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Produktinformation
Kubisches Bornitrid (CBN)

Allgemeine Eigenschaften

CBN ist ein besonders harter Schneidstoff, dessen Harte nur vom Diamant tbertroffen wird. CBN hat
ein ausgezeichnetes Leistungsverhalten, weil es extreme Harte, hohe Warmhérte bis hin zu extremen
Temperaturen (2000°), hohen Abrassiv-VerschleiBwiderstand und wahrend der Zerspanung eine
generell gute chemische Stabilitat aufweist.

Schmiedestéhle, gehéarteter Stahl und Guss, oberflachengehartete Werksticke, kobalt- und eisenba-
sierende Pulvermetalle und hitzebestandige Legierungen gehéren zu den Einsatzfeldern von CBN.

Weiterhin ist erwiesen, dass in vielen Herstellungsprozessen das Schleifen durch sehr wirtschaftliche
Dreh-, Fras- oder Ausbohroperationen ersetzt werden kann.

Einsatzgebiete von CBN-Schneidstoffen

Harte Eisenwerkstoffe

Gehartete Stéahle
Sintermetalle-Hartbeschichtungen
Nickelbasislegierungen
Warmfeste Legierungen
Grauguss (ferritisch und perlitisch)
Legierter Grauguss (perlitisch)
Hartguss

GGG

Hartmetall
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Auswahlhilfe fur Schneidstoff und
Zahlenschlussel fur Bearbeitungsempfehlung

Die Bestimmung von Werkstoff, Schnittbedingung und Schnittgeschwindigkeit ergibt einen dreistelligen
ZahlenschlUssel.

In der unten angefihrten Tabelle, wird dem entsprechenden Zahlenschlissel eine Empfehlung hinsichtlich
CBN-Qualitat und Schnittparameter zugeordnet.

Vorgehensweise Beispiel

1. Auswahl der Werkstoffe 1. geharteter Stahl, 65 HRc

2. Auswahl der Schnittbedingungen 2. Kkontinuierlicher Schnitt

3. Auswahl der Bearbeitung 3. Feinstschlichten

4. Ermittlung des Zahlenschllssels 4. Ermittlung des Zahlenschlissels

Werkstoff Schnittbedingungen Bearbeitung

1. Gusswerkstoff 9. sehr starke Schnittunterbrechungen 5. Schruppen

2. gehérteter Stahl 8. starke Schnittunterbrechungen 3. Schlichten

bis 58 HRc 7. moderate Schnittunterbrechungen 1. Feinstschlichten
3. gehérteter Stahl 6. kontinuierlicher Schnitt
bis 65 HRc Richtwert Richtwert
Zahlenschlussel empfohlene Sorte Vc(m/min) f(mm/U.)

3 9 5 CBN80 120 0,10-0,15-0,20
3 9 3 CBN80 150 0,05-0,10-0,15
3 9 1 CBN85 180 0,03-0,08-0,12
3 8 5 CBN80 120 0,10-0,15-0,20
3 8 3 CBN80 150 0,05-0,10-0,15
3 8 1 CBNB80 180 0,03-0,08-0,12
3 7 5 CBN80 150 0,15-0,20-0,25
3 7 3 CBN80 180 0,05-0,10-0,15
3 7 1 CBN50 200 0,03-0,08-0,12
3 6 5 CBN55 150 0,15-0,20-0,25
3 6 3 CBN55 180 0,05-0,10-0,15
3 6 1 CBN50 250 0,03-0,08-0,12
2 9 5 CBN90 150 0,10-0,15-0,20
2 9 3 CBN80 180 0,05-0,10-0,15
2 9 1 CBN80 200 0,03-0,08-0,12
2 8 5 CBN80 150 0,10-0,15-0,20
2 8 3 CBN80 180 0,05-0,10-0,15
2 8 1 CBNB80 200 0,03-0,08-0,12
2 7 5 CBN80 180 0,15-0,20-0,25
2 7 3 CBN50 200 0,05-0,10-0,15
2 7 1 CBN55 220 0,03-0,08-0,12
2 6 5 CBN55 150 0,10-0,15-0,20
2 6 3 CBN50 250 0,05-0,10-0,15
2 6 1 CBN95 280 0,03-0,08-0,12
1 9 5 CBN95 500 0,10-0,25-0,40
1 9 3 CBN95 500 0,10-0,25-0,40
1 9 1 CBN95 600 0,05-0,10-0,15
1 8 5 CBN95 500 0,10-0,25-0,40
1 8 3 CBN95 600 0,10-0,25-0,40
1 8 1 CBN95 500 0,10-0,25-0,40
1 7 5 CBN95 600 0,10-0,25-0,40
1 7 3 CBN95 700 0,05-0,10-0,15
1 7 1 CBN95 600 0,10-0,25-0,40
1 6 5 CBN95 1200 0,10-0,15-0,20
1 6 3 CBN55 500 0,05-0,10-0,15

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten
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Spannmulden, Oberflachen und Beschichtungen

Zur Stabilisierung der einzelnen Applikationen sind wir

in der Lage alle Wendeschneidplatten mit speziell auf Ih-
ren Prozess zugeschnittenen Spannmulden und Spann-
flachen zu versehen.

Die gelaserte Oberflache erhéht die Haltekraft der Pratze
auf der Wendeschneidplatte und sichert dadurch die
Wendeschneidplatte auf Zug und Verschiebung ab. Dies
gewabhrleistet eine optimale Zerspanung.

Die gelaserte Oberflache garantiert einen sicheren
Halt der Wendeschneidplatte im Plattensitz, beson-
ders bei ziehenden Schnitten.

Beschichtungen

Um die Standzeiten der Werkzeuge deutlich zu verlangern,
wird die VerschleiBbestandigkeit durch Beschichtungen
erhoht.

Der jeweiligen Anwendung werden unterschiedliche Beschich-
tungen von mehreren Zulieferern zugeordnet. Somit ist die
Schneide ideal geschitzt und Uberzeugt durch eine zuverlas-
sige und effiziente Zerspanung, bei der das Leistungspotential
des Werkzeugs voll ausgeschdpft wird.

Nachgeschliffene Wendeschneidplatten kénnen ebenfalls
beschichtet werden.
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Schutzfasen und Schneidkanten

CBN-Schneidstoffe benotigen eine spezielle Schneidkantenbehandlung. Fur die Stabilitat und Standzeit der
Schneide ist es deshalb von entscheidender GréBe, dass die Schneidkantenausfiihrung dem entsprechen-
den Schneidstoff und der Bearbeitungsaufgabe angepasst wird.

Bei neuen sowie erprobten Einsatzfallen empfehlen wir unsere Standardausfiihrung fiir PKD und CBN.

Es bedarf jedoch oft einer Erprobung der optimalen Schneidenausfiihrung flr jede individuelle Anwendung.

Kantenverrundung

Kantenverrundungen verringern die Gefahr von Ausbriichen an der Schneide und sind in besonderen Féllen
der Schutzfase vorzuziehen, z. B. bei geringen Schnitttiefen und kleinem Vorschub.

Schutzfase

Schutzfasen vergréBern den Keilwinkel an der Schneide und fuhren bei der Hartbearbeitung mit CBN zu
einer stabileren Schneidkante. Der Schnittdruck wird dadurch jedoch erhéht.

Standard CBN Schutzfase und Kantenverrundung

Bei einer sehr stark beanspruchten Schneidkante und stabilen Bearbeitungsbedingung hat sich die

Kombination von Schutzfase und Kantenverrundung bewahrt. Ohne die Fase zu vergréBern wird die
Schneide durch die Verrundung zusétzlich vor Ausbriichen geschiitzt.

Bezeichnung der Fasen

10° 15° 20° 25° 30° A
T00510 T00515 T00520 T00525 T00530 @ =
T01010 T01015 T01020 T01025 T01030 '§ =
T02010 T02015 T02020 T02025 T02030 2 (3,
T03010 T03015 T03020 T03025 T03030 g ©

I Beispiel: CNGA 120408 T01525
CNGA 120408 T01525A

Fase = 0,15 mm x 25°
Fase = 0,15 mm x 25° Verrundung 0,02 mm

Bearbeitung
Schruppen Schlichten Feinstschlichten Nachschleifen
Spar ia ja ja nein
EW (Einweg) bedingt ja ja nein
MW (Mehrweg) ja ja ja ja

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten
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Fasenausfuhrung
Breite
Schneidplatte
Beispiel Fasenbreite Fasenwinkel Honung
T02020 0,20 mm 20° keine
T02020A 0,20 mm 20° 0,02 mm
Doppel-Fase
1. Fasen- 2.
breite R Fasen-
breite
4 'Y
Schneidplatte
gehont
Dopppel-Fase
Einfach-Fase . Honung
1. Fase 2. Fase
T01020 T T20010 T20010 A0,02 T4A
TO1020A T1A T02020A T02020A B0,05 T4B
T02020 T2 T15015 T02030 A0,02 T5A
T02020A T2A T15015 T02030 B0,05 T5B
T25030 T3 T15020 T03030 A0,02 T6A
T25030A T3A T15020 T03030 B0,05 T6B
T04020 T7 T20015 T01030 A0,02 T10A
T04020A T7A T20015 T0O1030 B0,05 T10B
T19020 T8
T19020A T8A Schneidkantenverrundung — Honung
T02030 T9 A 0,01-0,025
T02030A T9A B 0,025-0,05

