e o 6.35 | 2.38 0.2 2.80
% CCET 09T301L-MF { ) 9.525 | 3.97 0.1 4.40
Q. 22 CCET 09T301R-MF o o 9.525 | 3.97 0.1 4.40
§. £ CCET 09T302L-MF o o 9.525 | 3.97 0.2 4.40
'g ? 0 YR CCET 09T302R-MF o o 9.525 | 3.97 0.2 4.40
g Vorschub (mm/U)
Q
(@) Lager in Japan
@
B DCET
55° Rombisch, positiv 7° (E Klasse)
DC ET Schneidstoff BaumaRe (mm)
Beschichtet Cermet c w 8
S(>(>>> 0w o - 23
MF 212212/8/8(5]|e | © s | es | 2E
g 5588|318 8|=c/2/X -  ° | 8% 8¢t
Kat. Nr. SIS |5 5554|220 @ =
DCET 0702005-MF { B ) 6.35 | 2.38 | 0.05 | 2.80
DCET 070201L-MF [ BN ) 6.35 | 2.38 0.1 2.80
DCET 070201R-MF (2K 6.35 | 2.38 0.1 2.80
M DCET 070202L-MF [ 2K ) 6.35 | 2.38 0.2 2.80
DCET 070202R-MF ( BN | 6.35 | 2.38 0.2 2.80
DCET 070204L-MF { ) 6.35 | 2.38 0.4 2.80
DCET 070204R-MF { JI) 6.35 | 2.38 0.4 2.80
’54 DCET 11T3005-MF o o 9.525 | 3.97 | 0.05 | 4.40
e DCET 11T301L-MF [ 2K ) 9.525 | 3.97 0.1 4.40
-;'—_’2 DCET 11T301R-MF { 2K ) 9.525 | 3.97 0.1 4.40
£ DCET 11T302L-MF L ) 9.525 | 3.97 0.2 4.40
“ 0 o1 o2 DCET 11T302R-MF { AN ) 9.525 | 3.97 0.2 4.40
vorschub mm/Uy | DCET 11T304L-MF o 9.525 | 3.97 0.4 4.40
DCET 11T304R-MF [ 9.525 | 3.97 0.4 4.40

Lager in Japan




“ ISO Turning Inserts ”

DCET

55° Rombisch, positiv 7° (E Klasse)

TOOLING BY ﬂi@ﬁ

Schneidstoff

BaumaRe (mm)

DCET Beschichtet Cermet - w 8
>I>>>(> ow : ® sg | 28
Vo 4 MM |8e2&88283le g ¢ g5 28 2t
kat N |918/8/8/8/88|3/5|2/3 & | 85
DCET 0702005R-MM LK 6.35 | 2.38 | 0.05 | 2.80
DCET 070201L-MM { BN ) 6.35 | 2.38 0.1 2.80
DCET 070201R-MM ( BN ) 6.35 | 2.38 0.1 2.80
N DCET 070202L-MM [ B 6.35 | 2.38 0.2 2.80
DCET 070202R-MM o e 6.35 | 2.38 0.2 2.80
DCET 070204L-MM ( BN 6.35 | 2.38 0.4 2.80
DCET 070204R-MM (3K 6.35 | 2.38 0.4 2.80
T4 DCET 11T3005R-MM o o 9.525 | 3.97 | 0.05 | 440
% DCET 11T301L-MM e o 9.525 | 3.97 0.1 4.40
2 2 DCET 11T301R-MM { 2N ) 9.525 | 3.97 0.1 4.40
= D‘ DCET 11T302L-MM (2N ) 9.525 | 3.97 0.2 4.40
S 01 02 DCET 11T302R-MM L 2N ) 9.525 | 3.97 0.2 4.40
Vorschub (mmu)  |DCET 11T304L-MM ® 9.525 | 3.97 0.4 4.40
DCET 11T304R-MM [ 9.525 | 3.97 0.4 4.40
B DCGT
55° Rombisch, positiv 7° (G Klasse)
-J DC GT Schneidstoff BaumaRBe (mm)
(F Beschichtet Cermet c w 8
L > > > (> >0 w . ® S 9 © a9
_ o e - 8|2/2/888lz|e gl ¢ | 2 |25 2¢E
= 5|5|0|18|3|8|6|z E|g|x| ~ e =
= Kat. Nr. S|s|5 5|55 |5|d|lz|2|0 =
S 2 DCGT 070200R ) 6.35 | 2.38 0 2.80
= DCGT 070201R @) 6.35 | 2.38 0.1 2.80
‘(”)0 Y DCGT 070202R Q 6.35 | 2.38 0.2 2.80
Vorschub (mm/U)
Q Nur solange der Vorrat reicht
B DPET
55° Rombisch, positiv 11° (E Klasse)
5 DPET Schneidstoff BaumaRBe (mm)
Beschichtet Cermet - w 3
S/>>[>>[emw . © Sa | 28
. | MF 8|2/2/88¢8lzle| gl ¢ | 5 |23 ZE
E 4 5/5|0|38|3|8|8|2 s %X| ~ o 1857 88
£ Kat. Nr. S| a5 |55 |5|5|d|lZz| 2|0 =
é 2 DPET 070201R-MF o 6.35 | 2.38 0.1 2.80
g DPET 11T301R-MF () 9.525 | 3.97 0.1 4.40
30 VY DPET 11T302R-MF o 9.525 | 3.97 0.2 4.40
Vorschub (mm/U)

