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DELLA COAT "DT4/DM4" «

New PVD coated carbide "DELLA COAT"

Neue "DELLA COAT'" Beschichtung (PVD)

For super precise machining

Fiir die hochgenaue Feinstberabeitung

DT4

@ Thin coating with excellent oxidation
resistance.
Superior sharp cutting edge
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Diinn-Beschichtung mit exzellenter
Oxidationsbestindigkeit und
Schneidkantenschiirfe

For high productive machining
Fiir hochproduktive Zerspanung

DM4

® Thick coating with both superior oxidation and wear resistance.
Excellent adhesion resistance offers stable machining.

Dick-Beschichtung fiir ausgezeichneten Oxidationsschutz und
Verschleififestigkeit.

Exzellenter Schutz gegen Aufbauschneidenbildung fiir hohe Standzeit
und Zuverlissigkeit.

"DELLA coating" offers longer tool life, higher productivity and super

precise machining in hard to cut work-materials

"DELLA coating" ermoglicht lange Standzeiten und hochproduktive Zerspanung in schwer zu bearbeitende Werkstoffe

Recommended work-materials - Werkstoff Ubersicht

Work materials that require adhesion

. . resistance for efficient cutting
Work hardenlng materials zihe Werkstoffe mit Anhaftungsneigung
Rostfreie Stihle

Free cutting steel, DHS1, SF20T etc...
SUS304, SUS316, Titanium alloy etc... 1.4104; 1.4105 etc...

1.4301; 1.4401; Titan Legierung; etc...

Work materials with lower heat

conductivity
Hitzebestindige Werkstoffe

SUS440C, SUS420J2 etc...
1.4028; 1.4722; efc...

A2 B Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



NTK

CUTTING TOOLS

Application range of DT4/DM4 - Anwendungsbereich von DT4/DM4

DT4(PVD TiAlN thin coating)
Superior sharp cutting edge thanks to precise grinding & thin coating
Best for Swiss type lathes

Herausragende Schneidkanten-Schirfe durch Prizisionschleifen und Diinnbeschichtung.
Hervorragende Wahl fiir Prizisionsmaschinen

DM4

DM4(PVD TiAlN thick coating)
Excellent oxidation resistance and wear resistance thanks to thicker coating

Ideal for cut-off and grooving ? 'I
q

Exzellente Oxidationsbestindigkeit und Verschleifischutz durch Dickbeschichtung.
Ideale Wahl fiir Ein-und Abstech Bearbeitung.
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Wear resistance
Verschleififestigkeit

<

Continuous  Light interruped Heavy interruped
kontinuierlich leicht Unterbrochen stark Unterbrochen

DELLA coating structure - DELLA Beschichtungs-Struktur Adhension resistance layer

Schicht gegen Aufbauschneidenbildung

TiN Excellent adhesion resistance
Improved peeling resistance compared with other TiAlN coating

TiN Exzellenter Anhaftungsschutz
Verbesserte Spanablauf gegeniiber herkommlichen TiAIN Beschichtungen

Wear resistance layer
Schicht gegen Kerbverschleiibildung

TiCN Excellent wear resistance with NTK original coating layer
TiCN Exzellenter Verschleiflschutz durch NTK Beschichtung

Oxidization resistance layer

Schicht gegen Oxidationsbildung

TIiAIN Excellent oxidation and wear resistance
TiAIN Excellenter Oxidationsschutz durch NTK Beschichtung

Case study - Anwendungsbeispiele
DT4 (external * Lingsdrehen) DM4 (cut off ¢ Abstechen)

Work material Work material

Werkstoff - SUs440C Werkstoff : 1SUJ2
Cutting speed (m/min) . 80
Schnittgeschwindigkeit '

Cutting speed (m/min) . 100
Schnittgeschwindigkeit :

Feed rate (mm/rev) £ 0.05
Vorschub e

Feed rate (mm/rev) £ 0.05
Depth of cut (mm) :1.0 Vorschub e
Schnitttiefe T
Coolant . Coolant :
Kiihlung - WET Kiihlung WET

® Comparision of wear amount ® Comparision of surface finish
Vergleich des Verschleifles Vergleich der Oberflachengiite

Competitor coated insert

() stabl graph
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Number of pcs machined

3 Comparision of DM4 and Competitor after 800 pcs machining
Vergleich zwischen DM4 und dem Wettbewerber nach 800 gefertigten Teilen

DT4 achieved 130% longer tool life and stable surface finish than DM4 showed excellent wear resistance compared to the

Competitor TiAIN insert competitor's carbide

DT4 erreicht eine 130% hoher Werkzeugstandzeit und Oberflichenqualitit als der Wettbewerber DM4 zeigt ein exzellentes Verschleif3-Verhalten gegniiber dem Wettbewerb
N7
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DT4 Applicable applications NTK

DT4 Einsatz und Anwendung CUTTING TOOLS

Front turning - Plandrehen Back turning - Hinterbund-Drehen
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= Section C&D = Section E

Cut off - Abstechen Grooving - Einstechen

= Section F = Section G

End mill - Schaftfriser CSV Series - CSV-Serie

= Section J = Section K

A4 ! Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



DM4 Applicable applications . NTK

DM4 Einsatz und Anwendung CUTTING TOOLS

Front turning - Plandrehen Cut off (Cut Duo) - Abstechen (Cut Duo)
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= Section C&D = Section F
Grooving (Scrum Duo) - Einstechen (Scrum Duo)
= Section G = Section G

End mill - Schaftfriser

= Section J

N\ L7 .
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Ultra-Z coat "TM4" -

Excellent insert surface finish and higher coating adhesion !!
Exzellente Oberfiche der Wendeplatte und hohere Festigkeit der Beschichtung !!

Features - Merkmale

o Greatly improved coating adhesion due to the use of a triple titanium

gradient hardening film.

Stark verbesserte Beschichtung durch Verwendung einer dreifachen Titanschicht.

® The hard surface layer has excellent in deposition resistance and
superior surface finish enabling a superb-quality machined surface.

Die harte Oberfliche der Beschichtung bietet einen exzellenten Widerstand gegen

Material-Anhaftungen und ermaoglicht dadurch herausragende Werkstiick-Oberflichen.

Film structure - Schicht-Aufbau

[

Ultra Z coat

Excellent deposition resistance
‘Widerstand gegen Aufbauschneiden

Graded hard film
extra diinne Hart-Beschichtung

Outstanding adhesiveness of coating
Extreme Haftungseigenschaften

Evaluation of cutting performance - Wettbewerbs-Vergleich

® Cutting condition
Cutting speed=80m/min
Feed rate=0.01mn /rev
Depth of cut=0.3mm ,WET

=g

[Work material]
34CrMo4

T 0.003

-

Conventional coating
Herkdmmliche Beschichtung

New “TM4” coating

Competitor's coating

Built up edge

0.032

Actual machining examples - Bearbeitungs-Beispiele

Automobile parts . Automobil-Werkstiick

Automobile parts . Automobil-Werkstiick

Work material

Work material

Werkstoff £ 520CL Werkstoff $30455
S+ 220~ 240 S+ 792
fszgh;:te (mm/rev) . 0.05 f:righ::te (mm/rev) :0.02
Ecigmiicut (mm) £ 0.15 ~ 0.5 SDcipn);tt:istcut(mm) ©1.19
Cosin  WET Costr  WET

420 pcs/corner

NTK : TM4

Competitor's ground chipbreaker (PVD coated)

300 pcs/corner

U

her (PVD hichtet)

950 pcs

Competitor's PVD-coated carbide

CL chipbreaker, with sharper cuttin

CL-Spanbrecher. Durch die

edge than competitor's, has achieved highly stable
dimensional accuracy and excellent chip control, with less machine troubles due to chips.
hnei arfe konnte die MaB

Pro orungen durch Spanp beseitigt werden.

bilitdt enorm gesteigert und

! Germany

Tel : +49-2102-974-350

Fax : +49-2102-974-399
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NTK

CUTTING TOOLS

The TM4 line up.

Die "TM4'" Produkt Linie

For cutting-off /Abstechen

. Hyper CUT DUO

For boring /Innen- Drehen
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=» A18 =» A12

For face grooving /Axial-Stechen For back turning /Hinterbund-Drehen

SATURN DUO BACKDUO

”~

=» A15 =» A14

Suitable all applications!!

"TMA4" ist fiir alle Produkte-Linien verfiigbar!!

Elg UK Tel: +44-1442-281-071  Fax : +44-1442-281-080 www.ntkeuttingtools.co.uk A7
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UL chipbreaker » NTK

CUTTING TOOLS

Sharp and Economical chipbreaker You TR
Scharfer und Wirtschaftlicher Spanbrecher ou '\

+ C57&C60

© Negative inserts with Positive like cutting edge
Scharfe negative Wendeschneidplatten mit den Schnitteigenschaften
einer positiven WSP

o Lower cost per corner than positive inserts
Niedrigere Kosten pro Schneide gegniiber einer positiven WSP

Cut chips and costs
Reduziert die Kosten und kiirgt den Span

Sharp edge with "double-positive" design
Scharfe Schneide mit ""Doppelt Positivem' Design

Breaker for heavy depth of cut
Spanbrecher fiir hohere Schnitttiefen

Breaker for light depth of cut

Spanbrecher fiir geringe Schnitttiefen

Covers wide range of cutting
conditions

Deckt einen grossen Anwendungsbereich ab
Wide coverage regardless of depth of cut and

feed rate
Breite Abdeckung der Spantiefen und Vorschiibe

Reduction in cost
Kostenreduzierung bei Anwendungen in der E
Prizisions-Bearbeitung O i
)
o
o O g
=
= 1.
8¢ :
e K-
1 1 1
—in VR Y— T 0 05 0l 015
Assss—— 0 Feed rate 7 (ITIITI /rev)
Positive insert with sharp cutting With UL chipbreaker, negative insert provides {304 SS) 80m/min WET
edge is required for Swiss machining.  sharp cutting edge AND more corners.
Prizisions-Bearbeitung erfordert den Der "UL" Spanbrecher verbindet alle Vorteile einer * 0.025mm /rev  0.5mm DOC % 0.1mm/rev  2.0mm DOC
Einsatz von positiven Wendeplatten negativen und positiven Wendeschneidplatte. Mehr

Schneid-Kanten - aber auch positive Schnitteigenschaft
mit exellenter Schneidkantenschirfe.

B Toolholders for Swiss-type lathes
Werkzeughalter fiir Prizisions-Drehmaschinen

Square shank Offset "0" DS Holder, DS-ACH Holder
Vierkant-Aufnahme mit exakter Drehmitte DS-Halter, DS-ACH Halter

B Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



AMX chipbreaker NTK

CUTTING TOOLS

Specific for light cutting %Uﬂﬂﬂ
X

Fiir geringste Schnitttiefen

s

© Excellent chip control for very light depth of cut where
conventional chipbreakers will not work
Exzellente Spankontrolle bei geringen Spantiefen

© Perfect choice for Swiss style lathes and secondary-
operation machines
Perfekte Wahl fiir Priizisions-Drehmaschinen

New Products

Chip control range - Spanbereich f/ ap

E

@ [

§ Schnitttiefen und Vorschiiben.

£ 020 : -
2 Burr-free and improved microfinish

due to sharp cutting edges
| Geringste Gratbildung bei Feinstbearbeitung
0.15 durch superscharfe Schneidkanten.

|
0.05
Feed rate 7 (mm/rev)

Incredible chip control !
Chlp control - Spankontrolle Sensationelle Spankontrolle!

Feed rate / Vorschub (mm/rev)

1.00 -
ny — Control chips precisely even under
B AZ7 light depth of cut and low feed rate
0.30 Priizise Spankontrolle auch bei geringsten
0.1

0.02 0.025 0.05
e | 0.05
i

£

=

2 ] o1
5

(8}

©

d=

2

g | 03

Work material / Werkstoff : 304 SS  Holder / Halter : SDJCR1010X07N Insert / Schneidplatten : DCGT070201MAMX TM4
Cutting condition / Schnittbedingungen : 100m/min  0.2-0.05mm /rev  0.05-0.3mm DOC WET

- UK Tel : +44-1442-281-071  Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk A9



CL chipbreaker NTK

CUTTING TOOLS

All purpose Chipbreaker You (D
A

Alle Universal-Spanbrecher

> C65& C67&C74

o Sharp edged moulded chipbreaker
Schirfster gepresster NTK-Spanbrecher mit exzellenter
Spankontrolle

o Applicable for hard to cut work materials
Einsetzbar auch bei schwierigen Materialien
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@ Perfect choice for high precision machining
Perfekte Wahl fiir hochgenaues Bearbeiten

@ Covers extremely wide cutting range
Deckt einen grossen Anwendungsbereich ab

Up-sharp edge - Hochscharfe ansteigende Schneidkante

The combination of high rake angles and sharp cutting edges ensures burr free and stable

precision machining
Die kombination eines hochpositiven Spanwinkels und die Verwendung einer Scharfen Schneide erméoglichen geringe
Gratbildung und hochgenaue Feinstbearbeitung

1

Machining of 304 SS
(Dry machining for filming purpose)
(Trockenbearbeitung nur fiir Filmaufnahme)

Chip control - Spankontrolle 3o

o Excellent chip control in wide range of cutting
conditions
Exzellente Spankontrolle in einem weiten Anwendungsbereich

® Applicable for stainless steels to low carbon
steels
Fiir alle Stahllegierungen geeignet

20

Depth of cut a, (mm)

10

1 1
0 0.1 0.15

Feed rate 7 (mm /rev) 80m/min  0.08mm/rev  1.0mmDOC
Chip control comparison - Spanbildung im Vergleich
80m/min , WET
304 SS 0.02mn/rev 0.025mn/rev 0.05m/rev
1.0mn DOC 1.0mmn DOC 1.0mm DOC

CL chipbreaker
[DCGT11T301MCL TM4]

Competitor's 3D chipbreaker

A10 B Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de




AT Chipbreaker @ NTK

CUTTING TOOLS

Mirror finish ground chipbreaker

Polierter Spanbrecher

e

o All-purpose chipbreaker with good sharpness and
high strength

Alle Universal-Spanbrecher mit hoher Schiirfe und Stabilitiit

New Products

®Reduce buit-up edge problems with mirror finish
ground chipbreaker
Available for low-cutting speed condition and for
elastic work material
Reduzierung der Aufbauschneidenbildung durch polierte Spanleit-
stufen.
An{vendbar auch bei niedrigen Schnittwerten und fiir weiche Ma-
terialien

® Precise machining is possible with E-tolerance type
insert

Priizise Bearbeitung durch reduzierte Toleranz (E-Toleranz)

D.O.C ap(mm)

005 01 0.2 0.4 Ground mirror finish
Feed rate 7 (mm/rev) geschliffene Spanleitstufen

Case study - Anwendungsbeispiele
Shaft - Schaft Shaft - Schaft

Work material Work material

Werkstoff +315C Werkstoff $545CL
Cutting speed (m/min) ., Cutting speed (m/min) .
Schnittges chwindigkeit $20 150 ——-—-—t-—-—-——-—- Schnittges chwindigkeit £ 200 1t " ]‘
Feed (mm/rev) £ 0.02 _ g Feed (mm/rev) - 0.07 ‘
Vorschub T » Vorschub e
Depth of cut (mm) i Depth of cut (mm) .
Schnitttiefe -0.10 Schnitttiefe $05
Coolant ) Coolant .
Kiihlung T WET Kiihlung - WET
TM4 AT chipbreaker ) TM4 AT chipbreaker )
TM4 AT Spanbrecher 1,600 pcs/corner [ TM4 AT Spanbrecher 1,500 pcs/corner [
Competitor's ground chipbreaker (PVD coated) Competitor's ground chipbreaker (PVD coated)
VD , 1200 pes/ CO”‘ETE ) b e | 900 pes/corner ()

AT chipbreaker achieved stable machining and longer tool life with reducing adhension.

AT-Spanbrecher erreichen hochgenaue Bearbeitung und lange Standzeiten durch Reduzierung der
Reibung

AT chipbreaker avoid the chipping problem, and offered stale machining.

AT Spanbrecher vermeiden Materialabplatzung und erméglichen sichere Bearbeitungen

- UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk A11
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CUTTING TOOLS

High rigidity cut-off tool

Hochstabiles Abstech-Werkzeug

Improved clamping System Offers more Larger c[amp screw is used
stable machining to enhance clamping force

. . Die grofiziigig di sioniert
Verbessertes Klemmsystem ermaoglicht stabile Bearbeitung Kiillglil(l)sclhur%lll%b(:I;gens}(i)illl'l:iln:

E-)
gesteigerte Klemmkraft
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Improved anti vibration performance
with newly designed clamping system

Neu entwickeltes Klemmsystem reduzi-
ert aufkommende Vibrationen

Prevent insert movement by
minimizing insert pocket gap

Der hochgenaue Plattensitz sorgt
fiir optimalen Halt der Stechplatte

Precision ground ground chipbreaker enables low cutting force
and good chip control

Prizisions-Spanbrecher ermdglicht auch bei niedrigen Schnittbedingun-
. . . en eine gute Spankontrolle
New PVD coated carbide "DM4" is available 5" "¢ #"°P
Neue "DM4" PVD-Beschichtung ist verfiighar B Chip control
Cutting condition - Schnittbedingungen ~ Ve=80m/min WET

f 0.05mm/rev 0.08mm/rev 0.12mm/rev

34CrMo4

x5CrNi18-10

Case study - Anwendungsbeispiele

DM4 doubles tool life over competitors! Superior chip control is an added benefit
DM4 erreicht die doppelte Werkzeugstandzeit gegeniiber dem Wettbewerb

Maker damage Chip control

stable wear stable chip control Sichere Spankontrolle
Stabile Abnutzung

N I K 100pcs/corner

CTDPL12-20D20 *

DM4 CTDP20N02
0.097

start of machining Bearbeitungs Beginn ~ end of machining Bearbeitungs Ende

fracture Bruchstelle unstable chip control Unsichere Spankonrolle

50pcs/corner

Competitor
Wettbewerbers

T0.101

[Cutting condition] Work material / Werkstoff : SUS304  Coolant / Kithlung : WET Ve Cutting speed / Schnittges chwindigkeit =110m/min
n Speed / Speed =1751min "' f Feed / Vorschub =0.05mm/rev

start of machining Bearbeitungs Beginn ~ end of machining Bearbeitungs Ende

A12 B Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



NTK

CUTTING TOOLS

For small diameter cut-off

Abstechen von sehr kleinen Durchmessern

YaFT

New Products

Highly rigid CTP type cut-off insert for
small diameter (up to 7mm).

Hochstabile CTP-Abstechplatte fiir kleinste Durchmesser (bis
max. 7mm)

Anti vibration with newly designed shape.
‘Anti Vibrations Effekt durch neu entwickelte Form

Minimun cut-off width 0.5mm-

Avoid waste of workmaterial and cost.
Werkstoff-Kostenreduzierung durch schmalste Abstechbreiten bis 0,5mm

Conventinal CTP type tool holder is available.
Konventioneller CTP Werkzeughalter ist verfiigbar

New "CTP-SH"

Neues "CTP-SH"

Conventional shape
Konventionelle Formgebung Specialized for small dia.

Speziell fiir kleine Durchmesser.

width of cut-off

Plattenbreite

CTP10

CTPO5

==k Tel : +44-1442-281-071  Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk A13
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BACK DUQ - NTK

CUTTING TOOLS

New back turning with NTK original moulded chipbreaker

WATCH ON

Neues Hinterbund-Drehwerkzeug mit gepresstem NTK-Spanbrecher You T
AN

S E106

"Single pass back turning" is now possible
with our newly designed chipbreaker.
Possible to reduce cycle time

"Stechen und Hinterdrehen" in einer Bearbeitung durch
neu entwickeltem Spanbrecher. Dadurch deutlich reduzierte
Bearbeitungszeiten

New 3D chipbreaker

Neuer 3D-Spanbrecher

Excellent surface with good chip control
Excellente Oberfliche mit guter Spankontrolle

New clamping system
Neues Spann-System

Stable clamping force
from three face contact
with V-bottom

Stabile Klemmung durch

Dreipunkt-Kontakt und »
V-Bodenprofil ]
Utilizes tool pressure /[/

Improved surface finish thanks to wiper :° increase clamping
facet on cutting edge jorce
erwendet den aufkommenden

Erméglicht beste Oberfichen durch "Wiper" Sch- Werkzeugdruck zur Klemmdruck-
neidentechnologie Erhéhung

Surface comparison for SUS304 - Oberflichen Vergleich bei 1.4301

Y Va4 - Competitor

1Pass B.AC.IJ( U@) Wettbewerbers
End face Diameter End face Diameter
Planfliche Durchmesser Planfliche Durchmesser

End face
Planflidche

Diameter Excellent surface Ra:0.90um Rough surface Ra:2.16um
Durchmesser Exzellente Oberfliche Rz : 4.11 Fm Schrupp-Oberfliche Rz : 10'28/_“,“
Work material / Werkstoff : SUS304  Holder / Halter : TBDPR12 Insert / Schneidplatten : TM4 TBDP2201MR
Cutting condition / Schnittbedingungen : Ve=80m/min  f (x)=0.02mm /rev  f (2)=0.08mm /rev  &,=3.0mm WET

A4 B Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



SATURN DUQ -~ NTK

CUTTING TOOLS

® FGV type for face grooving and FBV for face machining
FGY fiir Axial-Stechen und FBY fiir Plan-Drehen

® Economical double-corner specification
Wirtschaftliche Doppel Schneide

@ Improved tool rigidity by optimizing the overhang and holder shape
Verbessert die Werkzeugstabilitit durch Optimierung des Uberhangs und
der Halter-Form

® Gang-type, front-gang-type and sleeve holder types available

Vertiigbar fiir Langdreher, Mehrspindler und Revolverdrehmaschinen

FGV for face grooving - FGv fiir Axial-Stechen

Target work shape
Erforderliche Bearbeitung

Shape of
grooved face

Plan-Einstich

Holder : L-hand  Insert : L-hand Holder : R-hand  Insert : R-hand
Halter : Linke Ausfiihrung  Schneidplatten : Linke Ausfihrung ~ Halter : Rechte Ausfilhrung  Schneidplatten : Rechte Ausfiihrung

* Grooving possible under a wide range of cutting conditions due to strengthened rigidity of both inserts
and holders
Grofle Anwendungsbreite durch erhohte Stabilitit von Halter- und Platten-System

* Minimum machining diameter 6mm, groove width from 1.0 mm.
Kleinster Bearbeitungs-Durchmesser 6mm, Stechbreite ab Imm

* L-hand types available for machining work with a boss
Linke Ausfiihrung ist geeignet fiir Einstiche an versetzten Planflichen

FBV for face machining - FBV fiir Plan-Drehen

Target work shape
Erforderliche Bearbeitung

Concaved face shape
Axiale Eindrehung

Holder : R-hand Insert : R-hand
Halter : Rechte Ausfithrung  Schneidplatten : Rechte Ausfithrung

- Further improved face machining efficiency
Leistungs Verbesserung bei der Stirnseitenbearbeitung

- Minimum machining diameter 8mm
Kleinster Bearbeitungsdurchmesser 8mm

- UK Tel : +44-1442-281-071  Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk
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New grooving tool with NTK original moulded chipbreaker

Neues Stechwerkzeug mit Original NTK Spanbrecher

Yo

"SCRUM DUO" offers excellent stable machining
and longer tool life in grooving and side turning

"SCRUM DUO" ermaéglicht exzellente Bearbeitung und er-
hohte Werkzeugstandzeiten beim Einstechen und Lingsdrehen

Side tu rning Lingsdrehen

NTK:GW chipbreaker
NTK:GW Spanbrecher

Competitor
Wettbewerbers

Chip
Span

Surface
finish
Oberflichen-
Giite

SCM415 Ve=150m/min  f=0.1mm/rev a,=1.0mm WET
Insert / Schneidplatten : DM4 GWPG500N04F-GW
Holder / Halter : GTWPR2525M-5F10

Excellent chip control in side turning process
Excellent shiny surface finish

Exzellente Spankontrolle beim Lingsdrehen
Exzellente Oberfichen Qualitiit

GrOOVing Stechen

NTK:GW chipbreaker
NTK:GW Spanbrecher

Competitor
Wettbewerbers

Chip
Span

WATCH ON

You e}

Wide coverage from small to large diameter
Max grooving depth is "20mm"

Grosse Abdeckung der Bearbeitungs Durchmesser Maximale
Stechtiefe "20mm"

Toolholders and inserts designed to obtain higher rigidity

Neuentwickeltes Halter-System und Stechplatte zur Steigerung der Steifigkeit und Stabilitit
Load N

4

0.5

/ CompetitorB

=7
=

SCRUM DUO

600
Load(N)

o

=3
w

I
N

Distance of cutting edge (mm)
o

o

o

200 400 800 1000 1200

SCRUM DUO : GTWPR2525M-5F10

Thanks to the highly rigid toolholder, side turning with max
depth of cut 3.5mm is possible

Durch die Entwicklung des hochstabilen Werkzeughalters, sind Spantiefen
beim Liingsdrehen von 3,5mm maéglich

Surface
finish
Oberflichen
Giite

SCM415  Ve=150m/min  f =0.1mm/rev
a, Grooving depth=7.0mm No step feed WET

Insert / Schneidplatten : DM4 GWPG500NO4F-GW, Holder / Halter : GTWPR2525M-5F10

Excellent chip control and excellent shiny surface finish
Exzellente Spankontrolle mit hervorragenden Oberfliichen

Tel : +49-2102-974-350

! Germany

Fax : +49-2102-974-399

www.ngkntk.de/ntk/de



NTK

CUTTING TOOLS

"Della coating DM4" and two types chipbreaker offer longer tool life and excellent surface finishing

"DELLA coating DM4" und zwei Spanbrecher erméglichen hohe Werkzeugstandzeiten und exzellente Oberfichen

GW chipbreaker GW Spanbrecher

[Cutting condition]
Ve=80m/min f =0.08mm/rev width / width : 5mm WET
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GW chipbreaker GV chipbreaker

SUS304

Multi-purpose chipbreaker utilizing sharpness for
better chip control 5US303
Side turning is also possible

Multi-Funktionaler Spanbrecher fiir die Spankontrolle. Lin-
gsdrehen ist moglich

SCM435

GV chipbreaker GV Spanbrecher

Cutting force (Grooving)

[Cutting condition]
Ve=150m/min  f =0.1mm/rev width / width : 5mm WET

1800
1600
Z 1400
Super sharp chipbreaker with high-rake angle 8% 1o
Best for applications requiring low cutting forces £ ool T 7
Super scharfer Spanbrecher mit steilem Spanwinkel ©
Beste Wahl wenn niedrige Schnittwerte gefordert sind 800
600
GW GV Competitor A Competitor B~ Competitor C
Recommended cutting conditions - Empfohlene Schnittwerte
g speed eed e Depth o
Applicatio O ateria
0 0]0 0 00 0.0 0 0
Grooving Free cutting
Stechen steels | | | |
Automatenstéhle
Carbon steels,
Alloy steels | | | |
Kohlenstoffstihle,

Legierte Stahle

Stainless steel | | |
......... B I Edelstihle

I::‘ﬁ:fmf Free cutting steels | | | |
8 Automatenstihle
Carbon steels,
Alloy steels | | | | -3.5
= Kohlenstoffstihle, (mm)

Legierte Stihle

Stainless steel |
JRN S PR . Edelstahle

- UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk Al17




NTK

CUTTING TOOLS

STICK DUO Hyper *
H}/’p@f Youﬂm

WATCH ON

e

® Minimum bore diameter ¢2.2
Minimaler Bearbeitungsdurchmesser ab 2,2mm
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o The one and only double edged solid bar that can
be length adjusted!
Die Einzige Vollhartmetall Bohrstnge mit zwei Schneidkanten
die positioniert werden konnen

o Very precise sleeve that can clamp with high repeated
accuracy!
Hochprizise fest klemmbare Hiilse mit hoher Wiederhol-
genauigkeit

® Overhang length can be changed by adjusting ball screw!