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten
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Schneidstoffubersicht Voll-CBN

Qualitat Eigenschaften Bsp. der Einsatzempfehlung
Extrem widerstandsfahig gegen mechanische StoB- . wpe
belastungen mit hoher Warmeleitfahigkeit. : E’Lahelglgurzs ;?tlt S;):/esr ﬁ??'gkelt

24-40 Dieses CBN eignet sich Giberwiegend zum Schrup- (G%G%GES) 9 pharoguss
pen unter starker Belastung und niedriger Schnitt- o Grauauss
geschwindigkeit. 9
Konzipiert flir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung | e Stahlguss mit hoher Zahigkeit
28-00 im glatten Schnitt. Sehr hohe Abtragsraten, sehr gute | e Kugelgraphitguss/Spharoguss
Bruchfestigkeit. (GGG/GJS)
Geeignet vom Schruppen bis zum Schlichten. e Grauguss
Grobkornige CBN-Qualitat, eignet sich zum Schrup- o Grauguss
28-40 pen von Gusseisen und Werkstoffen mit einer Harte gus
iiber 65 HRc. e Werkstlicke > 65HRc
5
Fir das Schlichten von Werkstlicken aus Gusseisen, @
28-80 bei welchen §ehr hohe Oberflachengenauigkeiten e Grauguss (@)
erforderlich sind.
Verbesserte Standzeit.
Fur Hochleistungseinsétze. Durch sehr gute Ver- .
schleiBfestigkeit geeignet fur eine Vielzahl schwer : \(?VZT;IZIter ?’:anll
zerspanbarer Werkstoffe. 9
36-40 . . e Gesenkstahl
Besténdig gegen Abplatzungen der Schneidkanten o Werkzeuastahl
bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten im unter- gst:
brochenen Schnitt e Schnellarbeitsstahl
Fuir den Einsatz in der Hart- und Hart-Weich-
. Bearbeitung im glatten Schnitt, wie Aufpanzerungen . .
Sy und SchweiBnahte. Stabil auch bei schwankenden o R, Bl S T
Schnitttiefen.
Vielseitige CBN-Qualitat, Einsatz in der Walzen- o Gusseisen
und Automobilindustrie, sowie weiteren industriellen . .
28-10 Bereichen e Gusseisenlegierungen
Anwendung: siehe Tabelle Einsatzgebiete O BRI Sl
Hohe Zahigkeit beim Schruppen, Vorschlichten und -
Schlichten im glatten wie im unterbrochenen Schnitt | ¢ Werkzeugstahl 2
30-08 und bei der Bearbeitung geharteter Stahle wie z.B. e geharteter Stahl i
Werkzeugstahl, Kugellagerstahl und Formstahl. e Formenbau -
CBN-Anteil 95 %
Schwerpunkt ,, Formenbau®. Ideal zum Schlichten im , .
37-30 unterbrochenen Schnitt bei gehéarteten Stahlwerkstof- O (GEREERD SRS IEE
fen. e Formenbau

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten
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CBN-Wendeschneidplatte CCGW

CBN-Schneidstoffe

d s Radius SK
S0-Bezeichnung R CBN50 | CBN55 | CBN80 | CBN85 | CBN95
mm mm mm mm

CCGW 060202 EW 6,35 2,38 0,2 2,50 ° ° ° ° °
CCGW 060204 EW 6,35 2,38 0,4 2,50 ° ° ° ° °
CCGW 060208 EW 6,35 2,38 0,8 2,50 ° ° ° ° °
CCGW 09T304 EW 9,53 3,97 0,4 2,50 ° ° ° ° °
CCGW 09T308 EW 9,53 3,97 0,8 2,50 ° ° ° . °
CCGW 09T312 EW 9,53 3,97 1,2 2,50 ° ° ° . °
CCGW 097304 Z2 9,53 3,97 0,4 2,50 ° ° ° ° °
CCGW 09T308 Z2 9,53 3,97 0,8 2,50 ° ° ° ° °
CCGW 09T312 Z2 9,53 3,97 1,2 2,50 ° ° ° ° °
CCGW 120404 EW 12,70 4,76 0,4 2,50 ° . ° ° °
CCGW 120408 EW 12,70 4,76 0,8 2,50 ° . ° ° °
CCGW 120412 EW 12,70 4,76 1,2 2,50 ° . ° ° °
Schleppschneide

CCGW 060204 EW-W 6,35 2,38 0,4 2,50 ° ° ° ° °
CCGW 060208 EW-W 6,35 2,38 0,8 2,50 ° ° ° ° °
CCGW 097304 EW-W 9,53 3,97 0,4 2,50 ° ° ° ° °
CCGW 097308 EW-W 9,53 3,97 0,8 2,50 ° ° ° ° °

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.

Einsatzgebiete CBNS50 — Hartbearbeitung, Schlichten im glatten Schnitt
CBN55 — Hartbearbeitung, glatter bis leicht unterbrochener Schnitt
CBNB80 — Hartbearbeitung, leicht bis stark unterbrochener Schnitt
CBN85 — GuBbearbeitung
CBN95 — Hartmetallbearbeitung Co > 18%

Erklarungen EW — Einwegschneidplatte Fasen-
MwW — Mehrwegschneidplatte nachschleifbar l breite
Z2 — zweischneidige Schneidplatte ,
Fasenwinkel

W — Wipergeometrie M
Verrundung

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten
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CBN-Wendeschneidplatte CNGA

B \
| @ |
\ |
\ .

I R
S —> d w
CBN-Schneidstoffe
d s Radius SK
ISO-Bezeichnung R CBN50 | CBN55 | CBN80 | CBN85 | CBN95
mm mm mm mm
CNGA 120404 EW 12,70 4,76 0,4 2,50 ° ° ° ° °
CNGA 120408 EW 12,70 4,76 0,8 2,50 ° ° ° ° °
CNGA 120412 EW 12,70 4,76 1,2 2,50 ° ° ° ° °
CNGA 120404 MW 12,70 4,76 0,4 4,50 ° . ° ° °
CNGA 120408 MW 12,70 4,76 0,8 4,50 ° ° ° ° °
CNGA 120412 MW 12,70 4,76 1,2 4,50 ° ° ° ° °
CNGA 120404 Z2 EW 12,70 4,76 0,4 2,50 ° ° ° ° °
CNGA 120408 22 EW 12,70 4,76 0,8 2,50 ° ° ° ° °
CNGA 120412 22 EW 12,70 4,76 1,2 2,50 ° ° ° ° °

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.

Einsatzgebiete CBN50 — Hartbearbeitung, Schlichten im glatten Schnitt
CBN55 — Hartbearbeitung, glatter bis leicht unterbrochener Schnitt
CBNB80 — Hartbearbeitung, leicht bis stark unterbrochener Schnitt
CBN85 — GuBbearbeitung
CBN95 — Hartmetallbearbeitung Co > 18%

Erklarungen EW — Einwegschneidplatte
MwW — Mehrwegschneidplatte nachschleifbar

z2 — zweischneidige Schneidplatte
W — Wipergeometrie
Fasen-
j P breite
Fasenwinkel

( Verrundung

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten 11
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CBN-Wendeschneidplatte DCGW

CBN-Schneidstoffe

/S

d s Radius SK
ISO-Bezeichnung R CBN50 | CBN55 | CBN80 | CBN85 | CBN95
mm mm mm mm
DCGW 070202 EW 6,35 2,38 0,2 2,50 ° ° ° ° °
DCGW 070204 EW 6,35 2,38 0,4 2,50 ° ° ° ° °
DCGW 070208 EW 6,35 2,38 0,8 2,50 ° ° ° ° °
DCGW 070202 Z2 6,35 2,38 0,2 2,50 ° ° ° ° °
DCGW 070204 Z2 6,35 2,38 0,4 2,50 ° ° ° ° °
DCGW 070208 22 6,35 2,38 0,8 2,50 ° ° ° ° °
DCGW 11T302 EW 9,52 3,97 0,2 2,50 ° ° ° ° °
DCGW 11T304 EW 9,52 3,97 0,4 2,50 ° ° ° ° °
DCGW 11T308 EW 9,52 3,97 0,8 2,50 ° ° ° ° °
DCGW 11T304 MW 9,52 3,97 0,4 4,50 ° ° ° ° °
DCGW 11T308 MW 9,52 3,97 0,8 4,50 ° ° ° ° °
DCGW 117302 22 9,52 3,97 0,2 2,50 ° ° ° ° °
DCGW 117304 Z2 9,52 3,97 0,4 2,50 ° ° ° ° °
DCGW 117308 Z2 9,52 3,97 0,8 2,50 ° ° ° ° °

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.