@ Lager in Japan
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NS 7P

“ 1SO Turning Inserts ”

B DPET
55° Rombisch, positiv 11° (E Klasse)
DPET Schneidstoff BaumaRe (mm)
l Beschichtet Cermet c w3
Y BEEBEBHBE s | & |88 5¢
Ss=ixiag322 =8 2 | 2 | £8| £5
Kat. Nr. 8181818/8/8|8|5|2|2|8 % @ 3
T 4 M DPET 0702005R-MM L 2N ) 6.35 | 2.38 | 0.05 | 2.80
% DPET 070201R-MM { 6.35 | 2.38 0.1 2.80
-;‘—_’2 DPET 070202R-MM ( JK 6.35 | 2.38 0.2 2.80
£ & DPET 11T301R-MM [ 9.525 | 3.97 0.1 4.40
®o Y DPET 11T302R-MM [ 9.525 | 3.97 0.2 4.40
l Vorschub (mm/U)
g. @ Lager in Japan
<
%)
o W TNEG 3@
£ 60° Dreikant, negativ (E Klasse)
TN EG Schneidstoff BaumaRe (mm)
Beschichtet Cermet c w 8
ME AEEEHEE 6 | & | 88| 58
SITiN8e 232 =8 = |8 £B| s
M Kat. Nr. 818(8/8/8|8/|8|3|z|2|6 2 @3
T4 TNEG 160401L-MF [ 9.525 | 4672 | 041 3.81
i TNEG 160401R-MF [ 9.525 | 4672 | 0.1 3.81
;‘—_’ 2 TNEG 160402L-MF ® 9.525 | 4672 | 0.2 3.81
% TNEG 160402R-MF () 9.525 | 4672 | 0.2 3.81
@ TNEG 160404L-MF [ 9.525 | 4672 | 04 3.81
Vorsehub (iU) TNEG 160404R-MF [ 9.525 | 4672 | 04 3.81
@ Lager in Japan
@// TNEG Schneidstoff BaumaRBe (mm)
Beschichtet Cermet - @
@ S>> > > m w o | 84| 28
MF2 HEHEHEHEEE w| O | 3 |28 | 2E
550838 8|ztlxX -~ | ° §% 8%
M Kat. Nr. RIS @ =
€4 TNEG 160401L-MF2 ® | 9525 | 4672 | 0.1 3.81
% TNEG 160401R-MF2 ® | 9525 | 4672 | 0.1 3.81
%’ 2 TNEG 160402L-MF2 @ 9525|4672 | 0.2 3.81
£ TNEG 160402R-MF2 @ 9525 | 4672 | 0.2 3.81
“ 0 o1 o2 TNEG 160404L-MF2 @ 9525 4672 | 04 3.81
Vorschub (mm/l) | TNEG 160404R-MF2 @) 9525 | 4672 | 04 3.81