Ausspannlinge wird mit einem Kugelgewinde frei eingestellt

@ Coated carbide "TM4" as the main grade!
""TM4" Beschichtung als Hauptsorte

Repeatability - Wiederhohlgenauigkeit

X Direction - X Richtung Y Direction - Y Richtung Z Direction - Z Richtung

Messbereich

X o N
\

Fo

L |

|

[

|

\

Messbereich

[<IN)

) |

[ |

|

r |

|
>

[ |

|

[ |

>’ \

|

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
4 Times -z

Displacement range (. m)
N
|4
I
|
q
L
Displacement range (. m)
Messbereich
A v o
| d
[
Displacement range (zm)

SHFS-H SHFS-S SHFB-F

mirror finish Sharp edge Control the chip to feed backward
Poliert Spanleitstufe Kontrollierte Spanleitung nach hinten

Good chip control No scratch mark on a work piece
Gute Spankontrolle Keine Kratzspuren am Werkstiick

= =» c—
| Back taper - Verjiingung

Profile and undercut machining possible\ Anti vibration
Kopier-und Einstech-arbeiten moglich Verhindert Vibrationen

| Chipbreaker for sharp cutting = Scharfe Schneidkanten

| Wide Chlp clearance area - Grosse Spantasche

Backward chip control
Span wird nach hinten geleitet

A18 B Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



LINE UP "STICK DUQ" +=~ NTK

New Products

Boring - Bohren Grooving - Einstechen Threading - Gewindeschneiden

G151

® Minimum machining dia ¢ 3-
Minimaler Bearbeitungsdurchmesser ab 3mm

@ Groove width 0.5/0.75/1.0/1.5/2.0mm line up m
Nutbreite 0,5/0,75/1,0/1,5/2,0mm

Normal type - Normale Ausfiihrung fhort Type - Kurze Ausfuhrung N

-

) / )

For various applications o .
Vielseitige Anwendungen qu Anfcl-v]bratlon
Geringe Vibrationsneigung

Threading - Gewindeschneiden X wp [ 192

® Minimum threading size M4
Kleinstes mégliches Gewinde M4

® Minimum pitch 0.5- SBT
Kileinste mégliche Gewindesteigung 0,5- ©

o Rigid design
Steifere Ausfiihrung

| Eccentric taper - Exzenter Verjiingung |

=== UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk A19
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Installation Procedure for STICK DUO Hyper

®Clamp Screw (®Overhang Adjustment Ball Screw

**@Positioning Clamp Screw / K

(®Boring Bar(Tool)
®Side Clamp Screw @Ball Screw Fixture

(DPosition the overhang adjustment ball screw to determine overhang amount
@Slide the ball screw fixture to secure the ball screw location

®lInsert a boring bar (tool)
Note: Make sure to insert the boring bar correctly so that the rake faces toward the side where clamp screws are
located

Clamp RCrews Caution: Improper installation dramatically increases
Rake the chance of chipping cutting edge

e e

@Secure the boring bar by tightening the positioning clamp screw  »Recommended Clamping Torque:17.7 lb in
** Make sure to clamp the boring bar so that flat surface of the bar makes proper contacts with clamp screws

Improper clamping of boring bar causes unstable centerline
height and offset

®Secure the boring bar by tightening the remaining clamp screws »Recommended Clamping Torque:17.7 lb in
©Even if 4 and 5 cannot be applied due to tool clearance and layout, the tool can be used

only by using side clamp
Once the initial setup is complete, repeat the above procedures 3 thru 5 for each index

When tool is installed upside down

Toolholder must be installed so that clamp

screws and rake of the tool face toward the Rake
same side
Clamp Screws
A20 ! Germany  Tel: +49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



NTK

CUTTING TOOLS

Montage Anweisung fiir STICK DUO HYPER
(®Klemmschraube (D Kugelgewinde zur Lingeneinstellung

#* (@) Klemmschraube zur Positionierung / K

(3 Bohrstange

New Products

(® Seitliche Klemmschraube (@Kugel Klemmschraube

(D Das Kugelgewinde verschieben und die Gesamtlingenpositionierung vornehmen
(2 Die Schraube zum Feststellen des Kugelgewindes verschieben und fixieren

(3 Die Bohrstange einfiihren

Anm.1) Die Bohrstange gemif der Zeichnung so einfiihren, das die Schneidflache und die Klemmschraube auf der gleichen Seite liegen

KlemmSChrane Achtung : Bei unsachgeméflem Einbau besteht die Gefahr das die

Winkel Spitze absplittert

e ®

(@Mit der Positionierungs Klemmschraube die Bohrstange festklemmen  » Empfohlene Anzugsdrehmoment : 2Nm
Anm.2) Achten Sie beim Festklemmen darauf, das der flache Teil der Bohrstange auf der Unterseite der Schraube aufliegt

Wenn die Bohrstange verdreht bzw. schief eingebaut wird, kann keine
einheitliche Spitzenhohe erreicht werden

(®Sichern Sie die Bohrstange mit der Klemmschraube Empfohlener Drehmoment : 2Nm
(6Wenn aufgrund des zu bearbeitenden Werkstiickes die Klemmschrauben von Schritt 4 und 5 nicht angezogen

werden, ist die Verwendung auch nur mit der Seitenklemmschraube moglich

Nach der ersten Korrektur der Bohrstange, die Schritte 3-5 nochmals durchfiihren

Hinweise zur Benutzung einer Umkehrbohrstange

Achten Sie wie bei Anm.1 darauf, das die Schneidfldche f
und die Klemmschraube auf der gleichen Seite liegen Winkel
Klemmschraube
NN L7 .
UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk A21
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Anti vibration boring bar !

WATCH ON
You (TR
AN
([ Features Xw H172 ~ H176

®High rigidity + Minimal flat widths
Reduce vibration

@ Large clearance for improved chip
evacuation

Recommended amount of overhang

4.0

steelShank L/D=5

3.2

24

L : Overhang amount (inch)

Carbide Shank L/D=7

L : Overhang
D: Shank diameter

[Cutting condition example]
Work materials: Alloy steel, stainless
80 m/min 0.05-0.1 mm/rev 0.1-0.5mn DOC WET

.160 .240 .320 .400 .480 .560 .640 .720
D : Shank diameter (inch)

F Chipbreakers - Evacuate chips BACKWARD

o F chipbreakers allow chips to
evacuate backward

® Combination of the F-chipbreakers
and MogulBar delivers the best
performance

F Chipbreakers - Features

=

@ All MogulBar boring bars are through
coolant

Vibration analysis

MogulBar Other boring bars

Reduced duration of vibration )

1
L/D=5

Note: Assuming a 100N load is applied. Equal amount of force was
applied to both bars for vibration analysis.
Boring bar used in above analysis: SO8H-STUPRO9D10-OH

M Recommended Cutting Condition Range

n

o

F1-F05

o
5

FG

o
w

Depth of cut (mm)

0 0.05 0.10 0.15 0.20
Feed rate (mm/rev)

DOC Feed (mm/rev)
(mm) 0.05 0.1
" 0.1

FG Chipbreaker @

@ Best for finishing

® Works for small DOC

(0.5 mm or less)

® High rake angle 0.3

F1/F05 Chipbreakers

@ Cover wide condition range 0.5

® Ground chipbreaker )

[Cutting condition example]
Carbon Steel Diameter: ¢ 12
Note: Right-hand inserts with FG and F1 chipbreakers 80 m/min Boring depth : 20 mm Coolant
should be used with right-hand holders Holder : STOK-STUPR11D12-OH  Insert : TPGH110304

A22 B Gemany  Tel: +49-2102-974-350
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CUTTING TOOLS

Vibrationsarme Bohrstange

New Products

Merkmale

® Hohe Steifigkeit + Minimale Fliichen Breiten
Reduzieren Vibrationen

—

® Grosser Spanraum zZur Spanabfuhr

Empfohlene Auskraglinge

L/D=5

Stahl Schaft

L : Uberhang (inch)

Hartmetall
Schaft 7 ;

L : Uberhang
D~ Schaft Durchmesser

160 .240 .320 .400 .480 .560 .640 .720

[Bearbeitungs Beispicle] D : Schaft Durchmesser (inch)

Werkstoffe: Legierter Stahl, Edelstahl
80 m/min  0.05-0.1 mm/rev  0.1-0.5mn DOC WET

F-Spanbrecher- Riickseitige Spanabfuhr

©® F-Spanbrecher ermaoglicht eine riickseitige
Spanabfuhr

® F-Spanbrecher in Kombination mit Mogul
Bar bietet die beste Leistung

Mogul Bar fiir Innen ZuriickdrehenFeatures X =y C73

® Alle "MOGUL Bars'" mit Innenkiihlung

Schwingungs Analyse
MogulBar ‘Wettbewerbs-Bohrstange
Reduzierte Schwi 4 )
1
L/D=5
Il

Anm : Zur Analyse der Schwingungen wurde bei beiden Bohrstangen eine Kraft von 100N
angewendet. Verwendete Bohrstange: SO8H-STUPR09D10-OH

M Empfohlener Anwendungsbereich

15
€
£ 10
2 F1-F05
B os
£
g 03 FG

0 0.05 0.10 0.15 0.20

Vorschub (mm/rev)

Schnitttiefe Vorschub (mm/rev)
(mm) 0.1
0.1

FG Spanbrecher @
® Perfekt zur Fertigbearbeitung
® Perfekt fiir geringe Spantiefen

(0.5 mm or less)
® Grofler Spanwinkel 0.3
F1/F0S Spanbrecher
® Deckt einen breiten 0.5

Anwendungsbereich
® Grund Spanbrecher

Anm.: Wendeschneidplatten in rechter Ausfithrung miissen in rechten Werkzeughaltern
verwendet werden

[Bearbeitungs Beispiele]
Kohlenstoff Stahle Durchmesser : ¢12
80 m/min  Bohrungstiefe : 20 mm  Kiihlung
Halter : SIOK-STUPR11D12-OH  Schneidplatten : TPGH110304

- UK Tel : +44-1442-281-071

Fax : +44-1442-281-080

www.ntkcuttingtools.co.uk A23



"G-STZP" type

Mogul bar for internal back turning !
Mogul Bar fiir Innen Zuriickdrehen

Prevent chatter with high rigidity Both boring and back boring are possible

toolholder design Neues Werkzeugdesign ermaglicht eine hohere
Steifgigkeit zur Reduzierung von Rattermarken
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Neues Werkzeugdesign ermoglicht eine hohere
Steifgigkeit zur Reduzierung von Rattermarken

®Higher rigidity toolholder offers max. machining length L/D =7
Hohere Werkzeugsteifigkeit ermioglicht Bearbeitungen bis L/D = 7

"3-BG" type

Mogul bar for internal grooving

Mogul Bar fiir Inneneinstechen
Prevent chattering with higher rigidity

toolholder design
Neues Werkzeugdesign ermaglicht eine hohere Sharp cutting edge prevents burrs
Steifgigkeit zur Reduzierung von Rattermarken Scharfe Schneidkanten verringern die Gratbildung

Newly designed chipbreaker offers good chip Economical 3 cutting edges
control Wirtschafilich durch 3 Schneidkanten

Neuer Spanbrecher bietet eine hervorragende
Spankontrolle

A24 ! Germany  Tel: +49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



HREAD WHIRLING =  Janis

CUTTING TOOLS

The solution for high performance screw production !

Die Losung fiir die Hochleistungs Schrauben Produktion!

S

@ Dramatically improved productivity in thread forming operations
Drastische Verbesserung der Leistungsfiihigkeit bei der Gewinde-Dreh-
Operation

New Products

® NTK's unique design technology (patented) makes precise and
accurate inserts possible, the first time, without any redesign or
adjustment
NTK's einzigartige,patentierte,Technolgie ermaoglicht schon beim ersten
Entwurf,einen prizisen und genauen Schneideinsatz, ohne weitere
Neugestaltung.

@ Excellent surface finish and longer tool life than competitors’
Exzellente Oberflichen und lingere WZ Standzeiten gegeniiber dem
Wettbewerb

@ Sharp cutting edge allows reduced tool pressure and superior
chip control
Scharfe Schneidkanten reduzieren die Schnittkrdifte und verbessern die Spankontrolle

Mutiple-Lead Thread Whirling - Multiple-Lead Gewindewirbeln

ek pone screw P el Form multiple-lead threads in a single-pass
Work material Ti-6AL4V ELI SRS Fertigstellung des Gewindes in einem
Bearbeitungsdurchgang

®Reduce cycle time by more than half*

apg’gé’r;knce Reduziert die Bearbeitungszeit um mehr als 50%*

® 6.5mm thick inserts accommodate large pitch and lead
6,5mm starke Schneideinsdtze konne grofle Anstellwinkel und

Gewindesteigungen aufnehmen

Patented
Insert Patentgeschiizt
appearance * Applies to cycle time for thread whirling only
Does not apply to total cycle time. Actual results may vary
Bezieht sich nur auf die Bearbeitungszeit des Gewindewirbelns. Bezieht sich
Major Dia. $4.0 mm $7.0mm nicht auf die gesammte Bearbeitungszeit.
Die tatséchlichen Ergebnisse konne variieren.
Minor Dia. $2.4 mm ¢4.7 mm
Pitch ¢3.42 mm $4.9 mm

NTK’s Unique Attachment System - NTK's Einzigartiges Aufnahme System

NTK’ s whirling insert holder can be attached and detached without removing mounting bolts
NTK's Gewindewirbeleinsétze konnen aus- und eingebaut werden ohne die Befestigungsbolzen zu entfernen.

Mount Adapter  Insert Holder

Aufnahme Adapter Schneidplattenhalter \

0 » »
C C3

Insert Holder Mounting Bolt Insert Adapter Mounting Bolt
Schneidplattenhalter Feidol Adanter Befesti bol
Befestigungsbolzen Schneidplatten apter Befestigungsbolzen
@ Loosen the Mounting Bolts @ Rotate the Insert Holder to 10 degrees @ Pull the Whirling Insert Holder without
Losen des Befestigungsbolzens Verdrehen des Scheidplattenhalters um 10 Grad pull out the Mounting Bolts

Herausziehen des Gewindewirbeleinsatzes ohne
entfernen des Befestigungsbolzens.

- UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk A25



Small Diameter Indexable End Mills »=» E\IS

CUTTING TOOLS
Features - Merkmale
g JIcatres Vierknaie Lo )20
1:; ® Precise machining is possible with low-cutting force chipbreaker
o
a Priizise Bearbeitung durch die geringen Schnittkriifte eines speziellem
2 Spanbrechers.
g
@ 'DT4" new coating improves wear and adhension resistance
which results in longer tool life Excellent for oxidization resistance
Superior sharp cutting edge
"DT4" Neue Beschichtung mit niedrigem
Reibungskoeffizienten und hoher
Hafifestigkeit Daraus ergibt sich eine
exzellente Standzeit und Oxidations
Widerstand bei ausgezeichneter
Schneidkanten Schiirfe
Recommencled cutting conditions - Empfohlene Schnittwerte
Work material Cgttlng spegd ' Traversmg fg.ed rate Depth of cut
Werkstoff Schnittgeschwindigkeit Vorschub Seitwirtsdrehen Schnitttiefe an
(m/min) (mm /t) (mm) (mm)
Stainless / Steel -50% of cutter diameter
Edelstahl 40~60 ~0.05 ~15 50% des Friserdurchmessers
Non-ferrous metals -50% of cutter diameter
Nichteisenmetalle 80~ 120 ~0.05 ~30 50% des Friserdurchmessers

Case study - Anwendungsbeispiele

Connecter / Verbindungsstiick Machine parts / Maschinenbauteil

Work material . Work material .

Werkstoff - 5US304 Werkstoff - SUM24L

Cutting speed (m/mn) . 75 Cutting speed (m/min) . 80

Schnittges chwindigkeit . Schnittges chwindigkeit :

Speed (min ") . Speed (min ") .

Geschwindigkeit - 1,200 Geschwindigkeit ©2,100

Feed (mm/min) . Feed (mm/min) .

Vorschub 270 Vorschub ©300

Depth of cut (mm) . Depth of cut (mm) .

Schnitttiefe ) 1.25 Schnitttiefe 108

Coolant . Coolant .

Kiihlung - WET Kiihlung *WET

TM4 with chipbreaker 300 pcs/corner [) TM4 with chipbreaker 350 pcs/corner [)
NTK non chipbreaker 200 pcs/corner () Comp. solid endmill 260 pcs/corner ()

NTK Endmill insert with chipbreaker offered good surface of workmaterial with NTK Endmill insert with chipbreaker offered stable machining, longer tool life

good sharpness, stable machining. and excellent surface.

NTK Wendeschneidplatten mit Spanbrecher stellen hervorragende Oberflichen mit scharfen Kanten NTK Wendeschneidplatten mit Spanbrecher erméglichen stabile Bearbeitung , lange WZ Standzeit

her, stabile Bearbeitung. und exzellente Oberflichen

A26 ! Germany  Tel: +49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de
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CUTTING TOOLS

DS Holders with adjustable center hei

Adjust centerline height easily

Einfaches Einstellen der Mittenhohe

Turn a screw clockwise
Verstellung im Uhrzeigersinn

Patented

Eliminate center boss on end faces
Verhindert die Mittenspitze beim Plandrehen

Provides constant OD dimension
Sichert die MaBhaltigkeit des Aulendurchmessers

Adjust easily in machine
Einfaches einstellen bei der Bearbeitung ’

Setting time is reduced
Einstellzeit wird reduziert
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2 Setting time is reduced

Einstellzeit wird reduziert

Range of
centerline height
adjustment

Insert edge moves up
Schneidkante bewegt sich nach oben

Adjustment wedge / Verstellbarer Klemmkeil

Bereich der Mittenhohen
Verstellung

0~ 0.2mm

Optimized design reduces vibration

Optimiertes design verringent Vibrationen
Tested cutting conditions. SUS304

Work material / Werkstoff : SUS304

Holder / Halter : DS-SDUL19-11-ACH

Insert / Schneidplatten : TM4 DCGT11T302MCL

Cutting condition / Schnittbedingungen : Ve= 75m/min, f = 0.05mm /rev, 8= 2.0mm

Overhang 70mm
Ausspannlidnge
I
How to use - Die Richtige Anwendung

Insert moves in an upward direction only. See the instruction shown on the back page.
(Loosen wedge screw before making any adjustment)

Improved chatter resistance

Verhindert Rattermarken

Conventional type

DS-ACH type Konventionelle Ausfithrung

Excellent surface Chatter

Exzellente Operfice

Die verstellung der Platten erfolgt nur aufwirts. Bitte beachten Sie die Darstellung der folgenden Seite.

(Vor der Verstellung muf3 der Klemmbkeil geldst werden)

@ Measure the diameter of the
centerboss.

@ Install the holder slightly below
centerline. Then take a facing
test cut.

Setzen Sie den Werkzeughalter nur mit
leichter Vorspannungder Mittenhdhe ein.
Fiihren Sie einen Probe Schnitt durch.

*Adjustment instructions are supplied in the tool case
Einstellhinweise befinden sich in der Werkzeugverpackung

(3@ Raise the center height by one

Durchmesser der Mittenspitze ausmessen

@ Re-machine the end face.

Wiederholung der Bearbeitung zur
Kontrolle

half of the diameter of the boss.
Adjustment references are
available in the tool case.

Verstellen Sie die Mittenhhe um die
Hilfte des gemessenen Durchmessers der
Drehmittenspitze. Einstell Referenz Werte
finden Sie in der Werkzeugverpackung

UK Tel : +44-1442-281-071

Fax : +44-1442-281-080

www.ntkcuttingtools.co.uk
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Prevents both chips and coolant from entering the sleeve
holder!

Verhindert das eindringen von Kiithlwasser und Spine in die
Werkzeugbuchse

DS sleeve offer various applications!

DS Sleeve ermiglicht weitere Anwendungen
Atachment hole size is ¢ 22 only!
Ausfiihrung nur fiir Werkzeugaufnahmen mit 922

@16 DS holders is available for "DS sleeve™
""DS-sleeve'" ist auch als DS Halter fiir WZ @16 verfiighar!

Coolant and chips enter
into the sleeve!
Eindringen von Kiihlwasser
und Spiinen in die
Werkzeugbuchse!

Attaching DS holders directly to the sleeve holders, coolant and chips
enter from D cut part (flat part) of toolholder.
That can break the device.

Verwenden Sie die DS Halter direkt in den Werkzeugbuchsen, kénnen Kiihlmittel und
Spéne ungehindert in die Werkzeugbuchsen eindringen. Das kann die Werkzeugeinheit
beschédigen

\ Using DS sleeve:-
Verwendung von "DS sleeve'...