Einsatzgebiete CBN50 — Hartbearbeitung, Schlichten im glatten Schnitt
CBN55 — Hartbearbeitung, glatter bis leicht unterbrochener Schnitt
CBN80 — Hartbearbeitung, leicht bis stark unterbrochener Schnitt
CBN85 — GuBbearbeitung
CBN95 — Hartmetallbearbeitung Co > 18%

Erklarungen EW — Einwegschneidplatte
MW  — Mehrwegschneidplatte nachschleifbar

z2 — zweischneidige Schneidplatte
w — Wipergeometrie
Fasen-
z breite
Fasenwinkel

( Verrundung

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten
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CBN-Wendeschneidplatte DNGA

77777

<

CBN-Schneidstoffe

d s Radius SK
1ISO-Bezeichnung R CBN50 | CBN55 | CBN80 | CBN85 | CBN95
mm mm mm mm

DNGA 150404 EW 12,70 4,76 0,4 2,50 ° ° ° ° °
DNGA 150408 EW 12,70 4,76 0,8 2,50 ° ° ° ° °
DNGA 150412 EW 12,70 4,76 1,2 2,50 ° ° ° ° °
DNGA 150604 EW 12,70 6,35 0,4 2,50 ° ° ° ° °
DNGA 150608 EW 12,70 6,35 0,8 2,50 ° . ° ° °
DNGA 150612 EW 12,70 6,35 1,2 2,50 . ° ° ° °
DNGA 150604 MW 12,70 6,35 0,4 4,50 ° . ° ° °
DNGA 150608 MW 12,70 6,35 0,8 4,50 ° . ° ° °
DNGA 150612 MW 12,70 6,35 1,2 4,50 ° . ° ° °
DNGA 150604 Z2 12,70 6,35 0,4 2,50 ° ° ° ° °
DNGA 150608 Z2 12,70 6,35 0,8 2,50 ° ° ° ° °
DNGA 150612 Z2 12,70 6,35 1,2 2,50 ° ° ° ° °
Schleppschneide

DNGA 150604 EW-W 12,70 6,35 0,4 2,50 ° . ° ° °
DNGA 150608 EW-W 12,70 6,35 0,8 2,50 ° . ° ° °
DNGA 150612 EW-W 12,70 6,35 1,2 2,50 ° ° ° ° °
DNGA 150604 Z2-W 12,70 6,35 0,4 2,50 ° ° ° ° °
DNGA 150608 Z2-W 12,70 6,35 0,8 2,50 ° ° . ° °
DNGA 150612 Z2-W 12,70 6,35 1,2 2,50 ° ° . ° °

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.

Einsatzgebiete CBNS50 — Hartbearbeitung, Schlichten im glatten Schnitt
CBN55 — Hartbearbeitung, glatter bis leicht unterbrochener Schnitt
CBN80 — Hartbearbeitung, leicht bis stark unterbrochener Schnitt
CBN85 — GuBbearbeitung

CBN95 — Hartmetallbearbeitung Co > 18% l Fasen-
breite
Erklarungen EW — Einwegschneidplatte Fasenwinkel
Mw — Mehrwegschneidplatte nachschleifbar ( V\V s
Z2 — zweischneidige Schneidplatte erundung
w — Wipergeometrie

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten 13
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CBN-Wendeschneidplatte SNGA

O
<S5

]

\’

CBN-Schneidstoffe

d s Radius SK
ISO-Bezeichnung R CBN50 | CBN55 | CBN80 | CBN85 | CBN95
mm mm mm mm
SNGA 120404 EW 12,70 4,76 0,4 2,50 ° ° ° ° °
SNGA 120408 EW 12,70 4,76 0,8 2,50 ° ° ° ° °
SNGA 120412 EW 12,70 4,76 1,2 2,50 ° ° ° ° °
SNGA 120404 MW 12,70 4,76 0,4 4,50 . . ° ° °
SNGA 120408 MW 12,70 4,76 0,8 4,50 . ° ° ° °
SNGA 120412 MW 12,70 4,76 1,2 4,50 . ° ° ° °

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.

Einsatzgebiete CBN50 — Hartbearbeitung, Schlichten im glatten Schnitt
CBN55 — Hartbearbeitung, glatter bis leicht unterbrochener Schnitt
CBN80 — Hartbearbeitung, leicht bis stark unterbrochener Schnitt
CBN85 — GuBbearbeitung
CBN95 — Hartmetallbearbeitung Co > 18%

Erklarungen EW — Einwegschneidplatte
MW — Mehrwegschneidplatte nachschleifbar

z2 — zweischneidige Schneidplatte
Z3 — dreischneidige Schneidplatte
Z4 — vierschneidige Schneidplatte
w — Wipergeometrie
Fasen-
z breite
Fasenwinkel

( Verrundung

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten
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CBN-Wendeschneidplatte TCGW

N L G
- / ﬁ /
PPN
/3 o i
_ SV Q
‘ - ; N,q
CBN-Schneidstoffe
d s Radius SK
1ISO-Bezeichnung R CBN50 | CBN55 | CBN80 | CBN85 | CBN95
mm mm mm mm
TCGW 06T102 EW 3,97 1,98 0,2 2,50 ° ° ° ° °
TCGW 06T104 EW 3,97 1,98 0,4 2,50 ° ° ° ° °
TCGW 06T108 EW 3,97 1,98 0,8 2,50 ° ° ° ° °
TCGW 090202 EW 5,56 2,38 0,2 2,50 ° ° ° ° °
TCGW 090204 EW 5,56 2,38 0,4 2,50 ° ° ° ° °
TCGW 090208 EW 5,56 2,38 0,8 2,50 ° ° ° ° °
TCGW 110202 EW 6,35 2,38 0,2 2,50 ° ° ° ° °
TCGW 110204 EW 6,35 2,38 0,4 2,50 ° ° ° ° °
TCGW 110208 EW 6,35 2,38 0,8 2,50 ° ° ° ° °
TCGW 110202 Z3 6,35 2,38 0,2 2,50 ° ° ° ° °
TCGW 110204 Z3 6,35 2,38 0,4 2,50 ° ° ° ° °
TCGW 110208 Z3 6,35 2,38 0,8 2,50 ° ° ° ° °
TCGW 16T304 EW 9,52 3,97 0,4 2,50 ° ° ° ° °
TCGW 16T308 EW 9,52 3,97 0,8 2,50 ° ° ° ° °
TCGW 16T312 EW 9,52 3,97 1,2 2,50 ° ° ° ° °
TCGW 16T304 Z3 9,52 3,97 0,4 2,50 ° ° . ° °
TCGW 16T308 Z3 9,52 3,97 0,8 2,50 ° ° ° ° °
TCGW 16T312 Z3 9,52 3,97 1,2 2,50 ° ° ° ° °

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.

Einsatzgebiete CBN50 — Hartbearbeitung, Schlichten im glatten Schnitt
CBN55 — Hartbearbeitung, glatter bis leicht unterbrochener Schnitt
CBN80 — Hartbearbeitung, leicht bis stark unterbrochener Schnitt
CBN85 — GuBbearbeitung
CBN95 — Hartmetallbearbeitung Co > 18%

Fasen-
Erklarungen EW  — Einwegschneidplatte l  Drette
MwW — Mehrwegschneidplatte nachschleifbar Fasenwinkel
z2 — zweischneidige Schneidplatte ( V}emm dling
Z3 — dreischneidige Schneidplatte
w — Wipergeometrie

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten
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CBN-Wendeschneidplatte TNGA
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r @ " L
|
P )
. AN 3 S
,/,:-:'\_
_ %
|
CBN-Schneidstoffe
d s Radius SK
ISO-Bezeichnung R CBN50 | CBN55 | CBN80 | CBN85 | CBN95
mm mm mm mm
TNGA 160404 EW 9,52 4,76 0,4 2,50 ° ° ° ° °
TNGA 160408 EW 9,52 4,76 0,8 2,50 ° ° ° ° °
TNGA 160412 EW 9,52 4,76 1,2 2,50 ° ° ° ° °
TNGA 160404 Z3 9,52 4,76 0,4 2,50 ° ° . ° °
TNGA 160408 23 9,52 4,76 0,8 2,50 ° ° ° ° °
TNGA 160412 Z3 9,52 4,76 1,2 2,50 . ° ° ° °

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.