@ Lager in Japan




TOOLING BY ﬂiﬂ%ﬁ

“ ISO Turning Inserts ”

B TNEG &

60° Dreikant, negativ (E Klasse)

/—@ A Schneidstoff BaumaRe (mm)

/ 4 A TNEG Beschichtet Cermet - w 8

£2) T EEEEBEEBEE s | g |3z 5t

515888285 elgk - | © |58 &t
Kat. Nr. SIS |5 |5 5554|220 2 @3

2 .t | [TNEG 160401L-MM ° 9505 | 4672 | 01 | 3.81

i’ TNEG 160401R-MM (J 9.525 | 4.672 0.1 3.81

% 2 TNEG 160402L-MM (J 9.525 | 4.672 0.2 3.81

£ u TNEG 160402R-MM [ 9.525 | 4.672 0.2 3.81

0 PR TNEG 160404L-MM L 9.525 | 4.672 0.4 3.81
Vorschub mm/U)  |TNEG 160404R-MM [ 9.525 | 4672 0.4 3.81 a

@ Lager in Japan §.
<
S

s 2 Schneidstoff BaumaRe (mm)

@/ - TNEG Beschichtet Cermet - w 3 8
N MM2 233328 ¢% G | & |82 58 =
[~ 3:&%3883,_25_- = £8 | 55

Kat. Nr. 818/8/8/8|8|8|3|z|2|6 2 @ 3

£ 4 D [TNEG 160401 M2 ®| 9525 | 4672 | 01 | 381

= TNEG 160401R-MM2 ® | 9525 | 4672 0.1 3.81

;,;i 2 TNEG 160402L-MM2 ® | 9.525 | 4672 0.2 3.81

£ & TNEG 160402R-MM2 ® | 9525 | 4672 0.2 3.81
0 o1 o2 TNEG 160404L-MM2 ® | 9525 | 4672 0.4 3.81
Vorschub mm/U)  |TNEG 160404R-MM2 @ | 9.525 | 4672 0.4 3.81

@® Lagerin Japan
P VB ET Schneidstoff BaumaRe (mm)
=7 Beschichtet Cermet - , B
MF HEEEEEE s | ¢ |58 5¢

E Kat. Nr. S |55 (55553220 2 @3
é 2 VBET 110301R-MF e o 6.35 3.18 0.1 2.80
= VBET 110302R-MF e o 6.35 3.18 0.2 2.80
o o2
Vorschub (mm/U)

@ Lagerin Japan
VB ET Schneidstoff BaumaRe (mm)
’ Beschichtet Cermet c w 3
- Y EBBEEEEE s | & |$2) 5t
O|v | «~|N B S |o|o o (3] S5 =

T 4 = m N Q00| = wn - o s g S §
£ Kat. Nr. 8[81818/8]8|8|3|2 2|3 & D 5
."g 2 VBET 110301R-MM ( JK 6.35 3.18 0.1 2.80
E & VBET 110302R-MM (B 6.35 3.18 0.2 2.80
0T o2
Vorschub (mm/U)

® Lagerin Japan




ISO Dreh-WP

Jif S & B

“ 1SO Turning Inserts ”

B VPET

35° Rombisch, positiv 11° (E Klasse)

VP ET Schneidstoff BaumaRe (mm)
Beschichtet Cermet c w 38
IEHBRE g |2z g8
MM S|« v | v =) o © ] I _’EE
5588 ¢E 88258 - ° |5° &t
Kat. Nr. slii=l=al= J|Z|Z|0 @) cn_g