Spare parts

Holder number
Prevent coolant and chips from entering ! Capscrew | Wrench | Setscrew | Wrench
Verhindert das eindringen von Kiihlwasser und Spinen ! $S-DSU-SK CS0515 LW-4 SS0506 | LW-2.5
DS sleeves enable DS holders to attach with no problems, and to expand 550506
attachable tools!! S§S-DSU-L23 | CS0515 | LW-4 sso515 | LW-2.5
"DS-sleeve" ermoglicht die einfache Verwendung und Erweiterung von DS Halter
Steckwerkzeugen. )

SS-DSU-SK SS-DSU-L23

n_ I Set screw (SS0506) n_
1 ] = Wrench (LW-2.5) 1 | * For DS-ACH series
i EE

Cap screw(CS0515)
70 Wrench (LW-4)
55

C=
= ___

022
"
|
I
422
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Shift Holder ~ NTK

New Products

~ D84, D86

® Roughing and finishing are available with swiss type automatic lathes.
Schrupp- und Schlicht- Bearbeitung sind moglich

( )
M Conventional holder / Konventionelle Halter
® Roughing outside with front ) e|f finishing is performed
turning toolholder Guide bush by the same holder
Flihrungsbuchse
Aussen Schrupp-Bearbeitung mit Fertigbearbeitung mit dem
Plandreh Werkzeughalter gleichen Werkzeughalter
The guide bush does not work correctly
Die Fiihrungsbuchse arbeitet nicht korrekt
. J
( )
M Shift Holder
® Possible to finish cut holding the work piece with the guide bush
Maoglichkeit zur Komplettbearbeitung durch Klemmung des Werkstiickes mit der
Fiihrungsbuchse
‘ o Offers excellent chip control.
Guide bush Bietet eine hervorragende Spankontrolle
Fiihrungsbuchse
. J

Wide lineup : Toolholder for 80° and 50° rhombic positive inserts !!

Grosse Produktpalette: Werkzeughalter fiir 80° und 55° rhombisch positive Wendeschneidplatten

==k Tel : +44-1442-281-071  Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk A29



PD1 NEW High Quality Polycrystalline Diamond Tool NTK
Hochwertige PKD-Wendeschneidplatten

CUTTING TOOLS

Specific for aluminum and copper alloys !
Spezieller Schneidstoff fiir die Aluminium- und Kupfer-Bearbeitung!

Features - Merkmale

® Back turning and cut-off types lined up in addition to current types for
milling, grooving and multi-functional front turning.

Hinter-Drehen und Abstechen erweitern die bestehende PDI-Produktlinie.
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o Excellent cutting performance with sharp cutting edge.
Exzellente Schneidleistung durch scharfe Schneidkantenausfiihrung.

o Excellent deposition resistance due to lower affinity with non ferrous materials.
Excellenter Widerstand gegen Aufbauschneide durch geringere Reaktion mit NE-Metallen.

® Enables high precision and stable machining by controlling built-up edge.

Durch kontrollierte Schneidkanten ist ein hochgenaues Bearbeiten am Werkstiick moglich.

@ Higher cutting speed available compared with carbide tools.
Hdéhere Schnittleistung als mit Hartmetall.

Back turning (ZEI') Cut-off ﬂﬁn
Hinter-Drehen Abstechen

= E109 = F128

Front turning Multi-functional
Drehenbearbeitung Stech-Drehen

= C65, C69, C74 = G150

Applications - Anwendungen

® The recommended range for cutting aluminum alloys, brass, graphite, copper alloys
and ceramic molds.

Empfohlene Qualitit fiir Aluminium, Grafit, Kupfer, Messing und Keramik-Formen.

A30 ! Germany  Tel: +49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de
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Tooling example for a small CNC automatic lathe (gang type)
Werkzeugauswahl fiir Prizisions-Drehmaschinen

Guide bush Tool post Tool
N iihrungsbuchse erkzeugaufnahmen Werkzeuge

T

Work material
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Guide bushing

% Fiihrungsbuchse

Cut-off Back Turning  Grooving Front Turning  Threading
Abstechen  Hinterdrehen Stechen AufBlendrehen  Gewindestrehlen

Tooling for gang type tool post
Werkzeuge fiir Drehmaschinen mit Gang Type System

= F117~ X =»E103~ 1= G133~ I = D77~ X = 179~

Tooling example for a small CNC automatic lathe (turret type)
Werkzeugbeispiele fiir Revolver-Drehmaschinen

= E103~ =» G133~

Back Turning Grooving
Hinterdrehen Stechen

Werkstoffe

__/ Guide bush

Fiihrungsbuchse £
%t

__A_T.-*._______._AwA__.‘, L 1 Work material

| Tooling for turret type tool post
) . Werkzeuge fiir Revolver-Drehmaschinen
Cut-off Back Turning Front Turning
Abstechen Hinterdrehen AuBendrehen
=»F117~ = E103~ = D77~

B32 B Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de
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Tooling example for a small CNC automatic lathe (Front gang type)
Werkzeugbeispiele fiir Drehmaschinen mit Gang Type System

M Front Turning
Auflendrehen

General Information

ﬁciﬁ

CH-STUCL

1

——!

CH-SDUCL

1

—

¥

=~ CH-SVUPL
M Back Turning

Hinterdrehen

) CH-GTTL
M Grooving

Stechen

i

Tooling for front gang type tool post
Werkzeuge fiir Drehmaschinen mit Gang Type System

M Boring CH-GTTL

Bohren

7

=\

CH-LBML

N L7

7

UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk B33
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Gesamtiibersicht Prizisionswerkzeuge CUTTING TOOLS

NTK Cutting Tools offer a wide range of tool materials, including PCD, CBN, ceramics, cermets and coated carbides,
to accommodate various cutting applications. In the tools for small parts, PCD, cermet and micro-grain ultra-hard
carbides are set as the standard materials to meet the requirements of automatic and sliding head machines. They
are especially suited to micro-machining, offering excellent cutting performance and high quality surface finish.

Bei NTK werden verschiedene Sorten von Werkzeugsubstraten verwendet, wie z.B. Diamant, Keramik, Cermet, CBN und beschichtete

Feinstkorn-Hartmetalle um verschiedenen Schnittbereichen zu entsprechen. Diese werden gezielt als Standard verwendet, um einen geringen
Materialverschleif3 zu erreichen, was spezifisch fiir Langdrehmaschinen, scharte Schneidkanten und Oberflédchenanspriiche ist.

® Material map
Shneidstoff
Darstellung

PCD

Diamant
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CBN
CBN

Ceramic
Keramik

Cermet
Cermet

CVD coated carbide
Hartmetall beschichtet

PVD coated micro-grain carbide
Feinstkorn-Hartmetall beschichtet
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Schnittgeschwindigkeiti Verschlei festigket

Micro-grain carbide
Feinstkorn-Hartmetall

Toughness / Strength (Feed rate)
Zihigkeit

CVD coated carbide
Cast iron Steel

CP1 °* *GuBeisen CP7 ° “Stéhle

General and multi-purpose
machining of steels and cast irons
Zur Stahlbearbeitung

CVD coated carbide
Hartmetall beschichtet

High-speed cutting of non Polycrystalline diamond
PCD ferrous metals PCD
Diamant Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
von NE Materialien PD1
Cermet PVD coated cermet
Cermet Finishing of steelss T15 Q15, C7Z
Cermet Schlichtbearbeitung von Stahl H|gh Strength cermet
N40, C7X

Precision cutting, Cutting of stainless
steel and hard-to-cut materials
Prizisionsbearbeitung von rostfreien und
schwierig zu bearbeitenden Materialien

PVD coated micro-grain carbide

TM4, ZM3, QM3, VM1, ZA3
DT4, DM4

PVD coated micro-grain
carbide
FeinstkornHartmetall beschichtet

Cutting of nonferrous metals
and non-metal materials
Zur Bearbeitung von NE
Materialien und Kunststoften

Micro-grain carbide

KM1

Micro-grain carbide
FeinstkornHartmetall

O (z 2)
S \E 2
VvV ¥V vV vV Vv
VvV ¥V VvV VvV Vv

*Please see ceramic catalogue for CBN and Ceramic
*Unsere Keramik- und CBN-Produkte finden Sie im Keramik Katalog
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CUTTING TOOLS

Q Coating am3/ Q15 TM Coating ™4

Best wear resistance
Exzellenter Schutz gegen
Freiflichenverschleils
@ Stainless steel

Rostfreie Stihle

® Carbon steel
Kohlenstoff Stahle

o Alloy steel
Legierte Stihle

@

Best balance of
wear resistance and
adhesion resistance

Exzellente
Kombination,reduzierter
Kerbverschleifs und
Aufbauschneidenbildung

® For general small part
machining
Fiir die Drehbearbeitung von kleinen,
langen und schlanken Werkstiicken

DM Coating pmsliDT Coating DT4

S

Best heat resistance

Sehr gute Hitzebestindigkeit

® Heat resistant alloy
Hitzebestindige Legierungen

@ Stainless steel
Rostfreie Stihle

® Hardened material
Gehdrtete Materialien

S

Best balance of heat
resistance combined
with sharp edged insert
Optimale Kombination
zwischen Hitzebestindigkeit
und Schneidkantenschirfe
@ Titanium alloy
Titanlegierungen
® Heat resistant alloy
Hitzebestindige Legierungen

@ Stainless steel
Rostfreie Stihle

® Hardened material
Gehartete Materialien

V Coating vm1liZ Coating ZM3/ZA3/C7Z

Best edge sharpness

Herausragende

Schneidkantenschirfe

@ Titanium alloy
Titanlegierungen

® Non-ferrous material
NE-Metalle / Buntmetalle

@ Stainless steel
Rostfreie Stihle

@ Plastic
Kunststoff

Coating Specitications - Beschichtungs-Eigenschaften

Best adhesion resistance
Reduzierte
Aufbauschneidenbildung

®General purpose machining
GroBer Anwendungsbereich

Q T™M DM DT Vv 4
Thickness Thick Thin Thin Thin Thin Thick
Beschichtungs-Starke Dick Diinn Diinn Diinn Diinn Dick
Wear Resistance
Schutz gegen Freiffachenverschlei| 9 ,,,,,,,,,,,,,,,, 9 ,,,,,,,,,,,,,,,, 9 ,,,,,,,,,,,,,,,, 9 ,,,,,,,,,,,,,,,, C_? _________________________
Heat Resistance
_______ Hitbesindigheit | | | 9 9 o 9
Adhesion Resistance O
___Aufbauschneidenbildwng | 1 =
Edge Sharpness
______ Sehmeidkantenschaete | | 9 | 9 | ©
Composition (for coating) . Multilayer | Multilayer | Multilayer . .
Beschichtungs-Art TICN Mehrschichtig | Mehrschichtig | Mehrschichtig TICN TiN

O1st choice/Erste Empfehlung  O2nd choice/Zweite Empfehlung

Tel : +44-1442-281-071

Fax : +44-1442-281-080

www.ntkcuttingtools.co.uk
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General Information

NTK

Gesamtiibersicht Prizisionswerkzeuge CUTTING TOOLS
Recommended insert grade and cutting conditions
Empfohlene Sorten und Schnittbedingungen
= B Front Turning
2 Aufiendrehen
g CSVF/CC../DC../VC../VB../TN../ TF
=
i itani Stainless Steels
"g Work Material RCDMRMECRREE|  Titanium Cobalt Chrome I ) Alloy Steels | Carbon Steels
= Alloys Alloys Alloys Hard to cut | Free cutting
S Common Name Inconel TLortaY | astmrrs | 14300 g?g; 1.4310(303) |20Crs4(5Cra20) | 1.1191(545C)
5 Hastelloy Ti-ALY 1SO5832-4 1.4504 (17-4PH) 1.4016 (430F) | 34CrMoS4(SCM430) | C45E (548C)
O Grade 1st choice DT4 DT4 TM4 QM3
2nd choice TM4 / QM3 QM3 / VM1 QM3 TM4 / DT4 / C7Z(X)
: : . Carbide  45JENI150
Cutting Speed (m/min) | 20 70 30 W 80 40 7100 | 45 ELIF80 7700 120 90
<0.1 DOC AMX KHG AMX  KHG
Recommended | 0.01 0.03 0.01 0.04
Chipbreaker 0.1 to CL S AM3 CL AM3 Az7 ZR S U/UT UL
FeedRate | 1.5 DOC 0.02 WENZI0.06 0.02 0.08
i) | B EOE CL S AM3 CL AM3 ZP
- 0.02 0.06 0.03 NN 0.10
M Back Turning
Hinterdrehen
CSvB
i itani Stainless Steel!
Work Material High Temperature Titanium Cobalt Chrome ainiess Steets . Alloy Steels | Carbon Steels
Alloys Alloys Alloys Hard to cut Free cutting
Common Name Qgg&?ﬁy TLortaY | astmers | 14300 g?g; 1.4310(303) |20Crs4(5Cr420) | 1.1191(5450)
MP35N THALY 1SO5832-4 1.4504 (17-4PH) 1.4016 (430F) | 34CrMoS4(SCM430) | C45E (S48C)
1st choice DT4 VM1
Grade :
2nd choice VM1 DT4
Cutting Speed (m/min) | 20 70 | 30 W 80 \ 30 &N 90
Feed Rate |X Direction 0.01 0.03
(mm/rev) |Z Direction 0.01 0.04
TBDP / TBMH / TBP / TBPA / TBVC
i itani Stainless Steel!
Work Material A e Titanium Cobalt Chrome ainiess Steets . Alloy Steels | Carbon Steels
Alloys Alloys Alloys Hard to cut Free cutting
Common Name oty | sones | AsME7s | 1930 00| 1.4310(303) |20Cr54(sCr420) | 11191 (5450)
P3EN AL 1SO5832:4 | | 1ot 1 sopy | 1-4016/(430F) | UCH0S4(SCNA30] | CASE (548C)
Grade 1st choice DT4 DT4 / QM3 TM4 QM3
2nd choice TM4 / QM3 VM1 QM3 TM4 / DT4 / C7Z(X)
Cutting Speed (m/min) | 20 70 \ 30 @) 80 45 EI50
Feed Rate |X Direction 0.01 0.03 0.01 0.04
(mm/rev) |Z Direction 0.02 OX78 0.06 0.02 0.08
TB32 / TB43
i itani Stainless Steels
Work Material UMRECRREE|  Titanium Cobalt Chrome I ) Alloy Steels | Carbon Steels
Alloys Alloys Alloys Hard to cut | Free cutting
Common Name Jg;ﬂﬁ)‘y TR | AsTmEzs | 14391 C0 | 1.4310303) |200r54(5Cr420)| 11191 (5450)
MP35N TiALY 1SO5832-4 1.4504 (17-4PH) 1.4016 (430F) | 34CrMoS4(SCM430) | C45E (S48C)
1st choice ZM3
Grade 2 ZM3
2nd choice Z15
. . ZM3  450ENN130
Cutting Speed (m/min) 15 45 g — B0
Feed Rate |X Direction 0.01 0.05 0.01 0.05
(mm/rev) |Z Direction 0.04 0.08 0.04 0.15

Tel : +49-2102-974-350  Fax: +49-2102-974-399

! Germany

B36 www.ngkntk.de/ntk/de



General Information

NTK

Gesamtiibersicht Prizisionswerkzeuge CUTTING TOOLS
H Cut-off
Abstechen
CsvC
; o Stainless Steels
Work Material High Telrln perature T|t?ln|um Cobalt“Chrome Alloy Steels | Carbon Steels
Alloys Alloys Alloys Hard to cut | Free cutting
Common Name I-:ggtoerl]leoly T;G;ﬁléiv ASTM F-75 ]'ﬁg} g?g; 1.4310(303) |20Crs4(5Cra20) | 1.1191(545C)
MP35N TiALY 1SO5832-4 1.4504 (17-4PH) 1.4016 (430F) | 34CrMoS4(SCM430) | C45E(S48C)
1st choice DT4 VM1
Grade
2nd choice VM1 DT4
Cutting Speed (m/min) 30 70 30 W& 90
Feed Rate (mm/rev) 0.01 0.03 0.01 0.05
CTP / CTPA / CTPS / CTPW
; o Stainless Steels
Work Material High Telrln perature T|t?ln|um Cobalt“Chrome Alloy Steels | Carbon Steels
Alloys Alloys Alloys Hard to cut | Free cutting
Common Name F:;ftoerl‘leoly T;E;ﬁléiv ASTM F-75 ]'ﬁg} g?g; 1.4310(303) |20Crs4(5Cra20) | 1.1191(545C)
MP35N TiALY 1SO5832-4 1.4504 (17-4PH) 1.4016 (430F) | 34CrMoS4(SCM430) | C45E(S48C)
1st choice DT4 TM4 QM3
Grade
2nd choice TM4 QM3 / VM1 QM3 TM4 / DT4 / C7Z(X)
Cutting Speed (m/min) 30 70 30 W& 90
Feed Rate (mm/rev) 0.02 0.05 0.02 0.06
CTDP / CTV
; i Stainless Steels
Work Material High Telrln perature T|tin|um Cobalt“Chrome Alloy Steels | Carbon Steels
Alloys Alloys Alloys Hard to cut | Free cutting
Common Name I—:ggtoerl]leoly T;E;ﬁléiv ASTM F-75 ]'ﬁg} g?g; 1.4310(303) |20Crs4(5Cra20) | 1.1191(545C)
MP35N TiALY 1SO5832-4 1.4504 (17-4PH) 1.4016 (430F) | 34CrMoS4(SCM430) | C45E(S48C)
1st choice DM4 TM4 QM3
Grade
2nd choice TM4 / QM3 QM3 TM4 / DM4
Cutting Speed (m/min) 30 70 30 W& 90
Feed Rate (mm/rev) 0.03 0.08 0.04 0.12
SN2 .
- UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk
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Gesamtiibersicht Prizisionswerkzeuge CUTTING TOOLS

M Micro-grain carbide and PVD-coated carbide
Feinstkorn-Hartmetall und PVD-beschichtetes Hartmetall

Precision machining and machining of hard-to-cut
stainless materials
Prizisionsbearbeitung und schwer zu bearbeitende Werkstoffe

These material grades use WC micro grain carbide, the hard layer of which is
granulated to a micro size 1 um), as the base material. Furthermore, the base
material is coated by the PVD method with TiN, TiCN, and/or TiAIN. Thus, the
materials are suitable for precision machining and machining of materials that are
difficult to cut. Inserts of these grades are tougher and harder than carbide, exhibiting
precision sharp cutting edges They even have higher toughness and sharper cutting
edges than those materials with ultra micro-grain carbide, exhibiting excellent wear
resistance and thermal crack resistance

NTK Feinstkornhartmetall zeichnet sich durch extrem kleine KorngréBe (kleiner 1um) aus. Dadurch
wird eine hohe Zihigkeit mit gleichzeitiger optimaler Hirte erreicht. Dies ermdglicht extrem scharfe
Schneidkanten. Im Vergleich zum bisherigen konventionellen Feinstkorn, bietet es bei hohen Temperaturen

einen exzellenten Verschlei- und Bruchwiderstand. NTK-Feinstkornhartmetall bietet zusammen mit PVD-
Beschichtung mehr Widerstand gegen Verschlei und Aufbauschneiden.

@ Carbide grade . Hartmetall Sorte

Long experience of using Micro-grain carbide
lange Erfahrung im Feinstkorn Hartmetall

The NTK carbide grade series perform very stably under a wide variety of conditions,
using micro-grain carbide well balanced between wear resistance and chipping
resistance, as the base material

NTK Hartmetall Sorten bieten einen breiten Anwendungsbereich, durch die Verwendung von Feinstkorn
Hartmetall. Ermoglicht wird dies durch ein ausgewogenes Verhiltnis zwischen Verschleiss- und

General carbide Bruchfestigkeit des Basis Materials.
(oucture — Micro-grain carbide
Hartmetall structure Super micro-grain

Feinstkorn-Hartmetall ~ carbide structure
Super-Feinstkorn-
Hartmetall

Superior cutting performance . Hervorragende Zerspanleistung

Long experience of focus low cutting force machining
Lange Erfahrung mit Focus auf Maschinen mit geringen Spindelleistungen
NTK takes pride in its carbide grade series for their outstanding cutting performance
attained with honed and ultra sharp cutting edges. This outstanding cutting
performance allows for better burr control, lower cutting forces, stabilized
dimensions, improved work hardening control and more (grinding grade inserts)

NTK ist stolz auf seine Hartmetall-Sorten mit hervorragenden Schneideigenschaften und geschliffenen
und duferst scharfen Schneidkanten. Diese Vorteile minimieren Gratbildung, verringern Schnittkrifte und
erhohen die Prézision.

No burrs . keine Gradbildung Burrs . Gradbildung
Machined with our insert with a sharp Machined with a competitor’s product
cutting edge with a honed cutting edge
Bearbeitet mit NTK-Schneidplatten und Bearbeitet mit Wettbewerbsschneidplatten
scharfen Schneidkanten und polierten Schneidkanten

TENTR S Precise analysis on insert wear patterns

Priizise Analyse der Verschleifmoglichkeiten

Long experience of research on insert tool life
Schneidplatten Analyse im Langzeittest

Damage to insert cutting edges vary depending on the machining process and
the work material. There are various types of coatings that reduce such damages
to prolong the tool life. NTK carbide series offer a variety of coated insert grades
which have been developed to improve their resistance characteristics, including
wear, fracture, adhesion, oxidation and the likes, by utilizing our state-of-the-art

Build-up edge . Aufbauschneide ~ Chipping / fracture . Ausbriiche technologies.

Beschddigungen an den Schneidplatten konnen abweichen in Abhéangigkeit der Bearbeitung und des
Werkstoffes.Es gibt verschiedene Beschichtungen um die Beschidigungen an den Schneidplatten zu
reduzieren und die Werkzeugstandzeit zu verlingern. NTK bietet eine breite Auswahl an Beschichtungen
und Hartmetall Sorten, die entwickelt wurden um die Merkmale der Widerstandsfihigkeit, beim Verschleif3,
beim Bruch, bei der Anhaftung und der Oxidation durch nutzen der neuesten Technolgien zu optimieren.
State-of-the-art-technologies

Flank wear . Freiflichenverschleif Crater wear . Kolkverschleif

B Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de
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Grade / Coating

Applications / Features

Physical properties *

Density

2

g /cn

| Thermal
rﬁﬂm expansion
coefficient

GPa | X107%/K

Hardness BendinE

strengtl

HRA | GPa

Thermal
conductivity

W/m «K

Applications map

PVD coated

DM4

Micro-grain carbide
+ Thick TiN-TICN-TIAIN coat

P | m |[s[H

@ Best oxidation resistance
enable high temperature
machining
Sehr gute Oxidationbestindigkeit
erlauben hohe
Bearbeitungstemperaturen.

14.4

91.0/3000|580| 5.8

63

DT4

Micro-grain carbide
+ Thin TiN-TiCN-TIAIN
coat

P | m [s]H

®Excellent oxidation resistance
for Swiss-type lathes
Sehr gute Oxidationbestindigkeit fiir
Prizisionsbearbeitungen

14.4

91.0/3000|580| 5.8

63

™4

Micro-grain carbide
+Thin TiN-TICN-TiN coatt

P | M [N]s

®Best combination of wear
resistance and toughness
and adhesion resistance for
Swiss-type lathes
Sehr gute Kombination aus
VerschleiBfestigkeit, Zahigkeit und
reduzierte Aufbauschneidenbildung

14.4

91.0/3000|580| 5.8

63

ZM3/ZA3

Micro-grain carbide
+ Thick TiN coat

P | M [ N

®Best Adhesion resistance
enables high accuracy
machining
Perfekter Widerstand gegen
Aufbauschneiden ermdglichen eine
hohe Prézisionsbearbeitung

14.4

91.0{3000|580| 5.8

63

QM3

Micro-grain carbide
+ Thick TiCN coat

P [ Mm [s]H

®Best wear resistance enable
stable machining
Hohe Verschleiifestigkeit erlauben
eine stabile Produktion

14.4

91.0/3000|580| 5.8

63

VM1

Micro-grain carbide
+ Thin TiCN coat

P M [N

®Best edge sharpness and
good wear resistance
Extreme Schneidkanten-Schirfe und
gute VerschleiBfestigkeit

14.8

92.0/2500| 640 | 5.7

84

Uncoated

KM1

Micro-grain carbide

Plm]| N

®Best for non-ferrous material
with mirror finish
Beste Wahl fiir NE-Metallen

14.8

92.0|12500| 640 | 5.7

84

CVD coated

CP7

Carbide
+ Thick film ALOs-TICN
coat

K

®Best for roughing and semi
finishing steel
Beste Wahl fiir Schruppen und
Semischlichten

13.8

90.1(2200{ 580 | —

M Correlation chart 1

Qo

DT4

VM1

4= HEAT RESISTANCE msp

1

WEAR RESISTANCE mp

M Correlation chart 2

g

VM1

DT4

"

== ADHESION RESISTANCE mp

4= TOUGHNESS mmp

M Aluminum / Brass

€=  Hardness mmp

ﬁ X
Continuous Light
interruption

S

Interruption

*For products with coating, the values of the base material are indicated.