Einsatzgebiete

Erklarungen

16

CBN50 — Hartbearbeitung, Schlichten im glatten Schnitt

CBN55 — Hartbearbeitung, glatter bis leicht unterbrochener Schnitt
CBN80 — Hartbearbeitung, leicht bis stark unterbrochener Schnitt
CBN85 — GuBbearbeitung

CBN95 — Hartmetallbearbeitung Co > 18%

EW — Einwegschneidplatte
MW — Mehrwegschneidplatte nachschleifbar

z2 — zweischneidige Schneidplatte
w — Wipergeometrie
Fasen-
1 P breite
Fasenwinkel

{ Verrundung

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten



J . . ‘ CBN-Wendeschneidplatten

CBN-Wendeschneidplatte TPGW

209

CBN-Schneidstoffe

d s Radius SK
ISO-Bezeichnung R CBN50 | CBN55 | CBN80 | CBN85 | CBN95
mm mm mm mm
TPGW 110202 EW 6,35 2,38 0,2 2,5 ° ° ° ° °
TPGW 110204 EW 6,35 2,38 0,4 2,5 ° ° ° ° °
TPGW 110208 EW 6,35 2,38 0,8 2,5 ° ° ° ° °
TPGW 110202 Z3 6,35 2,38 0,2 2,5 ° ° ° ° °
TPGW 110204 Z3 6,35 2,38 0,4 2,5 ° ° ° ° °
TPGW 110208 Z3 6,35 2,38 0,8 2,5 ° ° ° ° °
TPGW 16T304 EW 9,52 3,97 0,4 2,5 ° ° ° ° °
TPGW 16T308 EW 9,52 3,97 0,8 2,5 ° ° ° ° °
TPGW 16T312 EW 9,52 3,97 1,2 2,5 ° ° ° ° °
TPGW 16T304 Z3 9,52 3,97 0,4 2,5 ° ° ° ° °
TPGW 16T308 Z3 9,52 3,97 0,8 2,5 ° ° ° ° °
TPGW 16T312 Z3 9,52 3,97 1,2 2,5 ° ° ° ° °

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.

Einsatzgebiete

Erklérungen

CBN50 — Hartbearbeitung, Schlichten im glatten Schnitt

CBN55 — Hartbearbeitung, glatter bis leicht unterbrochener Schnitt
CBN80 — Hartbearbeitung, leicht bis stark unterbrochener Schnitt
CBN85 — GuBbearbeitung

CBN95 — Hartmetallbearbeitung Co > 18%

EW — Einwegschneidplatte
MW — Mehrwegschneidplatte nachschleifbar

z2 — zweischneidige Schneidplatte
w — Wipergeometrie
Fasen-
z breite
Fasenwinkel

( Verrundung

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten 17



CBN-Wendeschneidplatten J ' ' .

CBN-Wendeschneidplatte VBGW

CBN-Schneidstoffe

d s Radius SK
ISO-Bezeichnung R CBN50 | CBN55 | CBN80 | CBN85 | CBN95
mm mm mm mm
VBGW 110202 EW 6,35 2,38 0,2 2,5 ° ° ° ° °
VBGW 110204 EW 6,35 2,38 0,4 2,5 ° ° ° ° °
VBGW 110208 EW 6,35 2,38 0,8 2,5 ° ° ° ° °
VBGW 110202 22 6,35 2,38 0,2 2,5 ° ° ° ° °
VBGW 110204 22 6,35 2,38 0,4 2,5 ° ° ° ° °
VBGW 110208 22 6,35 2,38 0,8 2,5 ° ° ° ° °
VBGW 160402 EW 9,52 4,76 0,2 2,5 ° ° ° ° °
VBGW 160404 EW 9,52 4,76 0,4 2,5 ° ° ° ° °
VBGW 160408 EW 9,52 4,76 0,8 2,5 ° ° ° ° °
VBGW 160402 Z2 9,52 4,76 0,2 2,5 ° ° ° ° °
VBGW 160404 Z2 9,52 4,76 0,4 2,5 ° ° ° ° °
VBGW 160408 Z2 9,52 4,76 0,8 2,5 ° ° ° ° °

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.

Einsatzgebiete CBN50 — Hartbearbeitung, Schlichten im glatten Schnitt
CBN55 — Hartbearbeitung, glatter bis leicht unterbrochener Schnitt
CBN80 — Hartbearbeitung, leicht bis stark unterbrochener Schnitt
CBN85 — GuBbearbeitung
CBN95 — Hartmetallbearbeitung Co > 18%

Erklarungen EW — Einwegschneidplatte
MW — Mehrwegschneidplatte nachschleifbar

z2 — zweischneidige Schneidplatte
w — Wipergeometrie
Fasen-
z breite
Fasenwinkel

( Verrundung

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten



J . . ‘ CBN-Wendeschneidplatten

CBN-Wendeschneidplatte VCGW

B
| N
‘ -
= T
= v
|
Lv |
-_—
.
-
-
CBN-Schneidstoffe
d s Radius SK
1ISO-Bezeichnung R CBN50 | CBN55 | CBN80 | CBN85 | CBN95
mm mm mm mm
VCGW 110202 EW 6,35 2,38 0,2 2,5 ° ° ° ° °
VCGW 110204 EW 6,35 2,38 0,4 2,5 ° ° ° ° °
VCGW 110208 EW 6,35 2,38 0,8 2,5 ° ° ° ° °
VCGW 110202 Z2 6,35 2,38 0,2 25 ° ° ° ° °
VCGW 110204 Z2 6,35 2,38 0,4 25 ° ° ° ° °
VCGW 110208 Z2 6,35 2,38 0,8 25 ° ° ° ° °
VCGW 160402 EW 9,52 4,76 0,2 2,5 ° ° ° ° °
VCGW 160404 EW 9,52 4,76 0,4 2,5 ° ° ° ° °
VCGW 160408 EW 9,52 4,76 0,8 2,5 ° ° ° ° °
VCGW 160402 Z2 9,52 4,76 0,2 2,5 ° ° ° ° °
VCGW 160404 22 9,52 4,76 0,4 2,5 ° ° ° ° °
VCGW 160408 22 9,52 4,76 0,8 2,5 ° ° ° ° °

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.

Einsatzgebiete CBN50 — Hartbearbeitung, Schlichten im glatten Schnitt
CBN55 — Hartbearbeitung, glatter bis leicht unterbrochener Schnitt
CBN80 — Hartbearbeitung, leicht bis stark unterbrochener Schnitt
CBN85 — GuBbearbeitung
CBN95 — Hartmetallbearbeitung Co > 18%

Erklarungen EW — Einwegschneidplatte
MW — Mehrwegschneidplatte nachschleifbar

z2 — zweischneidige Schneidplatte
w — Wipergeometrie
Fasen-
z breite
Fasenwinkel

( Verrundung

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten 19



CBN-Wendeschneidplatten J ' ' .

CBN-Wendeschneidplatte VNGA

CBN-Schneidstoffe

d s Radius SK
ISO-Bezeichnung R CBN50 | CBN55 | CBN80 | CBN85 | CBN95
mm mm mm mm
VNGA 160402 EW 9,52 4,76 0,2 2,5 ° ° ° ° °
VNGA 160404 EW 9,52 4,76 0,4 2,5 ° ° ° ° °
VNGA 160408 EW 9,52 4,76 0,8 2,5 ° ° ° ° °
VNGA 160402 Z2 EW 9,52 4,76 0,2 2,5 . ° . ° °
VNGA 160404 Z2 EW 9,52 4,76 0,4 2,5 . ° . ° °
VNGA 160408 Z2 EW 9,52 4,76 0,8 2,5 ° ° ° ° °

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.

Einsatzgebiete

Erklarungen

20

CBN50 — Hartbearbeitung, Schlichten im glatten Schnitt

CBN55 — Hartbearbeitung, glatter bis leicht unterbrochener Schnitt
CBN80 — Hartbearbeitung, leicht bis stark unterbrochener Schnitt
CBN85 — GuBbearbeitung

CBN95 — Hartmetallbearbeitung Co > 18%

EW — Einwegschneidplatte
MW — Mehrwegschneidplatte nachschleifbar

z2 — zweischneidige Schneidplatte
w — Wipergeometrie
Fasen-
z P breite R
Fasenwinkel

( Verrundung

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten



J . . ‘ CBN-Wendeschneidplatten

CBN-Solid-Wendeschneidplatte CNGN

CBN-Schneidstoffe

Drehen Frasen
A L T Radius
1ISO-Bezeichnung R 24-40 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20 | 28-10 | 30-08 | 37-30
mm mm mm mm
CNGN 090304 9,52 9,67 3,18 0,4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
CNGN 090308 9,52 9,67 3,18 0,8 . ° ° ° ° ° ° ° °
CNGN 090312 9,52 9,67 3,18 1,2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
CNGN 120404 12,70 | 12,90 4,76 0,4 ° ° ° ° ° ° ° . °
CNGN 120408 12,70 | 12,90 | 4,76 0,8 ° ° ° ° ° ° ° ° °
CNGN 120412 12,70 | 12,90 4,76 1,2 ° . ° ° ° . ° ° °
CNGN 120416 12,70 | 12,90 | 4,76 1,6 ° ° ° ° . ° ° . °
CNGN 120704 12,70 | 12,90 | 7,94 0,4 ° ° ° . ° ° ° ° °
CNGN 120708 12,70 | 12,90 | 7,94 0,8 ° ° ° ° ° ° ° ° °
CNGN 120712 12,70 | 12,90 7,94 1,2 ° ° . ° ° ° ° ° °
CNGN 120716 12,70 | 12,90 | 7,94 1,6 ° ° ° ° ° ° ° ° °
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.
Fasen-
z P breite
Fasenwinkel
Verrundung
Einsatz- Drehen Frasen
gebiete 24-40 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20 | 28-10 | 30-08 | 37-30
Schruppen ° ° ° ° ° °
Vorschlichten ° ° °
Schlichten ° ° ° ° °
Unterbrochener Schnitt ° ° ° ° °
Glatter Schnitt ° ° °

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten



CBN-Wendeschneidplatten J ' ' .