4.762 | 2.38 0.1
4.762 | 2.38 0.1
4762 | 2.38 0.2
4.762 | 2.38 0.2 2.30

@ Lager in Japan

VPET 080201L-MF
VPET 080201R-MF
- VPET 080202L-MF
Vorschub (mmU) | VPET 080202R-MF

o

NN
W w|w
l=it=1t=}

Schnitttiefe (mm)
N B

® ©® & ®|JC5003
® ©® ® 0|JC5015

B Eigenschaften der Kleinstteile Wendeschneidplatten

1. Hochglanzpolierte Oberflache, sehr gute Spankontrolle.
2. Sehr gute Oberflachengiite, lange Standzeit.

3. Fur Kleinstteile.

4. Fiir kleine CNC Maschinen.

Hochglanzpolierte Oberfliche und die
JC 5000 Hartmetallqualitdten verbessern
die Standzeiten und die Oberflichengiite.

Performance

Werkstoff: 1.4021
Wendeplatte: DCET070202R
Schnittdaten: V=300m/min
F=0.03mm/U
d=0.05mm. Emulsion

B Wendeplatten Freiflachenverschleiss H Oberflachenrauhigkeit bei der Bearbeitung

0.18
o B JC5015 / DCET070202R-MF JC5015 Vorher Wendeplatten
’ =0~ Wettbewerber TiCN Beschichtet
0.14 —
—o— Wettbewerber TiN Beschichtet /
0.12

0.1

A /

0.06 Ra 0.25 pm Ra 0.49 pm

y ) ) Rz 1.85 ym Rz 2.58 pym

0 13 30
Zeit (min)

WP Freiflachenverschleiss (mm)

0.04




TOOLING BY ﬂeﬂf

“ ISO Turning Inserts ”

B Schnittwerte der Kleinstteile Wendeschneidplatten

@ Antriebswelle fir
Festplattenlaufwerk /
Werkstoff: i
Rostfreier Stahl AlSI 420F -
N N | I |
Q.
=
- S
q
Punkt Vorher-WP Dijet o
Wendeplatten Wendeplatte DCGT 070202 DCET 070202R-MM (L)
Schneidstoff Wettbewerber JC5015
Vc 70m/min 70m/min
Schnittdaten f 0.035mm/U 0.035mm/U
Ap 0.03~1.6mm 0.03~1.6mm
Kiihlung ol ol
Standzeit
Ergebnis Stiickzahl 900 Stk/Schneide 2000 Stk/Schneide
@® Kieinteil fiir Kamera .
| 0
T 0
Werkstoff: o 3
Rostfreier Stahl AISI 410S
| I I
Punkt Vorher-WP Dijet
Wendeplatten Wendeplatte DCET 11T302R-MM
Schneidstoff JC 5015
Vc 140m/min
Schnittdaten f 0.05mm/U
Ap 0.5~3.0mm
Kiihlung Ol
Ergebnis | randzeit 600 Stk/Schneide 1160 Stk/Schneide
9 Stiickzahl Oberflachengiite Rz 2 ym.
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“1SO Turning Inserts ”
-

B Schnittwerte der Kleinstteile Wendeschneidplatten

@ Bewegungshiilse fiir \I/
Festplattenlaufwerk L o o
Q
Werkstoff:
Rostfreier Stahl AISI 303 o O
% 15
<
g
Q Punkt Vorher-WP Dijet
®) B
2 Wendeplatten Wendeplatte DCMT 070202 DCMT 070202-FT
Schneidstoff Wettbewerber JC110V
Vc 150m/min 150m/min
Seniaaaeh f 0.1mm/U 0.1mm/U
Ap 0.4mm 0.4mm
Kiihlung Ol Ol
. Standzeit . .
Ergebnis . 2,000 Stk/Schneide 5,000 Stk/Schneide
Stiickzahl

B Empfohlene Schnittwerte der Kieinstteile Wendeschneidplatten

Schnittgeschwindigkeit (m/min.)

Werkstoff
JC5015 JC5003 JC110V CX75

Nichtrostender Stahl
austenitisch ~150 ~180 ~200 ~250
(AISI 303, 304 etc.)

Nichtrostender Stahl
ferritisch/martensitisch ~200 ~250 ~250 ~300
(AISI 420J2, 430etc.)

Niedrig legierter Stahl ~180 ~200 ~300 ~350