*Daten fiir beschichtete Produkte bezichen sich auf die jeweiligen Grundmaterialien

| 7
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General Information N I K

Gesamtiibersicht Prizisionswerkzeuge CUTTING TOOLS

Excellent oxidation resistance !

Exzellente Oxidationsbestiandigkeit

Case . Hiilse

< Inco 718
]
) .
© 40 m/min
g 0.025 mm/rev. | ——f——————
kS 0.2 mm DOC
© WET
T
e
= NTK : DM4 110 pcs U
o , ,
Competitor's PVD-coated carbide N D
PVD Beschichtete WSP des Wettbewerbers =
Best for . Sehr gut geeignet fiir Optimized for . Optimiert fiir Excellent in . Hervorragende Eigenschaften
® Titanium alloys ® Carbon steels
Titanlegierungen Kohlenstoff Stéhle
® Stainless steels ® Heat resistant alloys Conventional lathes, Swiss-type lathes Oxidation Heat resistance
Rostfreie Sithle Hitzebestindige Stihle herkémmliche Drehmaschinen und Priizisionsdret hil Oxidations- und Hitzebestindigkeit
® Alloy steels
Legierte Stahle

Excellent heat resistance for Swiss-type lathes !

Sehr gute Hitzebestandigkeit fiir Prazisionsdrehmaschinen

Pin . Bolzen

440 CSS
80 m/min
0.05mm/rev. |  ———— i
1.0 nm DOC
WET

NTK : DT4 1100 pcs )

Competitor's PVD-coated carbide

. 800 pcs
PVD Beschichtete WSP des Wettbewerbers P U
Best for . Sehr gut geeignet fiir Optimized for . Optimiert fiir Excellent in . Hervorragende Eigenschaften
® Titanium alloys ® Carbon steels
Titanlegierungen Kohlenstoff Stihle
® Stainless steels ® Heat resistant alloys Swiss-type lathes Oxidation Heat resistance
Rostfreie Sithle Hitzebestindige Stéhle Prizisionsdrehmaschinen Oxidations- und Hitzebesténdigkeit
® Alloy steels
Legierte Stihle

Next generation standard insert grade Swiss-type lathes !

Néachste ISO-Generation fiir Prazisionsdrehmaschinen

Automobile parts . Automobilteil

304 SS

80 m/nmin Q. §

0.02 mm/rev = 10 [T 'cg
S Sy

1.2 mm DOC v ( h

WET

NTK : TM4 950 pcs )

Competitor's PVD-coated carbide —s00ps )
PVD Beschichtete WSP des Wettbewerbers

Best for . Sehr gut geeignet fiir Optimized for . Optimiert fiir Excellent in . Hervorragende Eigenschaften

® Carbon steels
Kohlenstoff Stihle

® Stainless steels Swiss-type lathes Balance
Rostfreie Sithle Priizisionsdrehmaschinen Balance

® Alloy steels
Legierte Stahle

B40 ! Germany  Tel: +49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



General Information
Gesamtiibersicht Prizisionswerkzeuge

NTK

CUTTING TOOLS

QM

Superb wear resistance and fracture resistance in interrupted cutting !
Hervorragende Verschleififestigkeit und Bruchsicherheit in unterbrochenem Schnitt

Spindle . Spindel

4135
100 m/min ﬁ
0.3 mm/rev _,—T

ST oo TTTCT A
0.2 mm DOC 5——1:'_@@
WET

-iiiI!lE- 600 pcs |

Competitor's PVD-coated carbide

300 pcs 0

PVD Beschichtete WSP des Wettbewerbers

Best for . Sehr gut geeignet fiir

® Carbon steels
Kohlenstoff Stihle

® Stainless steels
Rostfreie Sithle

® Alloy steels
Legierte Stihle

© Heat resistant alloys
Hitzebestandige Stihle

Optimized for . Optimiert fiir

Conventional lathes, Swiss-type lathes
herkémmliche Dret hi hi

und Prizisionsdrel

Excellent in . Hervorragende Eigenschaften

Wear resistance
Verschleissfest

High precision machining of small diameter parts !

Prazisionsbearbeitung von kleinen Drehteilen

Plug . Hahn

12L14

140 m/nin
0.015 mm/rev
0.1 mm DOC
WET

-iiimm- 800-1000 pcs

PVD Beschichtete WSP des Wettbewerbers

Competitor's PVD-coated carbide 750550

Best for . Sehr gut geeignet fiir

® Carbon steels
Kohlenstoff Stihle

® Stainless steels
Rostfreie Sithle

® Alloy steels
Legierte Stahle

Optimized for . Optimiert fiir

Swiss-type lathes

Prizisionsdrehmaschinen

Excellent in . Hervorragende Eigenschaften

Edge sharpness
Schneidkantenschirfe

ZM3/ZA3

The best selling grade for automatic lathes !
Beste Wahl fiir Drehautomaten

Case . Hiilse

1010

100 m/nmin

0.12 mm/rev
0.3—0.4 mmn DOC
WET

!

6000 pcs

Competitor's PVD-coated carbide
PVD Beschichtete WSP des Wettbewerbers

150 pcs

Best for . Sehr gut geeignet fiir

©® Non-ferrous materials
NE-Metalle

® Carbon steels
Kohlenstoff Stéhle

® Stainless steels
Rostfreie Sithle

® Alloy steels
Legierte Stihle

Optimized for . Optimiert fiir

Conventional lathes, Swiss-type lathes
herkommliche Dret i und Prizisionsdrehmaschi

Excellent in . Hervorragende Eigenschaften

Adhesion resistance
Geringe Anhaftungsneigung

UK

Tel : +44-1442-281-071

Fax : +44-1442-281-080
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General Information N I K

Gesamtiibersicht Prizisionswerkzeuge CUTTING TOOLS

Longer tool life even for machining hard-to-cut materials !

Hohe Standzeit bei Bearbeitungen von schwierigen Werkstoffen

Spool machining . Spulenbearbeitung
S 5056 (Aluminium)
2 N et B et RN
‘g 90 ~ 170 m/min | S iy |
= <_l_|_l_|_
2 0.04 mm/rev
£ 0.5~ 5 m DOC
© WET
e
S NTK : KM1 300 pcs )

mpetitor's PVD- rbi
Co petitor's coated carbide 200 pes D
PVD Beschichtete WSP des Wettbewerbers
Best for . Sehr gut geeignet fiir Optimized for . Optimiert fiir Excellent in . Hervorragende Eigenschaften
® Aluminium
Aluminium
® Plastic Conventional lathes, Swiss-type lathes Edge sharpness
Kunststoff herkémmliche Drehn hi und Prézisionsdrel hi Schneidkantenschérfe
® Non-ferrous materials
NE-Metalle

D

®Sharp edge
scharfe Schneidkante

® Mirror-finish
polierte Oberfliche

For roughing at high speed in steel machining!

Zum Hochgeschwindigkeits-Schruppen in Stahl

Spool machining . Spulenbearbeitung
SuUJ2 CP7
90 m/min f
0.15 mm/rev —
0.5 mm DOC
WET

NTK : CP7 10,000 pcs )

Competitor's coated carbide —0
e W et 3,500 pcs

bers

Best for . Sehr gut geeignet fiir Optimized for . Optimiert fiir Excellent in . Hervorragende Eigenschaften

® Carbon stells

Kohlenstoff Stihle Conventional lathes, Swiss-type lathes Wear resistance
® Alloy steels herkdmmliche Drehmaschinen und Priizisionsdrel hil Verschleissfest
Legierte Stahle

B42 ! Germany  Tel: +49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de
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General Information

Gesamtiibersicht Prizisionswerkzeuge

NTK

CUTTING TOOLS

H Cermet

Cermet

Surface finished with cermet

Cermet

Il PVD-coated cermet

Surface finished with carbide

Carbide

PVD beschichtetes Cermet

excellent deposition resistance

Sehr glatte Beschichtungen bieten
einen excellenten Widerstand
gegen Aufbauschneiden

/Smooth coating layer offers

Outstanding coating adhesion

Herrausragende Festigkeit der
Beschichtung

Cermet is a tool material composed mainly of TiC
(Titanium Carbide) and TiN (Titanium Nitride). The name,
cermet, is derived from the words CERAMIC and METAL
(representing carbide). As the name suggests, cutting
performance is also is in the mid- range of ceramic’s
and carbide’s. The advantages of this material grade are
that high-quality and excellent surface finishes can be
achieved allied with elevated cutting speeds

NTK bietet zwei Arten von Cermet an: TiC-TiN Cermet und Nitrid-Cermet. Der
Name Cermet ensteht aus dem Wortpaar Ceramic und Metall. Sie zeichnen sich
durch eine besonders hohe Hérte und VerschleiBfestigkeit aus. Dies ermoglicht sehr
gute Werkstiickoberfldchen bei sehr gerigem Verschleilerscheinen aber wesentlich
hohrere Schnittgeschwindigkeiten.

Features - Merkmale

High quality surface finish
Hohe Oberflichegiite

The main components, TiC and TiN, have good deposition
resistance as they are low in affinity with work materials. Thus,
machining with these grades allows for a high degree of surface
finish over extended periods of cut

Cermet hat eine sehr geringe Neigung zur Material-Anhaftung und erreicht dadurch
exzellente Oberfldchen bei gesteigerter Standmenge bzw. Standzeit.

Features - Merkmale

High speed cutting
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

The main components, TiC and TiN, are more resistant to wear
and oxidation at high temperature than WC (tungsten carbide),
the main component of carbide tools. Because of this, cermet
grades are less reactive with work materials, allowing for stable
machining at high speed

Cermet bietet gesteigerte Verschleiifestigkeit und Oxidationsschutz bei hohen
Bearbeitungstemperaturen. Cermet hat eine geringe Affinitit zu Werkstoffen und
erlaubt sehr stabile Bearbeitungsprozesse.

This grade has improved wear resistance by coating
the cermet with TiN or TiCN. Since the coating layer
does not contain any binder components, the original
wear resistance of the titanium compound delivers
excellent performance, enabling the tool life to be

Tin- oder TiCN beschichtete Cermets bieten eine nochmal gesteigerte
Verschleiffestigkeit.

Features - Merkmale

Highly wear- and deposition-resistant due to the PVD coat
providing high hardness and surface smoothness

Hoher Widerstand gegen Verschleil und Aufbauschneiden durch PVD-
Beschichtung. Bietet hohe Hirte und glatte Oberflichen

! Germany

Tel : +49-2102-974-350  Fax: +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de
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Gesamtiibersicht Priazisionswerkzeuge CUTTING TOOLS

Physical properties *

. .. Density | Hardness | Bending | Young's | Thermal | Thermal . .
Grade / Coating Applications / Features v strengtﬁ modu%us expansion |conductivity| ApPplications and ceramic property map

coefficient
g /cni| HRA | MPa | GPa | X10~¢/K |W/m «K

T15 P m [ kN

Il Steel
®\\Vell balanced between wear

resistance and toughness 6.3 1925 1!700 450 8.4 21

=
2
=)
©
£
Gute Kombination zwischen 3
VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit t 2
. . I [=
TiC + TiN base £ @ —
2 ©
Q15 P m [k i S
5 c
® Superior wear resistance and 2 (]
toughness 63 |925/1700450 | 84 | 21 | | et

Bester Verschleifischutz und

Zihigkeit

TiC + TiNbase + TICN coat N
C7X P | m [K|N ~ § Q‘..

® Good combination of heat

resistance and toughness 70 1915 1’800 440 8.2 31

Gute Kombination zwischen

Continuous Light interruption  Interruption

Hitzebestindigkeit und Zhigkeit M Ductile cast iron
TiCN base
c7z P | m [K[N 1
@ Perfect combination of heat %
resistance and toughness 7.0 19151(1.800/ 440 82 31 ‘g
Perfekte Kombination zwischen ’ il_’
Hitzebestindigkeit und Zahigkeit 3
TICN base + TiN coat = @
N40 P M l
e Excellent toughness \ \\
Excellente Zahigkeit 59 91 5 1,900 450 89 42 \ . \ -
Continuous  Light interruption  Interruption
TiN base
*For products with coating, the values of the base material are indicated.
*Daten fiir beschichtete Produkte bezichen sich auf die jeweiligen Grundmaterialien
M Applications
Anwendungen
Material General steel Stainless steel Cast iron
Carbon steel , Alloy steel Stainless steel , Cast steel Gray cast iron , Ductile cast iron

Cutting | Finish <— —> Rough | Finish <— —> Rough | Finish <— ——> Rough

Range | PO1 | P10 | P20 | P30 | P40 | MO1 | M10 | M20 | M30 | M40 | KO1 | K10 | K20 | K30
T15 T15 T15
Cermets C7X C7X
N40
PVD Q15 Q15 Q15

Coated
comets | CEEZAND _C72

- UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk B45



General Information N I K

Gesamtiibersicht Prizisionswerkzeuge CUTTING TOOLS

T1 5 Well balanced between wear resistance and fracture resistance !

Gute Kombination zwischen VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit

Crank shaft machining . Kurbelwellen-Bearbeitung

S50C

75 m/min
0.05 mm/rev
0.25 mm
WET

[ =
(<]
=
©
£
b
(2]
——
=
©
fe
[)]
[=
(]
O

Competitor's cermet
Wettbewerbs-Cermet

60 pcs 0

Features - Merkmale

oWell balanced between wear resistance and fracture resistance
®Covers a wide range of steel cutting, from medium cutting to finishing of steel

® Gute Kombination zwischen Verschleiifestigkeit und Zihigkeit
®Einsetzbar in vielen Stahlsorten. Von mittleren Bearbeitungen bis Schlichtbearbeitungen

Q 1 5 Cermet grade for high-speed finishing of ductile cast iron !

Cermet-Sorte zur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Spharoguss-Werkstoffen (GJS)

Differential case machining . Differenzialgehiuse-Bearbeitung

FCD550
160 m/min
0.10 mm/rev
0.2 mm
WET

Competitor's cermet
Wettbewerbs-Cermet

20 pcs 0

Features - Merkmale

o®Further improved wear resistance and fracture resistance from the TiCN-based coating
o®The recommended grade for finishing of ductile cast iron at high speed

® Verbesserter Verschleiischutz und Bruchbestindigkeit durch eine zusitzliche TiICN-Beschichtung
® Empfohlene Sorte fiir die Schlichtbearbeitung von Sphiroguss-Werkstoffen (GJS)

B46 ! Germany  Tel: +49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de
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Gesamtiibersicht Prizisionswerkzeuge CUTTING TOOLS

C7X High-strength cermet grade that offers remarkable machining stability !

Hochfeste Cermet-Sorte fiir ausserordentliche Mal3- und Prozesssicherheit

Crank shaft machining . Kurbelwellen-Bearbeitung
S50C S
2
130 m/min [
0.05 mm/rev g
e
0.3 mm £
WET ©
e
2,000 pcs (V]
O

Competitor's cermet
Wettbewerbs-Cermet

1,400 pcs 0

Features - Merkmale

o®Overcomes the traditional weakness of conventional cermet grades with improved thermal shock resistance
o®Performs well especially for grooving and bearing machining

® Wesentlich verbesserte Thermoschockbestindigkeit gegeniiber dem herkommlichen Cermet-Schneit fen
® Speziell entwickelt fiir die Stechbearbeitung und Kugellagerfertigung

C7Z Combining the advantages of thermal shock resistance and fracture resistance !

Kombiniert die Vorteile von Thermoschockbestindigkeit und Bruchsicherheit

Differential case machining . Differenzialgehduse-Bearbeitung

FCD550 6

130 m/min

0.05 mm/rev \Ig NS
— o

0.3 mm i

WET

NTK : C7Z 1,600 pcs D

Competitor's cermet
Wettbewerbs-Cermet

1,200 pcs 0

Features - Merkmale

®Achieved further improved wear resistance and thermal shock resistance with a TiN-based coating
®Performs well especially in grooving and bearing machining

®The recommended grade for high-efficiency machining of steel

® Verbesserter Verschleifischutz und Thermoschockbestindigkeit durch eine zusitzliche TiN-Beschichtung

® Speziell entwickelt fiir die Stechbearbeitung und Kugellagerfertigung
®Die empfohlene Sorte fiir wirtschaftliches und effizientes Zerspanen von Stahllegierungen

N 40 Highly tough cermet grade with excellent fracture resistance !

Extrem zdhe Cermet-Sorte mit enormer Bruchsicherheit.

Crank shaft machining . Kurbelwellen-Bearbeitung
S50C

110 m/min
0.09 mn/rev
200 mm
WET

NTK : N40 300 pcs )

Competitor's cermet o o
Wettbewerbs-Cermet

Features - Merkmale

®Allows for stable machining with longer tool life thanks to its excellent fracture resistance
®Die enorme Bruchsicherheit ermaglicht eine deutlich erhéhte Standzeit

UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk B47
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Chipbreakers for Positive inserts

NTK

Spanbrecher fiir positive Wendeplatten CUTTING TOOLS
B Moulded Chipbreakers for Positive Inserts
Gepresste Spanbrecher fiir positive Wendeplatten
Name Chipbreaker Geometry Features Chip Control Range
Spanbrecher-Geometrie Merkmale Spanbereich f/ ap

= 50
0.3 T 30
@Excellent chip control on very light 3,10
10° depth of cut 2% o0s
Optimale Spankontrolle bei geringsten ‘é';f 03
ittti Q& 01
Schnittiefen g 0.05 0.1 0.2 0.4
DCGT11T302M shown Feed  (m/rev.)
WATCH ON Vorschub
Yuum
= 50
0.4 S 30
@Excellent chip control at light feed 3,10
and light depth of cut Szos
Optimale Spankontrolle bei geringen §§ 03
o . . 83 ox
Schnitttiefen und kleinen Vorschiiben 2 0l 50T o3 02
DCGT11T302M shown Feed  (mn/rev.)
WATCH ON Vorschub
You e}
0.8 E 22
@Covers a wide range of depth of 5 7
. o 1.0
cut under high-speed and low-feed 5% o5
conditions £2 05
Flexible Anwendungsbereiche, auch bei 8 § 0.1
groBeren Spantiefen und kleinen Vorschiiben 005 01 02 04
DCMT11T302 shown Feed  (mn/rev.)
WATCH ON Vorschub
Ynum
@All-purpose chipbreaker = 50
1.2 Vielseitigster Spanbrecher £ 50
@First choice for most applications 3,10
6’ Erste Wahl fiir viele Anwendungen ° g 0.5
@Great combination of sharp edge é&é 03
and chip control 7 o5 o1 02 04
DCGT11T302 shown Optimale Kombination zwischen scharfer Feed  (mm/rev.)
Schneide und Spankontrolle Vorschub
@Double-positive geometry = 50
4.8 Hochpositive Spanbrechergeometrie £ 39
@Sharp edge and low tool pressure 3 o 10
17° Scharfe Schneidkante mit sehr geringem 2205
Schnittdruck BZ 03
[a )

WATCH ON

Ynum

DCGT11T302M shown

@Very wide chip control range
Exzellente Spankontrolle in einem weiten
Anwendungsbereich

0.1
0.05 0.1 02 04

Feed (mm/rev.)
Vorschub

! Germany

Tel : +49-2102-974-350
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Chipbreakers for Positive inserts

NTK

Spanbrecher fiir positive Wendeplatten CUTTING TOOLS
M Moulded Chipbreakers for Positive Inserts (continued)
Gepresste Spanbrecher
NG Chipbreaker Geometry Features Chip Control Range
Spanbrecher-Geometrie Merkmale Spanbereich f/ ap
@Exclusively designed for ID boring - 50
@ 15 Speziell entwickelt fiir Innen-Drehen g 3:0
@Evacuate chips BACKWARD at light 3 10
17° depth of cut 5% o5
Riickseitige Spanabfuhr auch bei geringen %‘F; 0.3
Schnitttiefen 83 o4
@Sharp cutting edge with high rake angle 005 01 02 04
TPGH110304 shown Scharfe Schneidkante mit hoch postivem \F]eedh b (n/rev.)
Spanwinkel orsehu
= 50
0.8 S 30
- @Produces remarkable surfaces in 3,10
S semi-finishing of steels 2% 05
Halbschlichten mit sehr guten Oberfléchen- 8203
Ergebnissen a2 0-1005 T o3 o4
CCGT09T302 shown T reed  (mrev)
Vorschub
@Chipbreaker for boring g 3
0.9 Optimaler Spanbrecher fiir kleine Innen- =] 3.0
Durchmesser 210
6° . X ©5 05
@Provides both good cutting £2 03
performance and chip control 83 o1
Bi imale Schnittbedi d 0.05 0.1 0.2 0.4
CPGH060202 shown s;i‘,fﬁf,’,ff;;‘ff‘f chnittbedignungen un Feed o)
Moulded Chipbreakers Ground Chipbreakers
Gepresste Spanbrecher Grund Spanbrecher
30 F 3.0 F
= CL =
= i = L
5 5
o 20 r o 20 1 AT/S/UHG/U/UT
e h~3
(@) k> | o .Q L
c E c B
o= o=
o5 1.0 o5 1.0
O wn O«
0.5 0.5 |
AMX : | |
I 1 1 1 | 1 J
0.05 0.1 0.2 0.3 0.05 0.1 0.2 0.3
Feed (mm/rev) Feed (mm/rev)
Vorschub Vorschub
NI 1.7 .
= UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk
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Chipbreakers for Positive inserts

NTK

Spanbrecher fiir positive Wendeplatten CUTTING TOOLS
M Ground Chipbreakers for Positive Inserts
Geschliffene Spanbrecher fiir positive Wendeplatten
NG Chipbreaker Geometry Features Chip Control Range
Spanbrecher-Geometrie Merkmale Spanbereich f/ ap

@Excellent chip control on finishing cuts

DCGT11T302 shown

10 AuBergewdhnliche Spankontrolle fiir die E 50
- Schlichtbearbeitung = 30
[v] 1.0
14° @For super high-precision machining | 5% o5
Fiir die hochgeaue Prizisionsbearbeitung '*:i;_;é 03
03 0.1
* Precision tolerance in corner 005 01 02 04
DCET11T302 shown radius: +0.01 ffedh . (nn/rev.)
Hochprizieser Eckenradius (+0.01mm) orsen
@Shap cutting edge = 50
1.1 Scharfe Schneidkante S 30
3
@®Covers wide cutting conditionrange | £, 0
Deckt einen hohen Anwendungsbereich ab s 2 05
R [N= 0.3
* Precision tolerance in corner R R R —
DCET11T301M shown radius: £0.01 T Feed  (mirev)
Hochprizieser Eckenradius (+0.01lmm) Vorschub
= 50
1.6 S 30
@Sharp cutting edge prevents work 3,10
materials from work hardening S%os
R Scharfe Schneidkante fiir optimalen §§ 03
Spanfluss 03 0.1
0.05 0.1 0.2 0.4
DCGT11T302 shown Feed  (m/rev)
Vorschub
@Standard ground chipbreaker with = 50
1.0 wide cutting condition coverage £ 30
Geschliffener Standard-Spanbrecher fiir 3 10
15° einen groflen Anwendungsbereich E ‘§ 05
@Sharp cutting edge with excellent Za'g 03
chip control 7 %005 01 02 04
DCGT11T302 shown Scharfe Schneidkante fiir exzellente Feed  (m/rev.)
Spankontrolle Vorschub
@Excellent adhesion resistance with = 50
dimensional stability S 30
Geringste Aufbauschneidenbildung fiir hohe 3 10
MaBhaltigkeit 5% o5
£E
@Best for small diameter parts and gE03
for machining low carbon steels 0 F O 504
DCGT11T302 shown Sehr gut geeignet fiir kleinste Feed  (mn/rev.
Drehbearbeitungen Vorschub
0.7 £ 5.0
- 30
3 10
@Full-peripheral ground chipbreaker | S% os
Umlaufende geschlifferne Spanleitstufe BE 03
(el

0.1
0.05 0.1 02 04

Feed (mm/rev.)
Vorschub

! Germany
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Chipbreakers for Positive inserts

NTK

Spanbrecher fiir positive Wendeplatten CUTTING TOOLS
M Ground Chipbreakers for Positive Inserts (continued)
Geschliffene Spanbrecher fiir positive Wendeplatten
NG Chipbreaker Geometry Features Chip Control Range
Spanbrecher-Geometrie Merkmale Spanbereich f/ ap