CBN-Solid-Wendeschneidplatte DNGN

CBN-Schneidstoffe

Drehen Frasen
A L T Radius
ISO-Bezeichnung R 24-40 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20 | 28-10 | 30-08 | 37-30
mm mm mm mm
DNGN 110304 9,52 11,6 3,18 0,4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
DNGN 110308 9,52 11,6 3,18 0,8 ° ° ° ° ° ° ° ° °
DNGN 110312 9,52 11,6 3,18 1,2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
DNGN 110316 9,52 11,6 3,18 1,6 ° ° ° ° ° ° ° ° °
DNGN 150404 12,70 15,5 4,76 0,4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
DNGN 150408 12,70 | 155 4,76 0,8 ° ° ° ° ° ° ° ° °
DNGN 150412 12,70 | 155 4,76 1,2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
DNGN 150416 12,70 15,5 4,76 1,6 ° ° ° ° ° ° ° ° °
DNGN 150704 12,70 | 155 7,94 0,4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
DNGN 150708 12,70 15,5 7,94 0,8 ° ° ° ° ° ° ° ° °
DNGN 150712 12,70 | 155 7,94 1,2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
DNGN 150716 12,70 15,5 7,94 1,6 ° ° ° ° ° ° ° ° °
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.
Fasen-
j < breite
Fasenwinkel
( V\Verrundung
Einsatz- Drehen Frasen
gebiete 24-40 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20 | 28-10 | 30-08 | 37-30
Schruppen ° ° ° ° ° °
Vorschlichten ° ° °
Schlichten ° ° ° ° °
Unterbrochener Schnitt ° ° ° ° °
Glatter Schnitt ° ° °

22 Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten



J . . ‘ CBN-Wendeschneidplatten

CBN-Solid-Wendeschneidplatte RCGX

CBN-Schneidstoffe

Drehen Frasen
ISO-Bezeichnung mdm me 24-40 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20 | 28-10 | 30-08 | 37-30
RCGX 060400 635 | 476 [ o . . . . .
| RCGX 090400 [952 [476 [ o« [ o [ o | o | o [ o | [ [ |
| RCGX 120700 [1270 [ 704 [ o | o [ o ] o [ o [ o] [ [ |

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.

Fasen-
z breite

a

Fasenwinkel

( Verrundung

Einsatz- Drehen Frasen
gebiete 24-40 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20 | 28-10 | 30-08 | 37-30
Schruppen ° ° ° °

Vorschlichten °

Schlichten ° °

Unterbrochener Schnitt ° °

Glatter Schnitt ° ° °

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten



CBN-Wendeschneidplatten J ' ' .

CBN-Solid-Wendeschneidplatte RNGN

CBN-Schneidstoffe

Drehen Frasen

ISO-Bezeichnung 4 | T | 2440 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20 | 28-10 | 30-08 | 37-30
RNGN 060300 6,35 3,18 ° ° ° ° ° ° ° ° °

| RNGN 090300 [952 [318 [ o [ o [ o | o | o [ o [ o [ o [ o]
| RNGN 090400 [952 [ 476 [ o« | o [ o [ o [ o [ o J o [ o | o |
| RNGN 120300 [1270[ 318 [ o [ o [ o | o | o [ o | o [ o [ o]
| RNGN 120400 [1270] 476 | o | o | o [ o | o | o | o | o | o |
| RNGN 120700 [1270[ 794 [ o« | o [ o [ o [ o ] o ] o [ o« ] o]

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.

Fasen-
z breite

Fasenwinkel

( Verrundung

Einsatz- Drehen Frasen
gebiete 24-40 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20 | 28-10 | 30-08 | 37-30
Schruppen ° ° ° ° ° °
Vorschlichten ° ° °
Schlichten ° ° ° ° °
Unterbrochener Schnitt ° ° ° ° °
Glatter Schnitt ° ° °

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten



J . . ‘ CBN-Wendeschneidplatten

CBN-Solid-Wendeschneidplatte SNGN

CBN-Schneidstoffe

Drehen Frasen
A L T Radius
ISO-Bezeichnung R 24-40 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20 | 28-10 | 30-08 | 37-30
mm mm mm mm
SNGN 090304 9,52 9,52 3,18 0,4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
SNGN 090308 9,52 9,52 3,18 0,8 ° ° . ° ° ° ° ° °
SNGN 090312 9,52 9,52 3,18 1,2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
SNGN 090404 9,52 9,52 4,76 0,4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
SNGN 090408 9,52 9,52 4,76 0,8 ° ° ° ° ° ° ° ° °
SNGN 090412 9,52 9,52 4,76 1,2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
SNGN 120404 12,7 12,7 4,76 0,4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
SNGN 120408 12,7 12,7 4,76 0,8 ° ° ° ° ° ° ° ° °
SNGN 120412 12,7 12,7 4,76 1,2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
SNGN 120416 12,7 12,7 4,76 1,6 ° ° ° . ° ° ° ° °
SNGN 120420 12,7 12,7 4,76 2,0 ° ° ° ° ° ° ° ° °
SNGN 120704 12,7 12,7 7,94 0,4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
SNGN 120708 12,7 12,7 7,94 0,8 ° ° ° ° ° ° ° ° °
SNGN 120712 12,7 12,7 7,94 1,2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
SNGN 120716 12,7 12,7 7,94 1,6 ° ° ° ° ° ° ° ° °
SNGN 120720 12,7 12,7 7,94 2,0 ° ° . . ° ° ° ° °
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.
Fasen-
z P breite
Fasenwinkel
{ V\Verrundung
Einsatz- Drehen Frasen
gebiete 24-40 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20 | 28-10 | 30-08 | 37-30
Schruppen ° ° ° ° ° °
Vorschlichten ° ° °
Schlichten ° ° ° ° °
Unterbrochener Schnitt ° ° ° ° °
Glatter Schnitt ° ° °

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten



CBN-Wendeschneidplatten J ' ' .

CBN-Solid-Wendeschneidplatte TNGN

60°
R
Drehen Frasen
A, L T | Radius
1ISO-Bezeichnung R 24-40 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20 | 28-10 | 30-08 | 37-30
mm mm mm mm

TNGN 110304 6,35 | 11,00 | 3,18 0,4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
TNGN 110308 6,35 | 11,00 | 3,18 0,8 ° ° ° ° ° ° ° ° °
TNGN 110312 6,35 | 11,00 | 3,18 1,2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
TNGN 160404 9,52 | 16,51 4,76 0,4 . ° ° ° ° ° ° ° °
TNGN 160408 9,52 | 16,51 | 4,76 0,8 ° ° ° ° ° ° ° ° °
TNGN 160412 9,52 16,51 4,76 1,2 ° . ° . ° ° ° ° °
Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.

Fasen-
z breite
Fasenwinkel
( V\Verrundung

Einsatz- Drehen Frasen

gebiete 24-40 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20 | 28-10 | 30-08 | 37-30

Schruppen ° ° ° ° ° °

Vorschlichten ° ° °

Schlichten ° ° ° ° °

Unterbrochener Schnitt ° ° ° ° °

Glatter Schnitt ° ° °
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J . . ‘ CBN-Wendeschneidplatten

CBN-Solid-Wendeschneidplatte CNGX

CBN-Schneidstoffe

Drehen Frasen
A, L T Radius
ISO-Bezeichnung R 24-40 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20 | 28-10 | 30-08 | 37-30
mm mm mm mm
CNGX 120404 12,70 | 12,90 | 4,76 0,4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
CNGX 120408 12,70 | 12,90 | 4,76 0,8 ° ° ° ° ° ° ° ° °
CNGX 120412 12,70 | 12,90 | 4,76 1,2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
CNGX 120416 12,70 | 12,90 4,76 1,6 ° ° ° ° ° ° ° ° .
CNGX 120704 12,70 | 12,90 | 7,94 0,4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
CNGX 120708 12,70 | 12,90 | 7,94 0,8 . . ° ° ° ° ° ° °
CNGX 120712 12,70 | 12,90 | 7,94 1,2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
CNGX 120716 12,70 | 12,90 | 7,94 1,6 . ° ° ° ° ° ° ° °
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.
Fasen-
z " breite
Fasenwinkel
{ V\Verrundung

Einsatz- Drehen Frasen

gebiete 24-40 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20 | 28-10 | 30-08 | 37-30

Schruppen ° ° ° °

Vorschlichten °

Schlichten ° °

Unterbrochener Schnitt ° °

Glatter Schnitt ° ° °

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten



CBN-Wendeschneidplatten J ' ' .

CBN-Solid-Wendeschneidplatte DNGX

CBN-Schneidstoffe

Drehen Frasen
A, L T Radius
1ISO-Bezeichnung R |24-40 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20 | 28-10 | 30-08 | 37-30
mm mm mm mm
DNGX 150404 12,70 | 15,5 4,76 0,4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
DNGX 150408 12,70 | 15,5 4,76 0,8 ° ° ° ° ° ° ° ° °
DNGX 150412 12,70 | 15,5 4,76 1,2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
DNGX 150416 12,70 | 15,5 4,76 1,6 ° ° ° ° ° ° ° ° °
DNGX 150704 12,70 | 15,5 7,94 0,4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
DNGX 150708 12,70 | 15,5 7,94 0,8 ° ° ° ° ° ° ° ° °
DNGX 150712 12,70 | 15,5 7,94 1,2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
DNGX 150716 12,70 15,5 7,94 1,6 ° ° ° ° ° ° ° ° °
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.
Fasen-
z < breite
Fasenwinkel
( V\Verrundung

Einsatz- Drehen Frasen

gebiete 24-40 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20 | 28-10 | 30-08 | 37-30

Schruppen ° ° ° °

Vorschlichten °

Schlichten ° °

Unterbrochener Schnitt ° °

Glatter Schnitt ° ° °
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J . . ‘ CBN-Wendeschneidplatten

CBN-Solid-Wendeschneidplatte RNGX

CBN-Schneidstoffe

Drehen Fréasen
ISO-Bezeichnung 4 | T |24-40 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20 | 28-10 | 30-08 | 37-30
RNGX 120400 1270 | 476 | o . . . . . . . .
| RNGX 120700 [1270 [ 794 [ o T o [ o [ o [ o [ o« ] o« ] o« [ o]

Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.

Fasen-
l breite

¢

Fasenwinkel

( Verrundung

Einsatz- Drehen Frasen
gebiete 24-40 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20 | 28-10 | 30-08 | 37-30
Schruppen ° ° ° ° ° °
Vorschlichten ° ° °
Schlichten ° ° ° ° °
Unterbrochener Schnitt ° ° ° ° °
Glatter Schnitt ° ° °

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten



CBN-Wendeschneidplatten J ' ' .

CBN-Solid-Wendeschneidplatte SNGX

CBN-Schneidstoffe

Drehen Frasen
A, L T Radius
ISO-Bezeichnung R 24-40 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20| 28-10 | 30-08 | 37-30
mm mm mm mm
SNGX 120404 12,7 12,7 4,76 0,4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
SNGX 120408 12,7 12,7 4,76 0,8 ° ° ° ° ° ° ° ° °
SNGX 120412 12,7 12,7 4,76 1,2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
SNGX 120416 12,7 12,7 4,76 1,6 ° ° ° ° ° ° ° ° °
SNGX 120704 12,7 12,7 7,94 0,4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
SNGX 120708 12,7 12,7 7,94 0,8 ° ° ° ° ° ° ° ° °
SNGX 120712 12,7 12,7 7,94 1,2 ° . ° . ° ° ° ° °
SNGX 120716 12,7 12,7 7,94 1,6 ° ° ° ° ° ° ° ° °
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.
Fasen-
j < breite
Fasenwinkel
( V\Verrundung

Einsatz- Drehen Frasen

gebiete 24-40 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20 | 28-10 | 30-08 | 37-30

Schruppen ° ° ° ° ° °

Vorschlichten ° ° °

Schlichten ° ° ° ° °

Unterbrochener Schnitt ° ° ° ° °

Glatter Schnitt ° ° °
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0000

CBN-Wendeschneidplatten

CBN-Solid-Wendeschneidplatte WNGX

80°
L
A
CBN-Schneidstoffe
Drehen Frasen
A L T Radius
1ISO-Bezeichnung R 24-40 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20 | 28-10 | 30-08 | 37-30
mm mm mm mm
WNGX 080404 12,7 8,69 4,76 0,4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
WNGX 080408 12,7 8,69 4,76 0,8 ° ° ° ° ° ° ° ° °
WNGX 080412 12,7 8,69 4,76 1,2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
WNGX 080416 12,7 8,69 4,76 1,6 ° ° ° ° ° ° ° ° °
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Schutzfasenausfiihrungen siehe Seite 7 und 8.
Fasen-
z P breite
Fasenwinkel \
{ Verrundung

Einsatz- Drehen Frasen
gebiete 24-40 | 28-00 | 28-40 | 28-80 | 36-00 | 37-20 | 28-10 | 30-08 | 37-30
Schruppen ° ° ° °
Vorschlichten °
Schlichten ° °
Unterbrochener Schnitt ° °
Glatter Schnitt ° ° °

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten
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Schleif- und Nachschleifservice fir Wendeschneidplatten

aus Keramik, CBN und PKD

Neuanfertigung von Sonderwendeschneidplatten nach Kundenzeichnung

Nachschleifen von Wendeschneidplatten zur Kostenreduzierung

Kostenglinstige und gleichzeitig prozeBsichere Zerspanung d.h. zuverlassiges Standzeitverhalten der
Schneidplatte fir hohe Produktivitat und wirtschaftlichen Erfolg.

Dies erzielen Sie auch mit einer nachgeschliffenen Wendeschneidplatte.

Um die Wirtschaftlichkeit zu erhéhen, besteht bei dem Einsatz von Wendeschneidplatten, z.B. aus
Whiskerkeramik, CBN und PKD die Moglichkeit, die Wendeschneidplatte nachzuschleifen und
wieder einzusetzen.

Zum Nachschleifen gelangen nur Wendeschneidplatten, die beim Ersteinsatz die geforderte Standzeit
erreicht haben. Beim nachsten Einsatz dieser Wendeschneidplatten ist mit einer geringeren Quote an
vorzeitigen Ausbriichen zu rechnen, also wird mehr Zuverlassigkeit im ZerspanungsprozeB erreicht.
So entsteht eine erhéhte Maschinennutzungszeit und daraus resultiert eine héhere Produktivitat.

Das Nachschleifen entspricht der immer mehr in den Vordergrund drangenden 6kologischen Denkweise

in Produktionsbetrieben. Durch das Nachschleifen wird ein sehr hoher Energiekostenanteil eingespart,
der sonst flr die Herstellung eines neuen Schneidplattenrohlings erforderlich werden wiirde.

Ein Beitrag fur umweltfreundliches Handeln.

®
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Werkzeugkosten senken — aber wie?
Wendeschneidplatten nachschleifen!

Das Einsparpotenzial betragt 30-70 %

Die Erfahrung hat bereits gezeigt, dass bis zu 70 % der benutzten Wendeschneidplatten nachgeschliffen
werden kénnten. Nicht nur, dass nachgeschliffene Wendeschneidplatten einen wesentlich wirtschaftlicheren
Umgang mit Produktionsmitteln ermdglichen, sondern auch, dass mit nachgeschliffenen Wendeschneid-
platten >> bei gleichen Schnittdaten << die Standzeit von neuen Platten erzielt wird.

Dadurch wird eine hohe Fertigungskonstanz erreicht und die Fertigungssicherheit bleibt erhalten.

Nambhafte Firmen haben dies erkannt und lassen regelmaBig ihre benutzten Wendeschneidplatten nach-

schleifen.

Kosten-
reduzierung

Hohere
Produktivi-
tat

Umwelt-
freundliches
Handeln

soll ich WSP
nachschlei-

rd
Gleiche U

Standzeit bei
gleichen Schnitt-
werten

ProzeB-
sichere
Zerspanung

Besserere
Ausnutzung
der WSP

WTG GmbH

Unser Konzept ist einfach:

Der Kunde kann ein bestimmtes Sortiment
kostenguinstig nachgeschliffener Wende-
schneidplatten direkt von der WTG GmbH
beziehen.

Die vom Kunden bereitgestellten Wende-
schneidplatten werden als kundenspezifischer
Auftrag bearbeitet.

Nachgeschliffene Wendeschneidplatten
werden als solche von uns erkennbar
verpackt.

Wiederaufbereitete Wendeschneidplatten
werden in Schachteln verpackt, entsprechend
bezeichnet und mit eigenem Label wieder an
den Kunden versendet.

WSP WSP
heu nachgeschliffen
100 %
80%
60 %
40 %
20 %
0%
. Kostenaufwand . Ersparnis
Leistungen:
e Beratung Uber das optimale Kosten-Nutzen-
Verhaltnis
¢ Organisation des Nachschleifens
e ggf. Abhol- und Lieferservice
e Sortieren der WSP
[ ]

Nachschleifen mit entsprechenden Fasen-
ausfuhrungen, Einfach-, Doppelfasen mit
und ohne Verrundung

e Beschichtungen
e Kennzeichnung der nachgeschliffenen WSP

durch unterschiedliche Verpackungsfarben
sowie Etiketten und Beschriftung (Sonder-
bezeichnung, SAP-Nummer, MaBe, etc.)
Auf Wunsch auch Lagerung mit Abrufauf-
tragen

33



CBN-Wendeschneidplatten J ' ' .

Was bringt mir das Nachschleifen von Wendeschneidplatten?