= 50
13 @Exclusively designed for ID boring S 30
Speziell entwickelt fiir Innen-Drehen § L 10
° . [t
3 @Evacuate chips BACKWARD £% gi
Riickseitige Spanabfuhr §' ﬁf 0' .
; ; 7005 0.1 02 04
TCGHO60102 shown .Excell'e.nt choice for blind hole Feed  (m/rev)
machining Vorschub
Optimal geeignet fiir Sackloch-Bohrungen
= 50
1.8 S 30
3 10
3° S%os
T E 03
8% oa
Chip is fed backward 7005 0.1 02 04
TPGH110302 shown Feed (mm/rev.)
Vorschub
5 5.0
015 0.6 c 30
3 10
10° S%o0s
S E 03
=
o 1055 51 02 04
TCGH060102 shown Feed  (m/rev)
Vorschub
= 50
015 1.0 S 30
@Stable cutting in boring thanks to 3,10
10° sharp and tough cutting edge S%os
Sehr gute Schnitt-Performance durch scharfe §§ 0.3
aber stabile Schneidkante 03 0.1
005 0.1 02 04
TPGH090202 shown Feed (n/rev.)
Vorschub
= 50
1.3 S 30
- S 10
10 S%o0s
‘gg 0.3
o Olos o 02 o4
TPGH080202 shown Feed (m/rev)
Vorschub
015 1.0
14°
@Tough cutting edge and good chip | & ¢
ough cutting edge and good chip S 3
CPGH080202 shown control 5 10
Stabile Schneidkante mit guter Spankontrolle E :g 0.5 -
@General-purpose ID chipbreaker g2 03| (7
015 0.8 Vielseitigstelj Spanbrecher fiir die @ 0.10'05 T 07 o4
. Innenbearbeitung Feed (mm/rev.)
Vorschub
14°
CPGHO040102 shown
@Control chips at light feed and light | - 5o
0.8 depth of cut S 30
Sehr gute Spankontrolle bei niedrigen 3 L 10
Vorschiiben und Schnitttiefen E 205
20° @Sharp cutting edge due to large gzo03
rake angle 07 o o2 o4
ERGHT30102 shown Scharfe Schneidkante durch sehr steile positive Feed (nm/rev.)
Spanleitstufe Vorschub
UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk
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NTK

Chipbreakers for Negative inserts

Spanbrecher fiir negative Wendeplatten CUTTING TOOLS
Il Moulded Chipbreakers for Negative Inserts
Gepresste Spanbrecher fiir negative Wendeplatten
NG Chipbreaker Geometry Features Chip Control Range
Spanbrecher-Geometrie Merkmale Spanbereich f/ ap
@®Negative insert with positive insert's
chipbreaker
@ 4.0 Negative Wendeschneidplatten mit den E 50
Schnitteigenschaften einer positiven WSP = 30
@®Reduced burr 5 (1)-2
+ 20° Improved microfinish SE 0'3
Q Reduzierte Gratbildung Verbesserte Oberflichen §'§ 0'1
W .
£ @Superb advantage in cost per corner 005 01 02 04
— e o TNGG160401M shown over positive inserts 5§fsghub (mm/rev.)
E Youm\ Vorteil! Niedrigere Kosten pro Schneide gegniiber
L o] einer positiven WSP
[ =
3 = 50
N € 30
8 @Cut small curled chips on finishing 3” 1.0
- cuts ozos
Optimale Spanentwicklung bei geringsten B 03
i i i Q& 01
CNMG120408 shown Spantiefen (Schlichtbearbeitung) “ %05 01 0z o4
Feed (mm/rev.)
Vorschub
= 50
= 30
@Remarkable chip controlin the low | 3 10
feed range 2% o0s
AuBergewohnliche Spankontrolle auch bei §E 03
eringsten Vorschiiben Q& 01
CNMG120404 shown genne 005 01 02 04
Feed (mm/rev.)
Vorschub
= 50
0.13 @Versatile chipbreaker with S 30
remarkable chip control 3,10
performance in a wide range 2205
Vielseitiger Spanbrecher mit sehr gE03
guter Spankontrolle fiir grofe 0a o 10 o5 61 03 04
CNMG120408 shown Anwendungsbereiche ’ " Feed (n-1m Jrev)
Vorschub
@Double-positive rake and sharp g 50
cutting edge = 30
Hochpositive Spanbrechergeometrie mit % o 10
scharfer Schneidkante g 05
S E 03
@Low tool pressure even at heavy 8% o1
CNMG120408 shown depth of cut 0.05 0.1 ] oc.jz (().4/ )
. . . ee mm/rev.,
Geringer Spandruck bei hohen Spantiefen Vorschub
@Very tough insert _
0.2 Sehr stabile Schneidkante g ;g
@Suitable for high loaded interrupted E] 1'0
machining 5% o5
bestens geeignet fiir hohe Schnittkrifte und SE 0'3
unterbrochene Schnitte §§ 0'1
@ 0.
@Designed for machining with heavy 005 0.1 02 04
CNMG120408 shown interruption Feed (mn/rev.)
Enwickelt fiir stark unterbrochene Schnitte Vorschub
0.2 E oo
@Offers the advantages of both 5 10
tough cutting edge and chip 5% o5 D
control £2 05
Bietet die Kombination aus stabile 83 o4
Schneidkante und guter Spankontrolle 005 01 02 04
CNMG120408 shown Feed  (mn/rev)
Vorschub
0.2 g
@Tough chipbreaker for roughing 3,10
with exceptional stability Szos
Stabiler Spanbrecher fiir die B2 03
Schruppbearbeitung Qd B R B Y
CNMG120408 shown Feed (mn/rev.)
Vorschub
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Chipbreakers for Negative inserts N I K

Spanbrecher fiir negative Wendeplatten CUTTING TOOLS

M Ground Chipbreakers for Negative Inserts
Gepresste Spanbrecher fiir negative Wendeplatten

Name Chipbreaker Geometry Features Chip Control Range
Spanbrecher-Geometrie Merkmale Spanbereich f/ ap
1.5 - . . g 50
@Double-positive design with the large S 30
R rake angle S 1.0
14 L. . . . -
Doppelt positives Designe mit grosser steiler ©5 05
Spanleitstufe £2 03
@5
@Excellent chip control Lo 0 o 02 04 =
TNGG160402 shown Optimale Spankontrolle Feed (mm/rev.) 8
Vorschub E
= 50 -E
23 E S
@®Reduced burr and work hardening 5 10 T
. X o K c
due to high rake design 5% 05 ©
R Reduzierte Gratbildung und ‘ £2 43 a
Materialverformung durch grofe und steil 83 01 o
geschliffene Spanleitstufe "005 01 02 04 v
TNGG160402 shown Feed  (m/rev) =
Vorschub
Moulded Chipbreakers Ground Chipbreakers
Gepresste Spanbrecher Grund Spanbrecher
30 F 30 F
£ 3 u2
~ r ¢ ZP ~ I
) UL )
3 20 3 20
5% ZF1 5%
c E I < E i
fol= o=
o5 1.0 @5 1.0
[ WM O«
05 | 05 |
< A¢ VA J
I | I | I J I | I | I J
0.05 0.1 0.2 0.3 0.05 0.1 0.2 0.3
Feed (mm/rev) Feed (mm/rev)
Vorschub Vorschub
N[ 7

- UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk c55
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Chipbreakers for Negative inserts
Spanbrecher fiir negative Wendeplatten

NTK

CUTTING TOOLS

M Positive Inserts
Positive Wendeplatten

Moulded Chipbreakers

Gepresste Spanbrecher
- 3.0
= CL
S 20
5 %
S £
§E 10|
Q& |
05 - AMX —/I J
0.05 0.1 0.2 0.3
Feed (mm/rev)
Vorschub

M Negative Inserts
Negative Wendeplatten

Moulded Chipbreakers

Gepresste Spanbrecher
R 3.0
£ zpP
p— B (—
= UL
o 20 +
6 3 o (ZF
£E
oT=!
= -
85 1.0 \+M
0.5 r
L A VA J
1 | 1 | 1 |
0.05 0.1 0.2 0.3
Feed (mm/rev)
Vorschub

Ground Chipbreakers

Grund Spanbrecher
R 3.0
=
3 20Ff
© AT/S/UHG/U/U1
0%
£E
Q'S
8& 1.0
0.5
1 | 1 |
0.05 0.1 0.2 0.3
Feed (mm/rev)
Vorschub
Ground Chipbreakers
Grund Spanbrecher
R 3.0
= U2
=
3 20
5%
£E
oT=!
8& 1.0
0.5
1 | 1 | 1 |
0.05 0.1 0.2 0.3
Feed (mm/rev)
Vorschub

Suitable application

——
—_—

p
M Features of FG, F1, and FO5 chipbreakers . Merkmale der FG,F1 und F05 Spanbrecher

With normal chipbreaker

Blind hole. Insert breakage may occur as
Sackloch-Bohrung chips jam in the blind hole.
Spéne werden in die Bohrung
befordert und zerstoéren dadurch die
With FG, F1, and FO5 chipbreakers Schneide.

FG, F1 and FO5 chipbreakers allow the chips to evacuate
the bore reducing the possibility of insert damage.

Die Spanbrecher FG, F1 und FO5 befordern Spane aus der Bohrung und
ermdglichen somit eine kontrollierte Bohrungsbearbeitung.

*For FG, F1, and FO5 chipbreakers, use Right-hand insert for Right-hand holder.

*Spanbrecher FG, F1 und FO5 in rechte Ausfiihrung in rechte Halter einsetzen!

~

J
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ISO standard inserts N I K

ISO-Standard Wendeschneidplatten CUTTING TOOLS
M 80 degree Rhombic Negative type 100 _—
80° rhombisch negative Schneidplatten o H\%
CNMG, CNGG so-] | R CN_1204 | 127 | 476
Cermet Micro grain Carbide Chip control range
CNMG120404ENBG 0.4 | T15,N40 B
CNMG120408ENBG 0.8 | T15,N40 £ 5
CNMG120412ENBG 1.2 N40 3% oe ™
CNMG120404TNG 0.4 Q15 B3 o3 o
0.1
G CNMG120408TNG 0.8 Q15 o0s o1 o2 08 =
CNMG120412TNG 1.2 Q15 =
g 2
CNMG120404ENWM 0.4 | C7X,C7Z P D =
;‘j; 0.5 (@)
%g 0.3 w
WM | CNMG120408ENWM 0.8 | C7X,C7Z
Vis:cjhub (/rev)
- 5.0
f 3.0
3 10
CNMG120408ENBWR 0.8 N40 £ °°
WR “ ®oos 01 0z oz
\Fliighub (mm/rev.)
CNMG120408ENWV 0.8 | C7X,C7Z D
wy T, E
2 5.0
CNMG120408ENBZ5 0.8 N40 L Q
2; 0.5
&3 03
25 CNMG120408TNBZ5 0.8 DM4, QM3 “ow o o w
T15, N40 g °°
CNMG120404ENBZF1 0.4 Q15 P
;‘j; 05
CNMG120408ENBZF1 08 | T15. N4o g o S
Q15 o1
ZF1 0% 0T e aarews
CNMG120412ENBZF1 1.2 | T15,N40
CNMG120408ENBZP 0.8 T15 g5
3 10
CNGG120404FNZP 0.4 DM4,ZM3, QM3 | 2} D
ZP CNGG120408FNZP 0.8 DM4, ZM3, QM3 e Feed (miren)
T 5.0
CNMG120408ENBZW1 0.8 | T15,N40 I
Eg 0.5
%% 03
ZW1 | CNMG120412ENBZW1 1.2 | T15,N40 “ow e o wi
5.0
3.0
1.0
CNGG120404FNUL 0.4 T™4 £ 0
0.1
u
NN L7

- UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk c57



ISO standard inserts N I K

ISO-Standard Wendeschneidplatten CUTTING TOOLS
M 55 degree Rhombic Negative type o PatNo. IC T
55° rhombisch negative Schneidplatten J 7{? @\905 DN_ 1504 | 127 | 476
DNMG, DNGG 55t/ DN_1506 | 12.7 | 635
Cermet Micro grain Carbide Chip control range
DNMG150404ENBG 0.4 T15 g 50
DNMG150408ENBG 0.8 T15 5 1o D
» DNMG150404TNG 0.4 Q15 QM3 £ o
@ G DNMG150408TNG 0.8 Q15 Tl
— DNMG150604ENBG 0.4 N40 reed, e
-E 5.0
S g
'g DNMG150404ENWM 0.4 C7X, C7Z < T‘o’
(V2] E’LE 03
2 WM DNMG150408ENWM 0.8 C7X, C7Z o5 o1 oz 04
F:S:cjhub (mm/rev.)
2 5.0
DNMG150408ENBWR 0.8 N40 e Q
2% os
WR DNMG150412ENBWR 1.2 N40 o5 01 0z oz
F’iresghub (mm/rev.)
= 5.0
f 30
3 1.0
DNMG150408ENWV 08 | C7X,C72 o _
wvVv - %005 o1 02 04
'E/(e:les?hub (m/rev)
- 5.0
:E: 30
3 1.0
DNMG150408TNBZ5 0.8 DM4, QM3 £ o
Z5 ‘” 0'10.05 0.1 . odz (0.4/ ,
DNMG150404ENBZF1 ga | b g 5
Q15 £ 5
3 1.0
DNMG150408ENBZF1 0.8 | T13 N4o, 22 s
Q15 §§ 0.3
ZF1 DNMG150604ENBZF1 0.4 T15, N40 ®oos 01 0z oz
Feed (mn/rev.)
DNMG150608ENBZF1 0.8 T15, N40 Vorsehub
E 5.0
DNGG150404FNZP 0.4 DM4, ZM3, QM3 - jg
g‘g 03
ZP DNGG150408FNZP 0.8 DM4, ZM3, QM3 %% o1 oz o4
Feed (mn/rev.)
DNMG150404ENBZW1 0.4 N40 i
3 10
DNMG150408ENBZW 1 0.8 N40 £f o @
ZW1
DNMG150608ENBZW1 0.8 | T15,N40 P e e

* Please ask sales office for further grades & edge preparation.
Weitere Informationen zu diesen Werkzeugen erhalten Sie im Backoffice
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ISO standard inserts
ISO-Standard Wendeschneidplatten

NTK

CUTTING TOOLS

M Square Negative type
90° negative Schneidplatten

{

(ke s
(O e e

Part No. IC T
SN_0903 | 9.525 | 3.18

S}
SNMG SN_1204 | 12.7 | 476
Shape ISO R Cermet Micro grain Carbide Chip control range
SNMGO090308ENBG 0.8 N40 -
SNMG120408ENBG 0.8 | T15,N40 £ 50
SNMG1204012ENBG 1.2 N40 TR
SNMG120416ENBG 1.6 N40 5 2?
G | SNMG120408TNG 0.8 Q15 Bl T
SNMG120412TNG 1.2 Q15
_ 50
% 3.0
3 10
SNMG120408ENWM 0.8 | C7X,C72 g °s 8
WM k 0'10.05 0.1 \F,eeodlzb ((')".MA/rev_)
= 5.0
:E: 30
3 1.0
SNMG120408ENBWR 0.8 N40 £ o
WR ’ o5 o1 0z oa
\Fliz‘cjhub (mn/rev.)
= 5.0
SNMG120408ENBZ5 0.8 N40 o Q
3% os
gﬁ‘; 03
Z5 SNMG120408TNBZ5 0.8 DM4, QM3 o5 o I
= 5.0 »
SNMG120408ENBZF1 0.8 T15, N40 . ?z
5% o5
ZzF1 | SNMG120412ENBZF1 1.2 T15 ow e o w
= 5.0
= 30
§e 10
SNMG120408ENBZP 0.8 T15 %: gi
. o5 o 02 04
ZP \F/?)?sghub (m/rev.)
= 5.0
SNMG120408ENBZW 1 0.8 N40 . ?z
5% o5
zw1 | SNMG120412ENBZW1 1.2 N40 Vom e w
N L7 .
UK Tel : +44-1442-281-071  Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk
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NTK

ISO standard inserts

ISO-Standard Wendeschneidplatten CUTTING TOOLS
. . 60 T
M Triangle Negative type PartNo.  IC T
60° negative Schneidplatten TN 1604 | 9525 | 4.76
9] 90° -
TNMG’ TNGG = TN 2204 | 12.7 | 476
Cermet Micro grain Carbide Chip control range
TNGG160401MFNUL 0.08 T™M4 gL
3 10
TNGG160402MFNUL 0.18 TM4 £ o
whd 83 %
= 0.1
2 uL TNGG160404MFNUL 0.38 T™4 P e e
2 TNMG160404ENBG 0.4 | T15,N40 N
T TNMG160412ENBG 1.2 N40 £ 5
& TNMG160404TNG 0.4 Q15 3500
9 TNMG160408TNG 0.8 Q15 5 ES
0.1
- G TNMG160412TNG 1.2 Q15 P e e
TNMG220412ENBG 1.2 N40 o
T 5.0
TNMG160404ENWM 0.4 | C7X,C7Z S0
850
TNMG160408ENWM 0.8 | C7X C7Z o o oz ad
WM \Flgighub (mm/rev.)
= 5.0
f 3.0
3 1.0
TNMG160408ENBWR 0.8 N40 £ o
WR e st rew)
= 5.0
:E: 30
3 1.0
TNMG160408ENWV 0.8 | C7X,C72 e _—
WV m 0-10'05 o E'E;Afb (?nﬁ/rev.)
TNMG160408ENBZ5 0.8 N40 R
3 10
TNMG160404TNBZ5 0.4 DM4, QM3 £ o Q
o 0:1
75 TNMG160408TNBZ5 0.8 DM4, QM3 P e e
TNMG160404ENBZF1 0.4 | N40, Q15 g 2
é 1.0
TNMG160408ENBZF1 gg | ek 22 os
Q15 é}; 0.3
0'10.05 0.1 02 04
ZF1 | TNMG160412ENBZF1 1.2 T15 feed,, e
TNMG160404ENBZP 0.4 T15
TNMG160408ENBZP 0.8 T15
_ 50
TNMG220408ENBZP 0.8 T15 € %
DM4, ZM3 2g 10
TNGG160402FNZP 0.2 M3, M1 2 o D
DM4, ZM3 o1
zp TNGG160404FNZP 0.4 QM3. VM1 R v
DM4, ZM3
TNGG 160408 FN ZP 0.8 QM3. VM1

* Please ask sales office for further grades & edge preparation.
Weitere Informationen zu diesen Werkzeugen erhalten Sie im Backoffice
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ISO standard inserts N I K

ISO-Standard Wendeschneidplatten CUTTING TOOLS
Shape ISO R Cermet Micro grain Carbide Chip control range
TNMG160404ENBZW 1 0.4 N40 CH
3 10
TNMG160408ENBZW/1 0.8 | T15, N40 £ o @
8% o
ZW1 | TNMG220408ENBZW1 0.8 N40 P s e
TNGG160402TR(N1 0.2 T15 o -
5, o g
TNGG160404TR{N1 0.4 T15 £ o £
R-han':il:ho n v 0‘10.05 0.1 02 04 E
Reehie Austinrung| TNGG160408TR{ N1 0.8 T15 et e 2
el
wy
TNGG160401FRU2 0.1 T15 ZM3, VM1 g o
e (%2]
TNGG160402F?{ U2 0.2 T15 DM4, ZM3 5 0 Q ]
U2 TNGG160404FR{ U2 0.4 T15 DM4, ZM3 5 o2
weme wionens| TNGG160408FR{ U2 0.8 Zm3 " T e

M 35 degree Rhombic Negative type
35° rhombisch negative Schneidplatten

R : .
< HY
VN_1604 | 9.525 | 4.76

3

VNMG, VNGG, VNMM *
Shape ISO R Cermet Micro grain Carbide Chip control range
VNMG160404ENAM1 0.4 | C7X,C72
VNMG160408ENAM1 08 | C7X,C72 s
VNMG160404ENBAM1 04 | T135 N4o, 5 te
Q15 2% 0s
T15, N40, %o
am1 | VNMG160408ENBAMT 0.8 T ooz
VNMG160404TNBAM1 0.4 DM4, QM3 Vo1
VNMG160408TNBAM1 0.8 DM4, QM3
. 5.0
% 3.0
3 1.0
VNMG160408ENWM 0.8 | C7X,C72 £ o 8
WM - o'10.05 0.1 0.2 0.4
Feed (/e
= 5.0
f 30
3 10
VNMG160404ENBZF1 0.4 N40 oo @
ZF1 ﬁ 0.10.05 o FeeO(;|2 ((:l-m4/rev4)
VNMM160404ENBZP 0.4 T15 s >
VNGG160402FNZP 0.2 DM4, QM3 N D
VNGG160404FNZP 0.4 DM4, QM3 &2 03
ZP 0'10.05 0.1 02 04
VNGG160408FNZP 0.8 DM4, QM3 Feed  (wrew)

- UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk Cc61



ISO standard inserts N I K

ISO-Standard Wendeschneidplatten CUTTING TOOLS
M 80 degree Hexagon Negative type &
80° Trigonale negative Schneidplatten @% !
WNMG, WNGG - = WN 0804 | 127 | 476
Shape ISO R Cermet Micro grain Carbide Chip control range
- 50
< 30
1 1.0
WNMG080408ENWR 08 | C7X,C72Z L
+ 830
§ 0'10.05 01 02 04
E WR 5§resghub (mm/rev.)
T - 50
© < 30
B WNMGO080408ENWV 0.8 | C7X,C72 5208
o - o.1005 01 02 04
ﬂ WV ’ ' Feeé (n;m/rev.)
i 5.0
WNMG080408TNBZ5 0.8 DM4, QM3 L Q
%% o0s
WNMG08041 2TNB25 1.2 DM4, QM3 0'10,05 0.1 oaz ((),4 ,
25 fsrescm} mm/rev.)
T 5.0
WNGG080404FNZP 0.4 DM4, QM3 L
5% 05
?i 03
ZP WNGG080408FNZP 08 DM4, QM3 o'10,05 0.1 FOBZ ((34/ ,

* Please ask sales office for further grades & edge preparation.
Weitere Informationen zu diesen Werkzeugen erhalten Sie im Backoffice
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ISO standard inserts N I K

ISO-Standard Wendeschneidplatten CUTTING TOOLS
M 80 degree Rhombic 7° Positive type o] - PartNo. IC T
Positive Schneidplatten- 80° Rhombisch J oL H CC 0602 | 635 | 2.38
CCGT, CCMT, CCET, CCGW, CCMW o] | R 7 CC_09T3 | 9.525 | 3.97
Cermet Micro grain Carbide Chip control range
CCGTO09T302ENBAF1 0.2 T15 g
3 10
CCGTO9T304ENBAF1 0.4 T15 °° O
83 ° +
0.1
AF1 | CCGTO9T308ENBAF1 08 T15 T e s
CCGT060200FNAM3 0.03 DT4, VM1 B
CCGT060201MFNAM3 0.08 Qm3 S
CCGT060201FNXAM3 0.1 C7X s
CCGT060202MFNAM3 0.18 DT4, QM3 8
CCGT060202FNXAM3 0.2 C7X 2]
CCGT060202FNAM3 0.2 ZA3, VM1
CCMT060202ENBAM3 02 | C7X,C7Z
CCGT060204MFNAM3 0.38 DT4
CCGT060204FNAM3 0.4 ZA3
CCMT060204ENBAM3 0.4 | C7X,C7Z
CCGT060208FNAM3 0.8 ZA3
CCGTO09T300FNAM3 0.03 DT4, VM1, TM4 g
DT4, ZM3, QM3, s
CCGTO09T301MFNAM3 0.08 VM1, TM4 i B
CCGTO09T301FNXAM3 0.1 C7X i o
AM3 | CCGTO9T302MFNAM3 0.18 DT‘\‘;ﬁQ":’.‘r’N%M?" T el e
CCGTO09T302FNXAM3 0.2 Cc7X
CCGTO09T302FNAM3 0.2 ZA3, QM3, VM1
CCMTO09T302ENBAM3 0.2 | C7X,C72
CCGT09T304MFNAM3 0.38 A S
CCGTO09T304FNXAM3 0.4 Cc7X
CCGTO9T304FNAM3 0.4 ZA3, QM3, VM1,
CCMTO9T304ENBAM3 04 | C7X,C7Z
CCGTO09T308FNAM3 0.8 ZA3
CCMTO9T308ENBAM3 0.8 | C7X,C72
CCMTO09T312ENBAM3 1.2 | c7x,¢c72
CCMT060204ENBAMS5 0.4 N40 i
ERRK)
CCMTO09T304ENBAM5 0.4 N40 s
AM5 | CCMTO9T308ENBAMS 0.8 N40 O e
CCGT060200FNAZ7 0.03 Qm3
CCGT060201MFNAZ7 0.08 Qm3
CCGT060202MFNAZ7 0.18 Qm3
CCGTO9T300FNAZ7 0.03 DTS ZM3. OM3. | fﬁ:
;’E 05
DT4, ZM3, QM3,
- CCGTO09T301MFNAZ7 0.08 VM1, TM4
Feed (mn/rev.)
CCGT09T302MFNAZ7 0.18 DT, ZM3. A3,
CCGT09T304MFNAZ7 0.38 DT‘\‘;Aﬂ"i’MQ‘tM&
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ISO standard inserts N I K