Nachschleifen lohnt sich ERST RECHT!

Normalerweise gilt eine WSP als verschlissen, wenn der Freiflachenverschleiss 0,4-0,6 mm betragt.
Wird diese Grenze uberschritten, 1auft man Gefahr eines Schneidenbruchs, was immense Kosten an
Werkzeug und Maschine zur Folge haben kann.

Schutzfasen und Schneidkanten

Besondere Beachtung wird der Schutzfase gewidmet, die hochprézise mit einwandfreien Radiusibergangen
hergestellt werden.

Ob Dreh-, Fras- oder Stechplatte, ob aus Keramik, CBN oder PKD — der Grundstein fir das Nachschleifen
muss vom Anwender gelegt werden.

Gerne sind wir bereit Sie zu unterstitzen und lhnen Méglichkeiten aufzuzeichnen, die Wirtschaftlichkeit lhrer
eingesetzten Wendeschneidplatten zu erhéhen.

Bei CBN-, PKD- oder Keramik-WSP ist der entscheidende Faktor,
neben der Schneidstoffqualitat, die Geometrie der Schneide sowie
die Schneidkantenausfihrung.

Je nach Einsatz und Werkstoff wird bei Praparationen der Schneid-
kanten folgendes festgelegt:

Fase mit entsprechender Ausfihrung
Verrunden der Schneide

Fase und Verrundung

eventuelle Beschichtung

Organisation zum Nachschleifservice

Im Laufe der Zeit hat es sich durchgesetzt, dass die zum
Nachschleifen verwendeten Wendeschneidplatten

bei der Maschine oder in der Werkzeugausgabe wieder
in die gleiche Verpackung zurlickgelegt werden, aus
welcher sie vorher entnommen wurde.

Mit dieser MaBnahme kann auch erreicht werden, dass
unter anderem sichtbar wird, ob alle Wendeschneidplat-
ten und Schneidecken eingesetzt wurden.

Die so gesammelten Platten werden bei gentigender
Menge einfach zu uns geschickt.

Die komplette Aufbereitung der Wendeschneidplatten, die Beschriftung der Verpackung (verschiedene
Farben mdglich), auch mit Barcode, ibernehmen wir.

Nehmen Sie Kontakt auf, wir beraten Sie gerne.
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Qualitatsschneidstoffe fiir allerhéchste Anspriiche

WG300®

WG-300°, entwickelt von der Greenleaf® Corporation, war
die erste kommerziell erhéltliche Keramik die die Technolo-
gie der Whiskerverstarkung enthalt. Das Basiskonzept der
whiskerverstarkten Wendeschneidplatten bringt die Harte
der Keramikmatrix mit auBergewdhnlich starken und starren
Silikon-Carbidkristallen zusammen, allgemein als ,Whisker"
bekannt. Die weltweit produktivsten whiskerverstarkten Ke-
ramikwendeschneidplatten, WG-300%, sind extrem effektiv in
der Bearbeitung von geharteten Materialien, sowie nickel- und
kobaltbasierenden Superlegierungen und bieten exzellente
VerschleiB3- und Bruchfestigkeit bei hohen Schnittgeschwin-

digkeiten.

Mit WG-300° sind Sie in der Lage, zehnmal so schnell zu

produzieren wie mit unbeschichten Hartmetallwendeschneidplatten.

WG-700™

komplettiert die Serie mit neuen, whiskerverstérkten Aluminium-Oxid-Ke-
ramiksubstraten mit verbesserter Zahigkeit und einzigartiger High-Speed-
Beschichtung. Ideal zur Bearbeitung von kobalt- und nickelbasierenden
Superlegierungen und anderen schwer zu bearbeitenden Materialien.
WG-700™ garantiert hohe Abtragungsraten mit auBergewoéhnlichen Stand-

zeiten.

Mit Greenleafs® firmeneigener Beschichtung erhalt den
Vorteil h6here Schnittgeschwindigkeiten und langere Standzeiten
bieten zu kdnnen als unbeschichtete Whiskerkeramik.

Ubertreffen Hartmetalle und Siliziumnitrid-basierende
Keramikwendeschneidplatten in der Bearbeitung von Legierungen,
geharteten Stahlen, Schweissnahten und Edelstahl der 400er Serie.
Dank ihrer ausgezeichneten thermischen VerschleiBfestigkeit sind
WG-300° und Keramikwendeschneidplatten erste Wahl fir
alle Arbeiten im unterbrochenen Schnitt.
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Mischkeramik mit TiN-Beschichtung —
Ihre wirtschaftliche Alternative zu CBN

Werkzeugkostenreduzierung
® Produktivitdtserhdhung
¢ mit VHM-Bohrstangen ab Bohrungsdurchmesser 10 mm

Mischkeramik mit TiN-Beschichtung zum Drehen von gehéartetem Stahl bis 65 HRc im glatten Schnitt.
VerschleiBfest und hitzebestandig fur die Trocken- oder NaBbearbeitung vc 80-240 m/min

Anwendungen:

e Sintermetall e Ventilsitze

e Einsatzstahl * Rollen

e Werkzeugstahl e Walzen

e Chromstahl e Wellen
Hartmetall

Neueste TiCN/ALO,/TiN Beschichtung fir Dreh- und
Frasbearbeitung von rostfreien Stéhlen, Inconel und
Titan.
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Sonder-Wendeschneidplatten gefertigt nach Kundenzeichnung

Die meisten Bearbeitungen kénnen mit normalen

Standardgeometrien ausgefiihrt werden.

Aber um eine Arbeit mit der gréBtmdglichen Produk-

tivitat zu verrichten sind Sonder-Wendeschneidplat-

ten notwendig.

Mit Gber 60 Jahren Erfahrung und als fihrender

Hersteller von Sonderwerkzeugen entwickelt

Greenleaf® auch von Kunden entworfene

Wendeschneidplatten-Geometrien in WG-300°,
und WG-700™.

Von hitzebestandigen Luftfahrtlegierungen bis zu

geharteten Stahlen —

es gibt eine Wendeschneidplatte, die Ihre

Produktion in neue Regionen fiihren wird.

Sonder-Werkzeuge gefertigt nach Kundenzeichnung

CBN und PKD

Wir ibernehmen die Herstellung kundenspezifischer Werkzeuge und
Sonderanfertigungen, machen Werkzeugvorschlage und -Layouts fur
Ihre Bedurfnisse in der Bearbeitung.

Gerne beraten wir Sie bei Prozessproblemen und fahren mit Ihnen
Versuche um schnellstmdgliche Lésungen zu entwickeln. Fur eine
kleine Auswahl an Sonderwerkzeugen, die wir flir unsere Kunden
gefertigt haben, besuchen Sie uns unter www.wtg-gmbh.de.

In Zusammenarbeit mit verschiedenen Herstellern sind wir in der Lage, entsprechend |hrer Bearbeitung das

optimale Werkzeug herzustellen.

Ob CBN- oder PKD-Wendeschneidplatte, alle Werkzeuge werden den Erfordernissen hinsichtlich Substrat,
Schutzfase oder Kantenverrundung fir die jeweilige Bearbeitung ausgesucht und optimiert. Bei Span- oder
Oberflachenproblemen kénnen auch Spanleitstufen in die Wendeschneidplatten eingelasert werden.

Durch den Einsatz gréBerer Blanks in den Platten ergibt sich Ihnen auch hier die Méglichkeit des Nach-

schleifens, um Ihre Werkzeugkosten zu senken.
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Wir haben eine neue Klemmhaltergeneration

Das kontrollierte Drehen der WSP erfolgt nach Lésen der
Pratze mittels eines Schraubendrehers durch eine Bohrung
an der Unterseite des Klemmhalters.

Die Wendeschneidplatte muss zum Schneidenwechsel nicht
mehr aus dem Sitz genommen werden. Der Schneidenwech-
sel ist dadurch schneller und sicherer geworden. Die Wende-
schneidplatte bleibt bis zum Plattenwechsel im Plattensitz.
Durch Auswechseln der Wendeschneidplattenaufnahme
(Nest) kénnen auch nachgeschliffene Wendeschneidplatten
ohne groBen Umbau im gleichen Halter genutzt werden.

Kopierhalter mit drehbarer Aufnahme fiir RCGX(N)
und RPGN Wendeschneidplatten.

Durch ein 360° drehbares Nest ist es mdglich die
Wendeschneidplatte am gesamten Umfang zu nutzen.

Vorteil der Klemmbhalter

Durch das Auswechseln der Stiitzplatte, Pins oder
Pratze kdbnnen Wendeschneidplatten in beliebiger
Dicke mit und ohne Loch gespannt werden.




J . . ‘ CBN-Wendeschneidplatten

Das WTG®-Kiihlsystem

Die optimale KuhImitteldurchfihrung erméglicht es Ihnen, lhre Pro-
duktivitat erheblich zu steigern.

Standzeitverlangerung, Erhéhung von Schnittgeschwindigkeit und
Vorschub, Verbesserung der Oberflachengite, Spankontrolle,
Spanabfuhr. All dies sind Punkte, die jeder Zerspaner gerne hort
und umsetzen mdéchte.

Und all dies ist durch unsere neue Entwicklung jetzt méglich.

Der exakt positionierte Kuihimittelstrahl optimiert lhre Zerspanung
bei allen Materialien, in zunehmendem MafBe mit Kiihimitteldruck-
erhdéhung. Eine wesentliche Verbesserung wurde bereits ab 5 bar
erzielt.

Der konzentrierte Strahl umspdilt nicht die Schneide, sondern trifft
exakt den Span an der entscheidenden Stelle und transportiert ihn
und die Warme von der Schneide weg.

Dadurch werden Spéne kirzer, spréder und brechen we-

sentlich schneller, womit Spanprobleme an Schneide oder
im Arbeitsraum vermieden werden.

Durch die VDI-Aufnahme wird das Kuhimittel direkt in den
Klemmbhalter geleitet. Bedienerfreundlicher Effekt: keine
Leitungen, Rohre oder Schlauche mehr, in denen sich
Spéne verfangen oder ablagern kénnen.

Ob Pratzen-, Loch- oder Loch- und Pratzenklemmung, sie
alle sind in einem Klemmhaltersystem vereint. Mit nur we-
nigen Handgriffen und Umbauteilen kann jeder Halter auf
die jeweilige Klemmung oder Wendeschneidplattendicke
umgebaut werden.

Es sind keine verschiedenen Halter mehr notwendig!




CBN-Wendeschneidplatten J ' ' .

Hartfrasen mit Whiskerkeramik

Hartfrasen mit WG-300® bringt Vorteile:

erhéht die Effizienz

erhéht lhre Flexibilitat

verkurzt die Durchlaufzeiten
Fertigbearbeitung in nur einer Aufspannung
AufmaBreduzierung fir das Umspannen
hohe Abtragsraten in der Hart- und
Hart-/Weichbearbeitung

Kleinstfraser fir keramische Wendeschneidplatten

einschneidig ab @ 10 mm
zweischneidig ab @ 20 mm

Hochleistungs Excelerator®-Fraser

... sind fUr das Hochleistungsfrasen und fur den Einsatz unserer
Keramik-WSP entwickelt und optimiert. Unsere Schaftfraser ab
einem Durchmesser von 10 mm sind ideal fir gehéartete Materia-
lien Uber 45HRc und nickel- und kobaltbasierende Superlegierun-
gen geeignet. Nun kénnen auch keramische Wendeschneidplat-
ten in der Hartbearbeitung beim Taschen-, Spiral- und Nutfrésen
eingesetzt werden.
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Excelerator Kopierfraser

Greenleaf’s® neue Produktgruppe Excelerator Kopierfraser wurde zur
Erhéhung Ihrer Produktivitat und Standzeitverlangerung entwickelt.
Zusatzlich profitabel macht den Kopierfraser die Méglichkeit, sowohl
Hartmetall als auch Keramik-Wendeschneidplat-
ten einzusetzen. Greenleaf® ist mit dieser Ent-
wicklung, dem einzigen Kopierfraser fur Hartme-
tall- und Keramik-Wendeschneidplatten, erneut
an der Spitze des heutigen Marktes angelangt.
Kombiniert mit unserer Keramik- und
G-925 Hartmetallwendeschneidplatte ermoglicht
die einzigartige Schneidengeometrie: héhere
Leistung, langere Standzeiten und Uberragende
Schnitteigenschaften gegenliber dem Wettbe-
werb in einem breiten Spektrum an Materialien.

Excelerator XF Fraser fiur hohe Vorschibe

Greenleaf’s® neue Serie an Schaftfrasern mit kleinem Durch-
messer wurde speziell fir das Hochleistungsfrasen von schwer
zu bearbeitenden Materialien entwickelt, und fir den Einsatz mit
Greenleaf’s® Keramik-WSP perfektioniert. Die Fraskorper,
Schéfte und Pratzen wurden speziell fir verbesserte Leistung
mit héherer Spindeldrehzahl zur Bearbeitung anspruchsvoller
Materialien entwickelt.

Typische Anwendungsgebiete sind gehértete Materialien Uber
45HRc sowie auf Nickel und Kobalt basierende Superlegie-
rungen. Hartfrdsen (im Werkzeug- und Formenbau), Nut- und
Taschenfrésen, Eintauchen und Spiralfrdsen sind nun auch mit
Keramikwendeschneidplatten moglich.
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Unsere Markenphilosophie
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Qualitat und Kontinuitat

1995 in Esslingen gegrindet, seit 2007 mit Sitz im modernen Gewerbezentrum in Heil-
bronn-Leingarten, spezialisierte sich die WTG GmbH auf Spitzenprodukte fir die metall-
verarbeitende Industrie, insbesondere der Zerspanungs- und VerschleiBtechnik, sowie

der Technologie fur innovative Schneidstoffe
keramik, der Greenleaf® Corporation in den
Héandler und Reprasentant téatig.

. FUr unseren Hauptlieferanten fur Whisker-
USA, sind wir bereits seit Gber 15 Jahren als

Erganzt wird unsere Linie mit Hochleistungs-
Schneidstoffen weiterer Top-Produzenten.
Entsprechend entwickelte sich auch der
Kundenstamm. Beratungskompetenz und
Qualitatsgarantie sichern uns seit Jahren
Kundenzufriedenheit und -treue.

Qualitat und Kontinuitat
sind zwei unserer Leitmotive —
auch in Zukunft!

Ziele

Das Vertrauen unserer Kunden finden wir,
indem wir bei unseren Werkzeugen und
Angeboten auf Spezialitdten und hdchste
Standards setzen. WTG GmbH steht fiir
know-how, Lieferbereitschaft und partner-
schaftliche Konditionen. Das bedeutet nicht
nur schnell, sondern vor allem richtig und zu
Ihrem Vorteil reagieren.

Von Fachleuten — fiir Fachleute!




J ‘ . ‘ Unsere Markenphilosophie

Technologie? Neuester Stand!

Wir sammeln Wissen — und das schon
vom ersten Tag an.

Die Feedbacks unserer Kunden bauen
wir in unsere Forschung und Entwick-
lung mit ein und leiten diese auch an
die Ingenieure unserer Produzenten
weiter.

Das Ergebnis sind marktorientierte
Entwicklungen, die lhren Erwartungen
entsprechen.

Nutzen Sie unsere Starken zu Ihrem Vorteil — wir bleiben fur Sie am Ball!

WTG GmbH halt Schritt mit den steigenden Prazisions- und Qualitdtsansprichen, wir
garantieren Soliditat und Wertbestandigkeit zum besten Preis-Leistungsverhaltnis!

Markenphilosophie

WTG GmbH verfugt Uber ein umfassendes Sortiment an Werkzeugen und Schneidstoffen
aus Keramik, CBN, PKD und Hartmetall. Neben kirzesten Lieferzeiten haben unsere Kun-
den die Mdglichkeit auf ein gut sortiertes Lager zuzugreifen. Auch Ihre eigenen, von uns
bearbeiteten Wendeschneidplatten legen wir fir Sie auf Lager — jederzeit abrufbereit!
Neben Beratung und Entwicklung stehen wir ebenfalls als Schleif- und Nachschleifservice
fir Wendeschneidplatten und Sonderanfertigungen zur Verfugung.

Da es sich um Werkzeuge fir den professionellen Einsatz in Industrie, Gewerbe und
Handwerk handelt, kommen explizit nur Produkte fihrender Anbieter und hochwertige
Eigenproduktionen ins Angebot.

Denn weniger kommt fur Profis nicht in Frage!

WTG GmbH - lhr Team
Unser Team stellt mindestens zwei gleichwertige Anspriche an sich:
Servicebereitschaft und Kompetenz!
Wenn Sie mit uns in Kontakt stehen, ob im persénlichen Gesprach, am Telefon oder per
E-Mail, Sie werden verstanden, beraten und immer innerhalb kirzester Frist beliefert.

Nicht zuletzt ist es dieses Engagement, das das Wirken der WTG GmbH seit Jahren so
erfolgreich macht.
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Werkzeugtechnologie
WTG Zerspanungs- und VerschleiBBtechnik GmbH

Unser Lieferprogramm in der Ubersicht

Wendeschneidplatten aus e

Werkzeughalter

Service

Vertretung von

Whiskerkeramik

WG-300%/ WG-700™
Sialon

Siliziumnitrid

Mischkeramik

beschichtete Mischkeramik
Hartmetall

Cermet

CBN

PKD

Klemmbhalter
Bohrstangen
VHM-Bohrstangen
Fraser
Messerkdpfe

umfangreiche Beratung und

Service bei Bearbeitungsproblemen
Entwicklung von Werkzeugen
Sonderwerkzeuge nach Kundenzeichnung
Schleifservice

Kundenspezifische Lagerhaltung

V12018

SiemensstraBe 2

74211 Leingarten
Telefon 07131-642847-0
Fax 07131-64284720

info@wtg-gmbh.de
www.wtg-gmbh.de