ISO-Standard Wendeschneidplatten CUTTING TOOLS
Cermet Micro grain Carbide Chip control range
CCMT060202ENAAZS 0.2 CP7
CCMTO060204ENBAZS 0.4 cpP7 £ 5
CCMT060208ENBAZS 0.8 CP7 TR D
CCMTO9T302ENAAZS 0.2 cpP7 B5 o
AZ8 | CCMTO9T304ENBAZS8 0.4 CP7 Yoo or _az oa
CCMTO9T308ENBAZ8 0.8 CP7
L CCMT060202ENBZR 0.2 | €7X,€72 )
s CCMT060204ENBZR 04 | c7x,c7z “ ?ﬁﬁj
> CCMTO09T302ENBZR 0.2 | C7X,C72 5 o
s CCMTO9T304ENBZR 04 | C7X,C72 ) E—
§ ZR CCMTO9T308ENBZR 0.8 | C7X,C7Z foed e
3 CCGT060202FRF1 0.2 T™M4 g %
a CCGT060204FRF1 0.4 T™4 g
F1 CCGTO9T302FRF1 0.2 T™M4 5o
R-hand shown 7005 0.1 0.2 0.4
Rechte Ausfibrung| CCGTO9T304FRF1 0.4 T™M4 fFeed (e
_. 50
CCGT060202ENBFM 0.2 T15 . Q
§§ 0.3
EM | CCGTO60204ENBFM 0.4 T15
5§e£lhub (mn/rev.)
CCET0602005R{ KHG 0.05 VM1
CCET0602008R{KHG 0.08 VM1
CCET0602018R{KHG 0.18 VM1 £ 5
CCET060202%{ KHG 0.2 VM1 TR
CCET09T3005%{KHG 0.05 VM1 TM4 (R) 5 o
KHG | CCETO9T3008%{KHG 0.08 VM1 TM4 (R) 0% 01 0z 0d_
CCETO09T3018R{KHG 0.18 VM1 TM4 (R)
CCET09T302R{KHG 0.2 VM1 TM4 (R)
CCGT060200R( S 0.03 DT4 (), ZM3, VM1
CCGT060201MR( S 0.08 DT4(R), QM3 (R)
CCGT060201R(S 0.1 C7X ZM3, VM1
CCMT060201TR{ AS 0.1 | C7X €72
CCGT060202MR( S 0.18 QM3 ()
CCGT060202R(S 0.2 c7X ZM3, VM1
CCMTO060202TR{ AS 02 | c7x c7z
CCMTO060204TR{ AS 04 | C7X C72
CCGTO9T300%(S 0.03 PP :
CCGTO9T301MR(S 0.08 et I
s | CCGTO9T301R(S 0.1 ZM3, QM3 (R), VM1 B
Linke Ausfibrung | CCMTO9T301TR{ AS 0.1 | C7X €72
CCGTO9T302MR(S 0.18 DT4 ﬁ'l‘.)n;‘f&’)‘-" ®),
CCGTO09T302%(S 0.2 il CBIl
CCMTO9T302TR{ AS 0.2 | €7X €72
CCGTO09T304MR(S 0.38 QM3 (R), TM4 (R)
CCGTO9T304R(S 0.4 QM3 (R
CCMTO09T304TR{ AS 04 | C7X C72

* Please ask sales office for further grades & edge preparation.
Weitere Informationen zu diesen Werkzeugen erhalten Sie im Backoffice
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ISO standard inserts
ISO-Standard Wendeschneidplatten

NTK

CUTTING TOOLS

Shape ISO R Cermet Micro grain Carbide Chip control range
CCGT060200R{ U 0.03 DT4(R), ZM3 (R
CCGT060201R{U 0.1 DT4(R), ZM3
CCGT060202R{U 0.2 DT4 R, ZM3 O
CCGTO09T300R{ U1 0.03 ZM3, TM4 R) g
R DT4(®), ZM3, 5 o
U Ut CCGTO09T301R{ U1 0.1 M4 R .

(ehand shown | CCGT09T302R(U1 0.2 T A 5
CCGT09T304R{ U1 0.4 ZM3, TM4 (R) f,
CCGT060201MCL 0.08 DT4, TM4 o o 5
CCGT060202MCL 0.18 DT4, TM4 s ] E
CCGTO09T301MCL 0.08 DT4, TM4 o &
CCGT09T302MCL 0.18 DT4, TM4 4

€L [‘ccaTooT3oamcL 0.38 DT4, TM4 peed - (mien)
CCGWO060200FN 0.03 ZMm3
CCGWO060201FN 0.1 ZMm3
CCGWO060200H 0.03 KM1
CCGW060201H 0.1 KM1
CCGWO060202H 0.2 KM1
CCGWO09T300FN 0.03 ZMm3
CCGWO9T301FN 0.1 ZMm3
No CCGWO09T300H 0.03 KM1 o

Chipbreaker " Gwo9oT301H 0.1 KM1

Spalgll;g:cher CCGWO09T302H 0.2 KM1
CCGWO09T302MP 0.18 DT4
CCGWO09T30V 0.0 VM1
CCGWO09T301P 0.1 VM1
CCGWO09T302P 0.2 VM1
CCMWO09T301 0.1 PD1
CCMWO09T302 0.2 PD1
CCMWO09T304 0.4 PD1 o

PCD | CCMWO09T308 0.8 PD1
:\‘ = UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk C65



ISO standard inserts N I K

ISO-Standard Wendeschneidplatten CUTTING TOOLS
M 80 degree Rhombic 11° Positive type PatNo. IC T
Positive Schneidplatten- 80° Rhombisch CP_0401 | 476 | 1.59

CP_0602 | 6.35 | 2.38

IC

100 / ) — T
/ CP_0802 | 7.94 | 2.38
oy ! CP_0903 |9.525 | 3.18
R 11

CPGT, CPGH, CPMH s CP 09T3 |9525| 397

Shape ISO R Cermet Micro grain Carbide Chip control range

§ CPGT060201FNXAM3 0.1 c7X g
(= o
o CPGT060202FNXAM3 0.2 c7X Lo (O
B CPGT09T301FNXAM3 0.1 C7X £ o
£ AM3 | CPGTO9T302FNXAM3 0.2 c7X P e e
9 CPGH060202ENBAMS 0.2 N40
- CPGH060202FNAM5 0.2 ZM3, TM4
CPMH060204AM5 0.4 N40
CPGH080202ENBAMS5 0.2 N40
CPGH080202FNAM5 0.2 ZM3, TM4
CPMH080204AMS5 0.4 N40 s
CPMH080208AM5 0.8 N40 P
CPGH090302ENBAMS5 0.2 T15 geos Q
ams | CPGHO90302FNAMS 0.2 ZM3, TM4 S
CPGHO090304ENBAMS5 0.4 T15
CPGH090304FNAM5 0.4 ZM3, TM4
CPMH090304AMS5 0.4 N40
CPGHO090308ENBAMS5 0.8 T15
CPGHO090308FNAM5 0.8 ZM3, TM4
CPMH090308AMS5 0.8 N40
CPGHO040102FLA1 0.2 ZM3, TM4
CPGH040104FLA1 0.4 ZM3, TM4
CPGH040102TLA1 02 | T15 C7X
CPGH040104TLA1 04 | T15 C7X _ o
CPGH060202FLA 0.2 ZM3, TM4 S
CPGH060204FLA 0.4 ZM3, TM4 %
A-A1 | CPGH060202TLA 02 | T15 C7X Tol
e snown. | CPGH060204TLA 0.4 | T15 C7X Wt 1)
CPGH080202FLA 0.2 ZM3 TM4
CPGHO080204FLA 0.4 ZM3 TM4
CPGH080204TLA 04 | T15 C7X
CPGH040101FRF1 0.1 T™4 s
CPGH040102FRF1 0.2 TM4 S
CPGH040104FRF1 0.4 T™4 geos
el [ CPGHO60202FRF1 0.2 ™4
RechieAwfibruns | CpGHO60204FRF1 0.4 T™4 W

* Please ask sales office for further grades & edge preparation.
Weitere Informationen zu diesen Werkzeugen erhalten Sie im Backoffice
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ISO standard inserts N I K

ISO-Standard Wendeschneidplatten CUTTING TOOLS
M 55 degree Rhombic 7° Positive type T PartNo. IC T
Positive Schneidplatten- S5° Rhombisch QI gy’ H DC 0702 | 635 | 2.38
DCGT, DCMT, DCET, DCGW, DCMW s5° 7 DC_11T3 | 9.525 | 3.97
Shape ISO R Cermet Micro grain Carbide Chip control range
DCGT070201MCL 0.08 DT4, TM4 g
DCGT070202MCL 0.18 DT4, TM4 5 T ]
DCGT11T301MCL 0.08 DT4, TM4 g 0
cL | PCGT11T302MCL 0.18 DT4, TM4 T
005 0.1 0.2 0.4 "
DCGT11T304MCL 0.38 DT4, TM4 Vo ™1 £
DCGT070201MAMX 0.08 TM4 g 2‘0’ g
DCGT070202MAMX 0.18 T™M4 Eb ;z g
DCGT11T301MAMX 0.08 TM4 Bz o3 @
AMX o5 o oz o4 8
DCGT11T302MAMX 0.18 T™M4 Feed (e =
= 5.0
DCGT11T302ENBAF3 0.2 T15 ; >0
%é 03
AF3 DCGT11T304ENBAF3 0.4 T15 “hos o1 02 o4
Feed (mn/rev.)
DCGT070200FNAM3 0.03 DT4, ZM3, VM1
DCGT070201MFNAM3 0.08 DT4, QM3
DCGT070201FNAM3 0.1 ZM3, VM1
DCGT070201FNXAM3 0.1 C7X
DCGT070202MFNAM3 0.18 DT4, QM3
DCGT070202ENBAM3 0.2 T15
DCGT070202FNAM3 0.2 ZA3, VM1
DCGT070202FNXAM3 02 C7X
DCMT070202ENBAM3 0.2 C7X, C72
DCGT070204MFNAM3 0.38 DT4
DCGT070204ENBAM3 0.4 T15
DCGT070204FNAM3 04 ZA3, VM1
DCGT070204FNXAM3 04 C7X
DCMT070204ENBAM3 0.4 | C7X, C7Z, N40
DCGT070208FNAM3 08 ZA3 .
DCMT070208ENBAM3 0.8 N40 £ 5
DCGT11T300FNAM3 0.03 ZM3,VM1,TM4 | Z, o D
DT4, ZM3,QM3, | £ .,
DCGT11T301MFNAM3 0.08 VM1, TM4 &3 ‘;T
AM3 0.05 0.1 0.2 0.4
DCGT11T301FNXAM3 01 C7X red, @i
DT4, ZM3, QM3,
DCGT11T302MFNAM3 0.18 VM1, TM4
DCGT11T302FNAM3 0.2 ZA3, QM3, VM1
DCGT11T302FNXAM3 0.2 C7X
DCMT11T302ENBAM3 0.2 C7X, C72Z
DT4, ZM3, QM3,
DCGT11T304MFNAM3 0.38 VM1, TM4
DCGT11T304FNAM3 0.4 ZA3, QM3, VM1
DCGT11T304FNXAM3 0.4 C7X
DCMT11T304ENBAM3 0.4 | C7X, C7Z, N40
DCGT11T308ENBAM3 0.8 T15
DCGT11T308FNAM3 0.8 ZA3
DCGT11T308FNXAM3 0.8 C7X
DCMT11T308ENBAM3 0.8 | C7X, C7Z, N40
DCMT11T312ENBAM3 1.2 C7X C7Z

N L7
v,
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ISO standard inserts N I K

ISO-Standard Wendeschneidplatten CUTTING TOOLS
Shape ISO R Cermet Micro grain Carbide Chip control range
DCGT070200FNAZ7 0.03 Qm3
DCGT070201MFNAZ7 0.08 Qm3
DCGT070202MFNAZ7 0.18 Qm3
DT4, ZM3, QM3 s
DCGT11T300FNAZ7 0.03 VM1, TM4 s 3
DT4, ZM3, QM3,
DCGT11T301MFNAZ7 0.08 VM1, Tha o o )
t DT4, ZM3, QM3, o
3 AZ7 | DCGT11T302MFNAZ7 0.18 VM1, TM4 TS B
= DT4, ZM3, QM3
© ] s ]
o DCGT11T304MFNAZ7 0.38 VM1, TM4
O
s DCGT11T308FNAZ7 0.8 PR T (b
b
Q DCMT070202ENAAZ8 0.2 cP7
- DCMT070204ENBAZ8 0.4 cP7 g >
DCMT070208ENBAZ8 0.8 cp7 e D
DCMT11T302ENAAZS 0.2 CP7 85 o3
AZ8 0'10.05 0.1 02 04
DCMT11T304ENBAZ8 0.4 CP7 Feed | mirew)
DCMT11T308ENBAZS 0.8 cP7
DCMT070202ENBZR 0.2 | C7X,C7Z
DCMT070204ENBZR 0.4 | C7X,C72 P
DCMT11T302ENBZR 0.2 | C7X,C72 5 ggj
7R | DCMT11T304ENBZR 0.4 | C7X,C7Z " o
DCMT11T308ENBZR 0.8 | C7X,C7Z
DCET0702005%{ KHG 0.05 VM1
DCET0702008%{ KHG 0.08 VM1
DCET0702018%{KHG 0.18 VM1 g
DCET070202%{ KHG 0.2 VM1 g
DCET11T3005R{ KHG 0.05 VM1, TM4 R) £ o
KHG | DCET11T3008R{KHG 0.08 VM1, TM4 ®) "2 ek e
DCET11T3018R{ KHG 0.18 VM1, TM4 (R)
DCET11T302R{KHG 0.2 VM1, TM4 (R)
= 5.0
DCET0702008RUHG 0.08 VM1 L
UHG §§ 0.3
R-hand shown | DCET11T3008RUHG 0.08 VM1 Ol oT oz oz
Rechte Ausfiihrung ae;estcihub (mm/rev.)
DCGT11T302ENBFM 0.2 T15 b
é 1.0
DCGT11T304ENBFM 04 | TI5 e Q
FM o
DCGT11T308ENBFM 0.8 T15 PP e e
= 5.0
DCET11T301MRAT 0.08 T™4 S
gij 0.5
& o
AT DCET11T302MRAT 0.18 TM4 0% om - 0{12 (0.4/ )

* Please ask sales office for further grades & edge preparation.
Weitere Informationen zu diesen Werkzeugen erhalten Sie im Backoffice
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ISO standard inserts N I K

ISO-Standard Wendeschneidplatten CUTTING TOOLS
Cermet Micro grain Carbide Chip control range
DCGT070200R(S 0.03 ZM3, VM1
DCGT070201MRS 0.08 DT4, QM3
DCGT070201R(S 0.1 C7X®) ZM3, VM1
DCMT070201TR{ AS 0.1 | C7X,C7Z
DCGT070202MRS 0.18 DT4, QM3
DCGT070202R(S 0.2 C7X ZM3, VM1 "
DCMT070202TR{ AS 0.2 | C7X,C7Z o
DCGT070204RS 0.4 VM1 _—2
DCMT070204TR{ AS 0.4 | C7X,C7Z g > s
DCGT11T300%(S 0.03 UM T | G j s
S DCGT11T301MRS 0.08 DT4, QM3, TM4 & o Q
R-hand shown 0.05 0.1 0.2 0.4 —
Rechte Ausfiihrung DCGT11T301R(S 0.1 ZM3 (R\)/’AAQ1M3 (R), Feed  (m/rev)
DCMT11T301TR{AS 0.1 | C7X,C7Z
DCGT11T302MRS 0.18 DT4, QM3, TM4
DCGT11T302%(S 0.2 ZM3 (), QM3 ),
DCMT11T302TR{AS 0.2 | C7X,C7Z
DCGT11T304MRS 0.38 QM3, TM4
DCGT11T304RS 0.4 QM3
DCMT11T304TR{AS 0.4 | C7X,C7Z
DCGT070200RU 0.03 ZM3, VM1
DCGT070201RU 0.1 ZM3, VM1
DCGT070202R{U 0.2 ZM3, VM1 (R) s
DCGT11T300%(U1 0.03 ZMSVIM®, | 5 %
. DT4 (R), ZM3, o
u- ?h:wn DCGT11T301R{U1 0.1 VM1 ®). TM4 (R N
T beaT11T3028(U1 0.2 v B
DCGT11T304R(U1 0.4 sl
DCGWO070200FN 0.03 Zm3
DCGWO070201FN 0.1 ZM3
DCGWO070200H 0.03 KM1
DCGWO070201H 0.1 KM1
DCGW070202H 0.2 KM1
DCGW07020V 0.0 VM1
No DCGW11T300FN 0.03 ZM3 -
Chipbreaker |"n GW11T301FN 0.1 Zm3
Spm‘;‘l};‘:cher DCGW11T300H 0.03 KM1
DCGW11T301H 0.1 KM1
DCGW11T302H 0.2 KM1
DCGW11T30V 0.0 VM1
DCMW11T301 0.1 PD1
DCMW11T302 0.2 PD1
DCMW11T304 0.4 PD1 o
PCD [ pcmw 117308 0.8 PD1
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ISO standard inserts
ISO-Standard Wendeschneidplatten

NTK

CUTTING TOOLS

® TFD type inserts (with wiper)

TFD

6.35 2.38 0.05 TFDOZ7FRO5 ZM3,QM3,VM1
6.35 2.38 0.15 TFDO7FR15 ZM3,QM3
9.525 3.97 0.05 TFD11FRO5 ZM3,QM3,VM1
S ype crptreser_ranashoun 9525 3.97 0.15 TFD11FR15 ZM3,QM3
echte Ausfiihrun;
) 6.35 2.38 0.05 TFDO7FLO5 ZMm3
6.35 2.38 0.15 TFDO7FL15 ZM3
6.35 2.38 0.05 TFDO7FRO5U ZM3,QM3,VM1
6.35 2.38 0.15 TFDO7FR15U ZM3,QM3
9.525 3.97 0.05 TFD11FRO5U1 ZM3,QM3,VM1
R-hand shown . Rechte Ausfiihrung
9.525 3.97 0.15 TFD11FR15U1 ZM3,QM3
[Mirror finish | 6.35 2.38 0.05 TFDO7FRO5H KMm1
R-hand shown . Rechte Ausfiihrung 9.525 3.97 0.05 TFD11FRO5H KM1
&®Features of TFD
Besonderheiten des TFD
For better surface finish
— Width of wiper flat : 0.3mm
St <) Hf)lde‘rs : SDJC“ type, CH-SDUC type and Y-SDJC type
h‘L — ,;‘_ herrisriney
Nose Radius / N Halter : SDJC type, CH-SDUC type and Y-SDJC type
M 75 degree Rhombic 9° Positive type —
Positive Schneidplatten- 75° Rhombisch v
ERGH 75 ER_T301 | 3.97 | 1.59
Shape ISO R Cermet Micro grain Carbide Chip control range
= 5.0
ERGHT30102FR{ A2 0.2 T15, C7X ZM3, VM1, TM4 i ?z
3% os
R—harﬁ?hown ERGHT301 04FRA'A2 0'4 ZM3(L)1 TM4 (R) 0-1[).05 0.1 0.2 0.4
Rechte Ausfiihrung \Flires?hub (mn/rev.)
ERGHT30101FRR{F1 0.1 TM4 g 2[0)
3 10
ERGHT30102FRR{F1 0.2 ™4 g2 o
F’I o 0:1
(hand shown | ERGHT30104FRR{ F1 0.4 ™4 "2 et e

* Please ask sales office for further grades & edge preparation.
Weitere Informationen zu diesen Werkzeugen erhalten Sie im Backoffice
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ISO standard inserts

NTK

ISO-Standard Wendeschneidplatten CUTTING TOOLS
M Triangle 7° Positive type Part No. T

Dreieckige positive Schneidplatten - 60° . : TC_0601 1.59

N TC_0902 238

o E TC_1102 2.38

TCGT, TCMT, TCGH, TCGB, TCGW R —+7 TC 1613 3.97

Shape ISO R Cermet Micro grain Carbide Chip control range
TCGT110202FNXAM3 0.2 C7X i
ERRK)
TCGT16T304ENBAM3 0.4 T15 Q o B
8% o
AM3 | TCMT110204ENBAM3 0.4 C7X 005 ot mrewy
= 5.0
f 30
3 10
TCMT16T308ENBAMS5 0.8 N40 a o O
AM5 m 0-10.05 o ([l)ll.mA/rev.)
TCGH060102FLB1 0.2 ZM3, TM4
E 3.0
TCGH060102TR{B1 0.2 T15 5,10
gg 0.5
B1 TCGH060104FLB1 0.4 ZM3, TM4 8z
L-hand shown 0.05 0.1 0.4
Linke Ausfiihrung (mn/rev.)
TCGH060104TLB1 0.4 T15
TCGH060101FRFO5 0.1 T™M4
TCGH060102F}{F05 0.2 ZM3, VM1 (R, TM4 | © ..
3 10
TCGH060102TR{F05 0.2 C7X £ o
FO5 8
ppand shown | TCGH060104FRF05 0.4 ZM3, VM1, TM4 005 o ey
TCGH060104TR{F05 0.4 C7X
TCGT090201®{S 0.1 C7X®) ZM3 ®), VM1 N
3 10
TCGT090202%(S 0.2 C7X ZM3 ) £ o
S o7 o
R-hand shown | TCGT110201R{S 0.1 ZM3 (R), VM1 08 O i amtrewd
Rechte Ausfithrung orschul
< 5.0
TCGT090201RU 0.1 ZM3 - 20
g;é 0.5
S 03
U [l :
ehand shown | TCGT090202RU 0.2 ZM3 e o
Rechte Ausfithrung
TCGB060102TN 0.2 T15
TCGB060104TN 0.4 T15
TCGWO090200FN 0.03 ZM3
No
Chipbreaker TCGWO090201FN 0.1 ZM3
ohne TCGW110200FN 0.03 ZM3
Spanbrecher
TCGW110201FN 0.1 ZM3

= UK Tel : +44-1442-281-071

Fax : +44-1442-281-080
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ISO standard inserts N I K

ISO-Standard Wendeschneidplatten CUTTING TOOLS

® TFT type inserts(with wiper)

TFT

5.56 2.38 0.05 TFTO9FRO5 ZM3
5.56 2.38 0.15 TFTO9FR15 ZM3
6.35 2.38 0.05 TFT11FRO5 ZM3
t 6.35 2.38 0.15 TFT11FR15 ZM3
3 S chipbreaker . R-hand shown
£ feehte Austirn 5.56 2.38 0.05 TFTO9FLO5 ZM3
g 5.56 2.38 0.15 TFTO9FL15 ZM3
O
=
g 5.56 2.38 0.05 TFTO9FRO5U ZM3
8 5.56 2.38 0.15 TFTO9FR15U ZM3
- 6.35 2.38 0.05 TFT11FRO5U1 ZM3
U/U1 chipbreaker ._R-hand shown
e 6.35 2.38 0.15 TFT11FR15U1 zZm3

@ Features of TFT
Besonderheiten des TFT

For better surface finish
Width of wiper flat : 0.3mm
Holders : STAC-N type
I @ Fiir bessere Oberflichen
¢ L= Wiper-Linge : 0.3mm
=T Halter © STAC-Ntype

* Please ask sales office for further grades & edge preparation.
Weitere Informationen zu diesen Werkzeugen erhalten Sie im Backoffice
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ISO standard inserts N I K

ISO-Standard Wendeschneidplatten CUTTING TOOLS
M Triangle 11° Positive type PatNo. IC T
Dreieckige positive Schneidplatten - 60° Y i TP 0802 | 4.76 | 2.38
TP_0902 | 556 | 2.38
U‘% R TP_1103 | 635 | 3.18
TPGR, TPGH, TPGB S = TP 1603 | 9525 | 3.8
Cermet Micro grain Carbide Chip control range
TPGR110304ENBAF1 0.4 T15 g % ”
TPGR110308ENBAF1 0.8 T15 & O !
TPGR160304ENBAF1 0.4 T15 £ o =
AF1 | TPGR160308ENBAF1 0.8 T15 T e e §
TPGH090202FLB2 0.2 ZM3, TM4 s &
TPGH090204FLB2 0.4 ZM3, TM4 g 4
TPGH090208FLB2 0.8 ZM3, TM4 i o
TPGH090204TLB2 0.4 T15 M e e
By.p3 | TPGHO80202FLB3 0.2 ZM3, TM4 g 2
hand shown | TPGH080204FLB3 0.4 ZM3, TM4 : b
TPGH080204TLB3 0.4 T15 % ng
TPGH110304TLB3 0.4 T15 2 el e
TPGHO80202FRF1 0.2 ZM3, VM1, TM4
TPGH080202TRF1 0.2 C7X
TPGHO80204FRF1 0.4 ZM3, VM1, TM4
TPGH080204TRF1 0.4 C7X 3
TPGH090202FRF1 0.2 ZM3, VM1, TM4 | £ =
TPGH090202TRF1 02 | CX 3% os
TPGH090204FRF1 0.4 ZM3, VM1, TM4 | &2
TPGH090204TRF1 0.4 C7X P e e
ol | TPGHO90208FRF1 0.8 ZM3, TM4
Rechte Austibrung | TPGH110302FRF1 0.2 ZM3, VM1, TM4 &
TPGH110302TRF1 0.2 C7X e
TPGH110304FRF1 0.4 ZM3, VM1, TM4
TPGH110304TRF1 0.4 C7X
TPGH110308FRF1 0.8 ZM3, TM4
TPGH110308TRF1 0.8 C7X
TPGH090202RFG 0.2 c7z TM4 : ¥
TPGH090204RFG 0.4 Cc7z T™M4 Y
FG | TPGH110302RFG 02 | €72 TM4 5 o
R-hand shown 0.05 0.1 0.2 0.4
Reehe Austinrun| TPGH110304RFG 0.4 c7z T™M4 e, e
TPGB080202TN 0.2 T15
TPGB080204TN 0.4 T15
No -
Chipbreaker | TPGB090202TN 0.2 T15
ohne
Spanbreche | TPGB090204TN 0.4 T15
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ISO-Standard Wendeschneidplatten CUTTING TOOLS

M 35 degree Rhombic 7° Positive type

Positive Schneidplatten- 35° Rhombisch gﬁyﬁ
VCGT, VCET, VCMT, VCGW, VCMW . VC_1103 m.:«zs 318

Shape ISO R Cermet Micro grain Carbide Chip control range
= 5.0
< 30
é 1.0
UHG | VCET1103008RUHG 0.08 VM1 g% 05
ey o= 0.3
o R-hand shown o7 4
N Rechte Ausfithrung 0.05 0.1 0.2 0.4
E s’iighub (mm/rev.)
g VCGT110300FNAZ7 0.03 ZM3, QM3, VM1 g
g VCGT110301MFNAZ7 0.08 ZM3, QM3, VM1 2 10 :
3 Az7 VCGT110302MFNAZ7 0.18 ZM3, QM3, VM1 & o2
= VCGT110304MFNAZ7 0.38 ZM3, QM3, VM1 P et e
VCGT110300FNAM3 0.03 VM1
VCGT110301MFNAM3 0.08 DT4, QM3, VM1
_ 50
VCGT110301FNAM3 0.1 ZM3, VM1 I
VCGT110302MFNAM3 0.18 DT4, QM3, VM1 3400 N
VCGT110302FNAM3 0.2 ZM3, VM1 EZos
0.1
AM3 | VCGT110302FNXAM3 0.2 C7X 005 0T S
VCGT110304MFNAM3 0.38 DT4, QM3
VCGT110304FNXAM3 04 Cc7X
VCGT110300RU 0.03 ZM3, VM1
VCGT110301MRU 0.08 DT4 I
é 1.0
u | VCGT110301RU 0.1 ZM3, VM1 £ 00
R-hand shown o 0.1
Rechte Ausfihrung| \/CGT110302MRU 0.18 DT4 005 0 5e£ajh ()
VCGT110302RU 0.2 ZM3, VM1
VCMT110301TR{AS 01 | C7X,C72 N
é 1.0
s | VEMT110302TR{AS 02 | C7X,C72Z e
R-hand shown o 0.1
Rechte Ausfiirung| \/CMT110304TR{ AS 0.4 | C7X,C7Z 005 0 5ee°a:h (e
E 5.0
VCGT110301MCL 0.08 DT4, TM4 S
;‘;E 05
SZ 03
CL VCGT110302MCL 0.18 DT4, TM4 R 57 ot
Fee‘h“b (mm/rev.)
VCGW110300H 0.03 KM1
No
Chipbreaker VCGW110301H 0.1 KM1 —
ohne
Spanbrecher VCGW110302H 0.2 KM1
VCMW110301 0.1 PD1
VCMW110302 0.2 PD1 —
PCD | yvemwi110304 0.4 PD1
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ISO-Standard Wendeschneidplatten CUTTING TOOLS
M 35 degree Rhombic 5° & 11° Positive type PatNo. IC T
Positive Schneidplatten- 35° Rhombisch VB 1102 | 6.35 | 2.38
VB_1103 | 6.35 | 3.18
T VB_1604 | 9.525 | 4.76
Ny =
o %@W & VP 0802 | 476 | 2.38
VBGT, VBMT, VPET, VPGT 3 " VP_1103 | 635 | 3.18
Shape ISO R Cermet Micro grain Carbide Chip control range
whd
VBGT110204FNXAM3 0.4 Cc7X i 2
3 10 —
VBGT110302FNXAM3 0.2 C7X g °s B =
Qg o]
0.1 c
AM3 | vBMT160404ENBAM3 0.4 N40 PO e e S
T 5.0 o
VBGT160404ENBGA 0.4 T15 B O 2
GA | VBGT160412ENBGA 1.2 T15 e
Fee (mm/rev.)
VPET0802005R%{ KHG 0.05 VM1
VPET0802008R{ KHG 0.08 DT4 (R), VM1
VPET0802018R{ KHG 0.18 VM1 g
VPET080202R{KHG 0.2 VM1 3% oo
. KHG | VPET11030058(KHG 0.05 VM1, TM4 R) g5 o3
-nand shown 0.1
Rechte Austibrang| \/PET1103008R{ KHG 0.08 VM1, TM4 (R) S
VPET1103018R{KHG 0.18 VM1, TM4 (R)
VPET110302R{KHG 0.2 VM1, TM4 (R)
% 3:0
3 10
UHG | VPET0802008R{UHG 0.8 DT4 £ o
R-hand shown 0.1
Rechte Ausfiihrung 00501 Feeécf ((r)n-m4/rev.)
VPGT110300FNAM3 0.03 DT4, TM4 :
VPGT110301MFNAM3 0.08 DT4, QM3, TM4 % °s B
%% o
AM3 | \PGT110302MFNAM3 0.18 QM3, TM4 BT S e
NN L7
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ISO-Standard Wendeschneidplatten CUTTING TOOLS

® TFV type inserts (with wiper)

TFV

6.35 3.18 0.05 TFV11FRO5U ZM3, VM1
6.35 3.18 0.10 TFV11FR10U ZM3, VM1
6.35 3.18 0.05 TFV11FRO5SX ZM3, VM1
6.35 3.18 0.10 TFV11FR10SX ZM3, VM1

@ Features of TFV
Besonder heiten des TFV

et
f=
[0}
w
=
©
—
(]
O
=
©
bt
(72
o
o

For better surface finish
Width of wiper flat : 0.2mm
5) Holders : SVAC type
g . Fiir bessere Oberflichen
L o . ——  Wiper-Ldnge : 0.2mm
Nose Radius b Halter : SVAC type

* Please ask sales office for further grades & edge preparation.
Weitere Informationen zu diesen Werkzeugen erhalten Sie im Backoffice
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Front Turning
Auflendrehen

NTK

CUTTING TOOLS

Selection guide for front turning tools
Auswahlhilfe fiir Auflendrehen

SCLC-N-F

— '
\ ¥
Insert : CCL[] Insert : CCLI[] Insert : CCL[] Insert : CCL[] Insert : CCL[]

Shank size : [18 ~[112

Shank size : [18 ~[116

Shank size : [ 110 ~[112

Shank size : [120

Shank dia.: 14 ~25.4

B
o

Sl
s

&‘_T
Insert : CNLI[]
Shank size : []16

93°

-
M
Insert : TF33
Shank size : [110 ~[120

SDNC SDJC-N SCJC-N-F {») (e8] SDQC
U1 N 1 il
h 93° <= %,
\" N | 9}‘ 107°30°
62°30 93
N I t
> \ 2
Insert : DCLI[] Insert : DCLI[] Insert : DCL[] Insert : DCLI[] Insert : DCLI[]

Shank size : [18 ~[120

Shank size : [18 ~[116

Shank size : [ 110 ~[112

Shank size : [ 110 ~[116

Shank size : [ 110 ~[120

For Y-axis type--@IBEE)

For Y-axis type-@€XsEE)

CH-SDUC
I 93 ™ ii,
1 93° 9%°
- - 4
Insert : DCI] Insert : DC[I] Insert : DC[I[]

Shank size : [110 ~[112

Shank dia. : 14 ~¢25.4

Shank dia. : $19.05~¢25

o

93°

Al
Insert : DN[LI[]
Shank size : [ 116

! Germany

Tel : +49-2102-974-350

Fax : +49-2102-974-399

www.ngkntk.de/ntk/de
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NTK

CUTTING TOOLS

STAC-N CH-STUC
X . I 93:\>
91
.
CEED <«
Insert : TCLI[] Insert : TCLI[]

e
-

100°

CED

PTXN-N DS-PTX

t
10(}‘
CIED

Shank size : [18 ~[112

Shank size : [ 110 ~[112

Insert : TN 116

Insert : TNLI116

Shank size : [ 110 ~[112
PTAN-N

e
i

Shank dia. : $19.05~¢25.4
PTLN

e
o~

= D98

t

*4—

Insert : TNLI116

Shank size : [120

= D82 <

Insert : CSV[]

—
] T‘ R - Insert : TNCIC116
L ., Shank size : [116
‘®
°...
72°30° o % 99°\‘
-
> 5 5 il
Insert : VC[I[] Insert : VC[I[] Insert : VCLI] Insert : VC[I]
Shank size : [110 ~[120 | Shank size : [110 ~[116 |Shank size : [110 ~[116 | Shank size : [ 110 ~[112
SVQC CH-SVUP DS-SVX DS-SVVP
j f 72°30°
" p e B
17°30° 3 990\ I
—t t e
4 -
-
Insert : VC[I[] Insert : VP[] Insert : VC[I[] Insert : VP[]
Shank size : [120 Shank size : [110 ~[]12 | Shank dia.: ¢ 14 ~$25.4 | Shank dia. : $19.0 ~¢22

Shank size : [17 ~[112

Tel : +44-1442-281-071

Fax : +44-1442-281-080

www.ntkcuttingtools.co.uk
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Front Turning N I K

AuBlendrehen CUTTING TOOLS

~— M Guidance for front turning . Ubersicht fiir Plan und Lingsdrehen ~

@Advantage of each geometry
Vorteil in jeder Geometrie

CC type DC type

Most rigid type. First choice for most applications. Covers wide application range but is less
Cutting edge is close toclamping point. Erste Wah! fiir viele Anwendungen rigidity.

Hochstabil durch kiirzeste Distanz zwischen Breite Anwendung ohne Verlust der Stabilitét
Scheidkante und Klemmschraube

@Undercut selection
Hinterdreh-Maéglichkeiten

C type D type V type

. @ 30 ® .

Not suitable for undercut Up to 30 degree undercut Up to 45 degree undercut

Nicht verwendbar zum Hinterdrehen Hinterdrehen bis 30° méglich Hinterdrehen bis 45° moglich

@Clip Cntrol and Finish

Spankontrolle bei Fertigbearbeitungen

SCLCR sDJCR €I SDNCN

High dimensional repeatability due to strong Better surface finish due to room for chip Better chip control by chip flow away from
clamping. evacuation. the work piece.
Hohe Wiederholgenauigkeit durch prizises Klemm- Bessere Oberfliachen durch gréBeren Spanraum am Seitlich kontrollierter Spanabfluss
system Klemm-Halter
N J
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Front Turning N I K

Aufiendrehen CUTTING TOOLS
~— M Insert with wiper flat . Schneidplatten mit Wiper-Technologie N
Insert with wiper
Ji o g E : N\ N .

Lower feed rate creates better surface finish, Higher feed rate creates better chip control, Inserts with wiper flat achieve both good

but it causes short tool life and worse chip but it causes worse surface finish. surface and good chip control.

control. Hohe Vorschiibe erreichen bessere Spankontrolle aber Die Wiper-Technologie erméglicht beide Vorteile.

Kleine Vorschiibe erreichen gute Oberflichen zu Lasten der schlechte Oberflachen Bessere Spankontrolle und gute Oberfldchen

Standzeit und der Spankontrolle

— Inserts with wiper flat range . Auswahl Schneidplatten mit Wiper-Technologie

TFD @ X*7/0) TFT I} TFV X743
For SDJC tool holders For STAC tool holders For SVAC tool holders
N J

~— Roughing and finishing on swiss type lathes . Schrupp- und Schlichtbearbeitung auf Priizisions-Drehmaschinen —

@Shift holder . Shift holder

Shift Holders make finishing process possible without bar material coming off guide
\ bushing.

Versetzte Werkzeughalter ermdglichen eine bessere Bearbeitung auf Langdrehautomaten

Improved chip control by better coolant flows.
Verbesserte Spankontrolle durch bessere Kiithlmittelzufuhr

SCLC-N GaR:L SDJC-N GRS

Guide bush

Fiihrungsbuchse

@Combination of Grooving Tool and DS Holders . Kombinierte Bearbeitung , Stechwerkzeug und DS-Halter

Rough with grooving tool Finishing can be done by using DS
for good chip control. Holders.

Schruppen mittels Stech- Schlichten mittels Einsatz von DS-Haltern

werkzeug fiir gute Spankon-
J E— T_TT — trolle I S _{ Ai i._

]
= D88 I =» D92
GTWP holder QX<ikEl) DS holder @QARELY CAPEL:

- UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk
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Front Turning N I K

Auflendrehen CUTTING TOOLS

CsVv

L

h;
h

bo - ®Right-hand shown.
£ Flgure-1 ® Rechte Ausfithrung
E
=
€
o
= B CSV-NC/CSV-NC-F
Y @ Q
; 20 .
L
< <
®Right-hand shown.
® Rechte Ausfithrung
m ®'f' dimension of CSV’{ 08NC-F is very small
FlgUfe-z @ Schr kleines Versatz-MaB (f) bei Ausfithrung CSV B{ 08NC-F

D82 ! Germany  Tel: +49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de
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NTK

CUTTING TOOLS

M Holders .

Halter

Parts

Dimensions (mm) Clamping screw Wrench
Shape Toolholder
R
CSVR{07GX o1, 18, 05
CSVR{07 40
CSVR{08 s | @ g
CSVR{08GX 85
Figure-1 0.1 CSVF LRIS-2.5% 7 CLR-155
'8UTe™T Tcsvri 005 95 [ 95|, |95 0
CSVR{10 10 | 10 10 '
R bo
CSVR{12GX o1 L8] =
CSVR{12 140 c
CSVR{08NC 0.1 P
8 | 8 [120] 8 |00 €
CSVR®{08NC-F § ue_
Figure-2 N CSVF LRIS-2.5 %7 CLR-155
CSVR{10GXNC 85
10 | 10 10
CSVR{10NC 20 0.1
CSVR{12NC 12 | 12 12

® Inserts . Schneidplatten

CSVF
Insert Max. depth of cut | Cutting edge (aXp’)

|rror inis 0.3X5° CSVF11FRLV
00 - 0.3x2° CSVF11FRV-A VM1
3
% 5 = 0.15x2° CSVF11FRLV-M ZM3(R), VM1, DT4(R)
e 30?1“ - 0.15x5°  CSVFI1FRV-C VM1
® R-hand shown.
3.00 0.3X5° CSVF11FRLVB VM1
3.00 0.3x2° CSVF11FRVB-A VM1
3.00 0.15x2° CSVF11FRLVB-M ZM3(R), VM1, DT4(R)
3.00 0.15%5° CSVF11FRVB-C VM1
® R-hand shown.
[Mirror finish | — CSVF11FLVX VM1
— For profiling —
%
Thickness:2.38
® L-hand shown.
*All angles shown are obtained when insert is set on the holder.
*Winkeldarstellung im eingebautem Zustand
N[ 7 .
= UK Tel : +44-1442-281-071  Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk D83
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Aufiendrehen CUTTING TOOLS
SCAC-N L
ik S S
y
<=
o ‘

. < i i <= ®Right-hand shown.
k ® Rechte Ausfiihrung
SCLC-N

L

f

oo
=
[=
T
=]
)
=
(e]
-
L.

h
h

. i : ®Right-hand shown.
4 ® Rechte Ausfithrung
SCLC-N-F L

Shift holder " >

_
Guide bush
Fiihrungsbuchse

h
h

. - g : e Right-hand shown.
l\ .g Rechte Ausfiihrung
SCLC L.

& i - T
DS-SCL / DS-SCL-ACH

DS holder gl

B, e

gy

| ® Left-hand shown.
S~ @\ —— e ———] S ® Linke Ausfithrung

) : Note) Use Right hand or neutral insert
Figure-5 5° L w ) g :

Hinweis: Verwende rechte oder neutrale Ausfiihrung

D84 ! Germany  Tel: +49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



Front Turning N I K

Auflendrehen CUTTING TOOLS
) 0 D
(%
ape 00 olge D, O (B)
SCAC10808X06N 818 o8 e 7 IR CLR-155
SCACR{1010X06N 10 | 10 10 — | C€63~C65 ' @
Figure-1 - 0.0
SCACR1212GX09N 12|12 85|12 ~ | cciioons RIS-4%10 LLR-255
SCACR{1212X09N 1212 |120] 12 — | €63~C65 ®
SCLC%10808X06N 8|8 8 ~ e | eisssr CLR-155
SCLCR{1010X06N 0l101™ — | C63~C65 ' @
SCLCR®{1010X09N - oo
Figure-2 - 0.0 =
SCLCR{1212GX09N 85 - - S
12| 12 12 ¢C.. 10913 LRIS-4310 LLR-255 5
SCLCR{1212X09N 120 — | C€63~C65 ®) =
SCLCR{1616X09N 616 |16] |- S
SCLC®{ 1015X09N-FO5 N NP -
. SCLC341020X09N-F10 2 10 CCL109T3 LLR-255
e SacRBoNF0s | L8 120 Slel | ces~ces IS0 ®
SCLCRA 1224X09N-F12 24 12
Figure-4 | SCLCR20-X09 ~ |20 |20 120 20 20| - | & BB | Lrisaxo LR 255
DS-SCLL14F-06 14.000 [ 13 | 13 | 80
DS-SCLL15H-06 15875 | | [100
DS-SCLL16F-06 16.000 80
DS-SCLL19-06 19.050 | 18 | 18 [ 120
CCI7710602 CLR-155
DS-SCLL20X-06 20000 | 16 | 10 12 Cerons | IRIS25%7 ”
DS-SCLL20-06
DS-SCLL22-06 22.000 | 21 | 21 |120
DS-SCLL5-06MET | 25000 | |
DS-SCLL25-06 25.400 150
DS-SCLL14F-09 14.000 | 13| 13| 80
DS-SCLL15H-09 15875 | | [100
DS-SCLL16F-09
Figure-5 16.000 80| — |6.0| —
DS-SCLL16F-09-ACH 15.5/15.5
DS-SCLL19GX-09 8
DS-SCLL19-09 19050 (18| 18 |
DS-SCLL19-09-ACH | | | || | | |
DS-SCLL20X-09 % Sl RIs-4xg | R30G5
DS-SCLL20-09 20.000 | 19 | 19
DS-SCLL20-09-ACH
DS-SCLL22-09 120
22.000 | 21 | 21
DS-SCLL22-09-ACH
DS-SCLL25-09MET | 25.000
DS-SCLL25-09 24 | 2
25.400 150
DS-SCLL25-09-ACH

:\‘ = UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk D85
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Auflendrehen CUTTING TOOLS
S DJ C'N L4
L>
32 | ©
® 2l

i /o?" ==

' ®Right-hand shown.
igure- ® Rechte Ausfithrung

SDJC-N-F L -
00 Shift holder 327 > é E
= 3 33
E ® o E
2 R
= 112
S o
L

®Right-hand shown.
eure- ® Rechte Ausfithrung

SDJC Ly
32
‘\s/
Y Q
@
. -
o’ 1~
I o "7
< : IS .
| | ®Right-hand shown.

® Rechte Ausfiihrung

}

@/
(A] (/é é r'\

. ' ®Right-hand shown.
Flgure-4 ® Rechte Ausfithrung

SDQC T
17°30° = — 1
- (@)
“— @l 4
Q
\@: AN
Sl WS
S and o
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Auflendrehen CUTTING TOOLS

L F—

S
CH-SDUC Epiin

For front gang type tool
post
Fiir Drehmaschinen mit Gang 1

Type System N %\‘ ® A‘,.}' -Qi l<— %,

BUN

b0
=
c
T
=
-
)
c
o
-
(TR

® Left-hand shown.
igure- < L >l @ Linke Ausfiihrung

Parts

Dimensions (mm) Insert Clamping screw Wrench

Toolholder
SDJCR{0808X07N 8|8 [120] 8
SDJCR1010GX07N 8 -0 | cer~ce9 LRIS-2.5%7 AR
SDJCR{1010X07N 0| 10 " TFDO7 C70
SDJCR{1010X11N 120
Figure-1 | SDJCR1210X11N "
SDJCR{1212GX11N LLR-255
SDJCR1216GX11N 216 %] 2 LRIS-410 (®)
SDJCR{1212X11N 2]
SDJCR{1616X11N 16 | 16 16
SDJCR{1015X07N-FO5 15 Rl 2587 CLR-156
SDJCR{1020X07N-F10 0|2 10 @)
Figure-2 | SDICB{1015XT1N-FO5 15 | 190
SDJCR{1020X11N-F10 20
SDJCR(1218X1IN-FO6 | | 18 " LRIS-4+10 HR-255
SDJCR{1224X11N-F12 2%
Figure-3 | SDJCR20-X11 20| 20 [120] 20
SDXCR1010X11N o 10 "
SDXCR1016X11N 16
Figure-4 [SDXCR1212X11N o L2 LRIS-4+10 HR-255
SDXCR1216X11N 6
SDXCR1616X11N 16 16
SDQCR{10-X07 10 | 10 10 LRIS-25%7 LR 155
Figure—s SDQCRA'Iz-X'I 1 12 12 120 12 LLR-255
SDQCR{16-X11 | 16 16 LRIS-4 10 x
SDQCR20-X11 20 | 20 20
SDNCNO08-X07 8 | 8 8 CLR-155
SDNCN10-X07 10 | 10 10 LRIS-2.5%7 ®
Figure-6 | SDNCN12-X11 12 [ 12 [120] 12
SDNCN16-X11 16 | 16 16 LRIS-45%10 LL’%;)ZE’S
SDNCN20-X11 20 | 20 20
. CH-SDUCL1010H11 10 | 10 15 CLR-155
Figure-7 I ehspucL1212H11 212 LRIS-4+ 10PN (A)
N4

UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk D87
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DS-SDU /
DS-SDU-ACH

DS holder
L
¥ h Ds
et /
Il
kE ! e | eft-hand type shown.
_________ '7!/'_'_'_'_'_ - Q ® Linke Ausfiihrung
3° ? Note) Use Right-hand or neutral insert.
|gU e- - Hinweis: Verwende rechte oder neutrale Ausfithrung
00 DS holder f
: AAAAA
£
S < ==
Ll L+
£ h . D. ‘d"
2 __/
L ' ! @ Left-hand type shown.
_________ A} Q ® Linke Ausfiihrung
. 6° ? Note) Use Right hand or neutral insert.
Flgure-2 Hinweis: Verwende rechte oder neutrale Ausfiihrung
H . l L}ang type tool post
Y-axis holder
‘9\90 o
® - o |
< -4——7
f L. |/ _cong arecion
b . L+
®Right-hand shown.
1T i | ® Rechte Ausfithrung
| | < Note) Use Right-hand or neutral insert.
igure- T Hinweis: Verwende rechte oder neutrale Ausfiihrung
Y-axis with high-pressure coolant 9. «
Y-Achsen Typ hohem Kiihlmitteldruck @® T ES T - =T =< Gang type tool post
L. A
o L ™~ !
S ==
= i Cutting direction
1 -~
i =1 <
1

e Right-hand shown.
sure- ® Rechte Ausfiihrung

Y-axis holder

Gang type tool post

L+ @

|

D88 ! Germany  Tel: +49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



NTK

CUTTING TOOLS

Front Turning
Auflendrehen

Parts

Dimensions (mm) Wrench

Clamping screw

Toolholder Insert
DS-SDUL14F-07 14.000| 13 | 13 | 80
DS-SDUL15H-07 15.875 100
DS-SDUL16F-07 15 | 15 | 80 o
DS-SDUL16X-07 16.000 95 e
6.0 C67~C69 | |Ris25%7 CLR-155
DS-SDUL19-07 19.050 | 18 | 18 | 120 TCFg(g )
DS-SDUL20X-07 95
20.000 | 19 | 19
DS-SDUL20-07 0
DS-SDUL22-07 22.000| 21 | 21
DS-SDUL14F-11 14.000 | 13 | 13
DS-SDUL16F-11 16,000 15 | 15 | 80
DS-SDUL16F-11-ACH " 115.5[15.5 10.0
] DS-SDUL19-11
Figure-1 120 _
DS-SDUL19-11-ACH 19.050 | 18 | 18
DS-SDUL19-11SPL 160 11.0
DS-SDUL20X-11 95
DCIHTH1T3
DS-SDUL20-11 20.000 | 19 | 19 C67 ~ C69 LLR-255-20%65
LRIS-4%10
DS-SDUL20-11-ACH 120 TCF% (®)
DS-SDUL22-11
22.000| 21 | 21
DS-SDUL22-11-ACH 10.0
DS-SDUL23-11-007 23.000 | 22 | 22 | 70
DS-SDUL25-11MET 25.000 120
DS-SDUL25-11
25.400 | 24 | 24
DS-SDUL25-11-ACH 150
DS-SDUL25-11SPL 25.400 12.5
DS-SDXL19-11 19.050 | 18 | 18 | 120
. DS-SDXL20X-11 9 DCIH LLR-255-20+65
Figure-2 20.000 | 19 | 19 — 100 — —_— LRIS-4%10
& DS-SDXL20-11 20 C67 ~C69 (B)
DS-SDXL25-11MET 25.000 | 24 | 24
Y-SDJCR10-07S 10 | 10 0
Y-SDJCR12-07S 12 | 12
V-SDICR10:07 0 10 DC 1710702
95 | €67 ~C69 LRIS-25 %7 CLR-15S
Y-SDJCR12-07 12 | 12 Tég(g )
Y-SDJCR10-07L 10 | 10 20
Figure-3 | Y-SDJCR12-07L - | 12]12 0.0 | 30
Y-SDJCR10-11L 10
Y-SDJCR12-11S - 20 | DCCITINT3
Y-SDJCR12-11L 16 C67 ~C69 LRIS-4%10 LLR-255-20+65
30 TFD11 (B)
Y-SDJCR16-11L " c70
Y-SDJCR16-11LL 140 VY]
Y-SDJCR12-11SOH 12| 12 0| 2 LLR255-20-65
Figure-4 - 70 - TED11 LRIS-410 )
Y-SDJCR16-110H 16 | 16 25
. Y-SDNCN12-11S 12 | 12 60| 20 | pci LLR-255-20%65
Figure-5 - 120 —— LRIS-4%10
8 Y-SDNCN16-11L 16 | 16 80| 30 | C67~C69 (®)

= UK

Tel : +44-1442-281-071
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Front Turning
Auflendrehen

NTK

CUTTING TOOLS

L+ T T
3 1k
k\ e < \ N) P
[y ‘ ~
5
!
< : — < :
. | 5 ®Right-hand shown.
® Rechte Ausfiithrung
SVAC ] L  T»aamss -
w |
] @
- / >/
_;J ! [
< . | <
y | | ' eRight-hand shown.
igure- k ® Rechte Ausfiihrung
SVJC-N
o
Y
@ |
Y
)
%
F —
<y ; | Y
. ®Right-hand shown.
® Rechte Ausfiihrung
SVXC-N e —
B L _
Y IO
v 22
Y
- o
O
o)

®Right-hand shown.
® Rechte Ausfiithrung

! Germany

Tel : +49-2102-974-350

Fax : +49-2102-974-399
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Front Turning N I K

Aufiendrehen CUTTING TOOLS
Parts
Dimensions (mm) Clamping screw Wrench
Shape Toolholder Insert %
R
SVACR{1010X11N | 10 | 10 10 ——
Figure-1 |SVACR(1212X11N | 12 | 12 [120 | 12 |00 | — | /% LRIS-2.5%7 CLR-155
SVACR1616X11N | 16 | 16 16 c76
VO 1103
Figure-2 | SVACR20-X11 20|20 [120| 20 |50]30 | S LRIS-2.5%7 CLR-155
C76 50
(=
SVJCR{1010X11N | 10 | 10 10 g
=
Figure-3 |SVJCR(1212X11IN | 12 | 12 [120 | 12 |00 | — | 'O 510 | (Ris-25%7 CLR-155 =
c
SVJCR{1616X11N | 16 | 16 16 2
SVXCR{1210X11N | 10 10 .
Figure-4 12 120 00| - | LRIS-2.5%7 CLR-155
SVXCR1212X11N | 12 12

- UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk D91



Front Turning N I K

Aufiendrehen CUTTING TOOLS
SVQC L
37\°3§»
" Q
o @1 1
y
o5
D
~
—t—
< <
|

e Right-hand shown.
ure- ® Rechte Ausfiihrung

00
=
c | SVVC-N -
=)
L L+
= >
S .
L
k O =
x j
N
A
3 |
< i <

®Right-hand shown.
Igure- ® Rechte Ausfithrung

L

0.0

e i
} : L1h D: I r-l 7

55°

® | eft-hand shown.
igure- ® Linke Ausfiihrung

D92 ! Germany  Tel: +49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



Front Turning N I K

Auflendrehen CUTTING TOOLS

Parts

Clamping screw Wrench

Dimensions (mm)

Shape Toolholder Insert %
Figure-1 | SVQCR20-X11 = Jo|o(120f20|-| YC50% | Ris25x7 CLR-155
SVVCR1212X11N 12 (12 12 VerIEI1103
Figure-2 — 120 5 &4 LRIS-2.5%7 CLR-155
SVVCR1616X11N 16|16 16
SVVCN1010X11N 1010 1] o —
Figure-3 — 120 &4 LRIS-2.5%7 CLR-155
SVVCN20-X11 20 | 20 20|10 50
=
DS-SVXL14F-11 | 14.000 | 13 | 13 | 80 E
DS-SVXL15H-11 | 15.875 100 ‘g’
15|15 10.0 =
DS-SVXL16F-11 | 16.000 80
DS-SVXL19-11 120
19.050 | 18 | 18 VCETM103
Figure-4 | DS-SVXL19-11SPL 160| — [11.0 "4 LRIS-2.5%7 CLR-155
DS-SVXL20X-11 95
20.000 | 19 | 19

DS-SVXL20-11

120 10.0
DS-SVXL22-11 22.000 | 21 | 21

DS-SVXL25-11 25.400 | 24 | 24 | 150

- UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk D93



Front Turning N I K

Auflendrehen CUTTING TOOLS

SVXP-N .

3
%
Y o
LY L
/ -
l
|

®Right-hand shown.
igure- ® Rechte Ausfiihrung

h,

L T
27°30° i 5 “

‘.
s
0

oo
=
[=
T
=]
)
=
(e]
—
L.

It
| 4
< ] .
. | ®Right-hand shown.
Flgure-2 ‘ ® Rechte Ausfiihrung

DS-SVVP / L,
DS-SVVP-ACH = h. D I

DS holder £I> — : ] -

6
|
3
|

|
£
|

o
°

CH-SVUP : :
= <
For front gang type tool
post
Fiir Drehmaschinen mit Gang N
Type System 1n
[ @ _Qt
3 )
13
. < L ® Left-hand shown.
® Linke Ausfiihrung
DS-SVXP
A | T‘
DS holder Y i
= 1 I 1
o -
A, I’
1 o —\ | 1
h Ds
55 )
Y ) |
- — - | - ﬂL J | I O
So- |

‘ ® | eft-hand shown.
igure- ® Linke Ausfiihrung
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Front Turning

NTK

Auflendrehen CUTTING TOOLS
Parts
Dimensions (nm) Clamping screw Wrench
Shape Toolholder %
SVXP®{1012X11N 10 10
Figure-1 - 12120—00| - | ;g B LRIs-25%7 CLR-155
SVXP®(1212X11N 12 12
SVQPR1{1010X08N 1010 35
— . ~ VPI 10802 . .
Figure-2 | SVQP®{1212X08N 12[12{120/ 10 [0.0[ 15| ¥ 5 LRIS-26 CLR-135
SVQPR11616X08N 16 | 16 —
DS-SVVPN16-11-ACH |16.000 [15.5/15.5
DS-SVVPN19-11
19.050| 18 | 18
DS-SVVPN19-11-ACH
120
Figure-3 | DS-SVVPN20-11-ACH 20000 19 [ 19| | = | = | = | P 581 | (RIs-25%7 CLR-155
DS-SVVPN22-11
22.000| 21 | 21
DS-SVVPN22-11-ACH
DS-SVVPN25-11-ACH | 25.400 | 24 | 24 |150
CH-SVUPL1010H08 (0] [w0fs|2]
Figure-4 - 100 P om2 | LRIS-2%6 CLR-135
CH-SVUPL1212H08 12|12 [12]17]0
DS-SVXPL19-08 19.050| 18 | 18
DS-SVXPL20-08 | 20.000| 19 | 19 120
Figure-5 — 0] - | P53 Rris-2x6 CLR-135
DS-SVXPL22-08 22.000| 21 | 21
DS-SVXPL25-08  |25.400| 24 | 24 [150

= UK

Tel : +44-1442-281-071

Fax : +44-1442-281-080
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Front Turning

NTK

AuBlendrehen CUTTING TOOLS
STAC-N
- L
@
A —
¢ /@ 2y !
A
b )
D
g | -
<y | |
A ® Right-hand shown.
® Rechte Ausfithrung
CH-STUC
For front gang type :
tool post C¢ | | £¢ — = i
Fiir Drehmaschinen mit —
Gang Type System ‘ .
in
A
@
"y \%“ Qi
\b
J3,
L

® Left-hand shown.
® Linke Ausfiihrung

Toolholder

Dimensions (mm)

Insert

Clamping screw

Parts

Wrench

pd

STAC*®{ 0808X09N 8 | 8 8 C7 !
TFT09 LRIS-2.2%6 CLR-13S
STAC®{ 1010X09N 10 | 10 10 72
Figure-1 120 00 ————
TCE71102
STAC® 1212X11N 12 | 12 1 T‘;ﬂ LRIS-2.5%7 CLR-155
c72
CH-STUCL1010H09 10 | 10 10 | 3] 1errio000
Figure-2 100 <71 LRIS-2.2%6 CLR-13S
CH-STUCL1212H09 12 | 12 12 | 15

! Germany

Tel : +49-2102-974-350

Fax : +49-2102-974-399
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Front Turning N I K

Auflendrehen CUTTING TOOLS

TFT 5

Screw accessible from —_—
both sides . [ I S

Schraube von beiden Seiten | o) —]

montierbar A N — -
S~ ;')T L < =

_hi
<)
h

®Right-hand shown.
® Rechte Ausfiihrung

Parts

b0
=
c
B
=
-
)
c
o
-
(TR

Wrench

Dimensions (mm) Insert Clamping screw

Toolholder
TFTR10 10 10 10 3
TFTR12 12 12 12 1
120 0.0 TF33 LR-S-4 5 10PW CLR-15S
TFTR16 16 16 16
TFTR20 20 20 20

® Inserts . Schneidplatten

TF Dimensions (mm)
insert L d | s | ]

,/ 9.525 476 0 TF3300R

9525 476 0.05 TF3305R ZM3

60 s 5
—|
VAR s
~ 9.525 476 0.15 TF3315R ZM3
32°
o ~

9.525 476 0.2 TF3320R ZM3
*The max.depth of cut is 4.0 mm.

*Maximale Schnitttiefe 4mm

YcAll angles shown are obtained when
insert is set on the holder
®R-hand shown. Y Winkeldarstellung im eingebautem
@ Rechte Ausfithrung Zustand

- UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk D97
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Front Turning

NTK

Aufiendrehen CUTTING TOOLS
PTAN-N L T
Lever lock =
o >
" a@ R
1 |
< " | <
Fi 1 T ®Right-hand shown.
® Rechte Ausfithrung
PTGN L+
Lever lock L:
kL A a
Jl (s)
N
;-
©
< = Right-hand sh

- ®Right-hand shown.
\ ® Rechte Ausfithrung
PTLN L

25
Lever lock
o R :
L.L o°
o
N D <
< ;

- ®Right-hand shown.
® Rechte Ausfithrung
PTXN-N 5 L
Lever lock

| & o Q
'Y
<k L& s
;Dl '\0
: , i
< \ ! <

. o ® Right-hand sh .
173 < ? Rech?enAu:ﬁiirvl\ll:g
DS-PTX /

DS-PTX-ACH
Lever lock - 1
DS holder h /& rl --—-
T
.7!L._ —1 O

@ | eft-hand shown.
® Linke Ausfiihrung

e

Germany

Tel : +49-2102-974-350

Fax : +49-2102-974-399
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Front Turning
Auflendrehen

NTK

CUTTING TOOLS
Figure-1| PTANR1616X33N - csoégof LST317| LCL3 | LCL3 | LSP3 | LW-2.5
Figure-2| PTGNL2525M33 | — |25|25[150{25(32|22| - ceoég%‘l LST317| LCL3 | LCL3 | LSP3 | LW-25
Figure-3| PTLN®{2020L33 | — |20|20[14020|25|25| - csoégof LST317| LCL3 | LCS3 | LSP3 | LW-2.5
PTXNR1016X33N 10 10 2
PTXNR1216X33N 206 (12| | | |
Figure-4 — 1 fo—oojte| | Weocon LCL33N| L33 L2
PTXNR1616X33N 16 16 0 ’
PTXNR2020X33N 20[20] |20
DS-PTXL16-33-ACH [16.000 f5.55.5
DS-PTXL19-33
19.050( 1818
DS-PTXL19-33-ACH 10
DS-PTXL20-33 120
20.000|19[19 I
Figure-5 | DS-PTXL20-33-ACH - |-|-| Ceoicen LCL33N| LCS33 LW-2
DS-PTXL22-33
22,000 (2121 120
DS-PTXL22-33-ACH
DS-PTXL25M-33
25.400 24| 24/150]  [130
DS-PTXL25-33-ACH
:\‘ L UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk
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Front Turning N I K

Auflendrehen CUTTING TOOLS
PCLN-N
Lever lock L
L
[ @ Q

h;
—
h

® Right-hand shown.
Igure- ® Rechte Ausfithrung

oo
=
[=
T
=]
)
=
(e]
—
L.

]

Lever lock L,

h

H
®Right-hand shown.

Flgure-2 ® Rechte Ausfithrung

Clamping
Dimensions (mm) screw Spring | Wrench

Shape Toolholder

Figure-1 |PCLNR1620X43N |—|16|20(120/16{0.0{25 — LSC42 | LCL4 LCS4CA LSP4 LW-3

PCLNR{2020K43 20|20|125{20|25|28
Figure-2 - -
PCLNR{2525M43 25|25(15025/32|28

LSC42 | LCL4 LCS4 LSP4 LW-3

*For other shank sizes, please contact us for more information.
*Fiir weitere Ausfithrungen kontaktieren Sie unser Backoffice
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Front Turning N I K

Auflendrehen CUTTING TOOLS

Lever lock L
L,

- @ Right-hand shown. 0o
® Rechte Ausfiihrung .E
5
e
=
PDJN o
L
Lever lock L
L
e B
- Q
0/@®
/q")

®Right-hand shown.
igure- ® Rechte Ausfithrung

Clamping
Dimensions (mm) screw Spring | Wrench

Shape Toolholder

LSD42

Figure-1 |PDJNR1625X43N |—|16|25(120/16{0.0(2.5|— ) LCL4 LCS4CA LSP4 LW-3

Figure-2 |PDJNR2525M43 | —|25|25/15025|32|32| — LSC42 | LCL4 LCS4 LSP4 LW-3

*For other shank sizes, please contact us for more information.
*Fiir weitere Ausfithrungen kontaktieren Sie unser Backoffice

- UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk D101
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Hinterbund Drehen
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Back Turning N I K

Hinterbund Drehen CUTTING TOOLS
] - ]
Selection guide for back turning tools
§ a : Effective cutting edge length M Guidelines for max depth of cut = Effective cutting edge length x guide line value
i W— The length the edge can cut. Insert grade | pmicro-grain carbide Cermet
(Cutting edge length) Work material ZM3- QM3+ VM1 -DT4-TV4 TI5-Q15
: Maximum cutting depth Steel 0.7 0.5
Available cutting depth. The length between Stainless steel 0.6 0.4
the tip of the cutting edge and front end of Nonferrous metals 0.9 0.8
the holder. Designed to be greater than the
effective length of cutting edge. Nonmetal 0.9 0.9
TBVC TB Ccsv
(=E111]) »E112 =E107
00 a  8.3mm Max. a_ 3.5mm Max. a _1.0mm Max.
= b 8.3m b 5.0/9.0m b 2.2m
5 TBVC.. TB.. CSVB..
= :
% :...0.........O......l.'......l.: TBMH(G-ITHOI.der)
@© . .
om .
: : ®
. . . =»E114
. . : a_1.3m Max.
. . : b 2.7mm
® ® : TBMH..
. Y-axis Holder available
® : o : =E114
: : : DS-GTT
: TBDP :
: BACK DUO
: (NEW |
. =»E114
E a 1.3mm Max.
: =E106 b 2T';IT;\“H
. a 3.5mm =
E b 5.0mm
. TBDP..
TBP DS-TBP CTPA
=»E114
a 1.3mm Max.
b 2.7mm
TBMH..
=E108 (=E108] =»E110
a 4.8mm Max. a 4.8mm Max. a 4.3mm
b 5.3mm b 5.3mm b 5.2mm
TBP.. TBP..FR TBPA..
Y-axis Holder available
=E108

£104 ! Germany  Tel: +49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



Back Turning
Hinterbund Drehen

NTK

CUTTING TOOLS

I When blade length (a) is not long enough I When a rough finish on the shoulder occurs

Wenn Schneidenléinge nicht ausreicht

Back turning can be

_ performed multiple
times until the total
depth of cut reaches
b.

Hinterbund-Drehen in
mehreren Arbeitsschritten
durchfiihren, bis der
Enddurchmesser erreicht
wird.

M Finish cut
Fertig-Bearbeitung

Bei schlechter Oberfliche an der seitlichen Schulter

Turning the shoulder twice
can improve the finish.
This problem can be
solved by using Back Duo
without increasing the
number of pass.

Zweifache Bearbeitung
verbessert die Oberfliche.
Dieses Problem kann durch
den Einsatz von Back Duo

ohne Erh6hung der Schnitte
behoben werden.

TBP

Roughed section goes into the guide

bush when performing finish cuts.
(Deburring may be needed after roughing)
Die Hinterdrehung ragt in die Fiihrungsbuchse

wenn Schlichtbearbeitung erfolgt. (Entgraten
kann notwendig sein)

TBVCR--F10

Cutting edge is located away from the
guide bush. Roughing can be done without
retracting roughed part to guide bush.
Werkzeug ist weiter entfernt. Dadurch kann die

Schlichtbearbeitung ohne Stangenriickzug in die
Fiihrungsbuchse erstellt werden.

M Undercut

Hinterschnitt

In case undercut is reguired on back turning section

Hinterschnitte innerhalb der Hinterdreh-Kontur

TBMH style inserts should be used to cut the
undercut

TBMH Type ermoglicht den Hinterschnitt

TBMH32 QA=K
GTTR =»E114
DS-GTTL G4

UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk

Back Turning

E105



Back Turning N I K

Hinterbund Drehen CUTTING TOOLS

Back Turning - BACK DUO «z? wATcH on

New back turning with NTK original moulded chipbreaker Y“"m

Neues Hinterbund-Drehwerkzeug mit gepresstem NTK-Spanbrecher

Features - Merkmale

"Single pass back turning" is now possible with newly
designed chipbreaker. Possible to reduce cycle time

""Stechen und Hinterdrehen'" in einer Bearbeitung durch neu entwickeltem Spanbrecher.
Dadurch deutlich reduzierte Bearbeitungszeiten

New 3D chipbreaker @ New clamping system

Neuer 3D-Spanbrecher Neues Spann-System

M Holders . Halter
Max depth of cut Ls [
Shift amount f }

<

bo
=
c
e
3
=t
=
U
3]
m

®Right-hand shown.
@ Rechte Ausfiihrung.

Parts
Dimensions (mm) Clamping screw Wrench

Toolholder
TBDPR1012 10 | 12 10 15 3 2
TBDPR12 12 | 12 12 18
120 2.05 TBDP LRIS-4% 12 LLR-25S
TBDPR16 16 | 16 16 95| 5 0
TBDPR20 20 | 20 20 19.5

® Inserts . Schneidplatten

Effective length Dlmen5|ons(MM)
re

jﬁ 35 80 0.05 TBDP22005R TM4, QM3
)
o ?[

[

%) 3.5 80 0.08 TBDP2201MR TM4, QM3

2.2

a Ie
"’I 35 80 0.18 TBDP2202MR TM4, QM3

|E106 B Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



Back Turning N I K

Hinterbund Drehen CUTTING TOOLS
CSV ml
- ® P! <
T ] T
L
. < ) : = ®Right-hand shown.
@ Rechte Ausfiihrung.

CSV-NC/CSV-NC-F

u.l @ ¥ o
‘ |
L
®Right-hand shown.
< < @ Rechte Ausfiihrung.
2 ®'f" dimension of CSVR/L 08NC-F is very small.
Figure-2 @ Sehr Kleines Versatz-MaB () bei Ausfiihrung CSVR/L 08NC-F.

M Holders . Halter
Go to page

bo
=
c
P
3
-
=
v
3]
m

® Inserts . Schneidplatten

Dimensions (mm)

CSVB length of Available w.dth of the
Chip- cutting edge | cutting depth cuttlng edge Cutting edge
breaker a b (axB)

Effective

(Nirror finish) ] m 1.00 03x2  CSVB11FRV-A VM1
8l
ﬁ‘ m 1.00 015x2°  CSVBT1FR{V-M  ZM3[R), VM1, DT4R)
5 ‘;m 1.00 0.15X5  CSVB11FRV-C VM1
Thickness:2.38 0.0
e - No 0.8 20 1.20 03x5  CSVBT1FRV12 VM1
m 140 03x5  CSVB11FRV14 VM1
Yes 1.00 03x5  CSVB11FRVB VM1
Y 1. 3x7 VB11FRVB-A VM1
T Yes 1.00 0.15x2°  CSVB11FR{VB-M ZM3(R), VM1, DT4R)
~ % 9 13 M 1.00 0.15X5°  CSVB11FRVB-C VM1
R-hand shown. 00
Rechte Ausfuhrung. Yes Y 20 1.20 03X5  CSVB11FRVB12 VM1
e 140 03x5  CSVB11FRVB14 VM1

IR IE o, rofine: No

S,
)

- - CSVB11FLVX VM1

—<
wn

0.035

Thickness:2.38 .
L-hand shown. | &
Linke Ausfiihrung.

+@ indicates the value when the insert is set into the holder.
*Winkelangabe gilt bei montierter Platte im Halter.

- UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk E107



Back Turning
Hinterbund Drehen

NTK

CUTTING TOOLS

TBP

bo
=
c
e
3
=t
=
U
3]
m

Screw accessible from both sides L ol ]
Schraube von beiden Seiten montierbar Ls
w T -
.' o -Qi '
- ﬂJ ﬂ
< <
15 <
® Right-hand shown.
igure- @ Rechte Ausfiihrung.
DS holder
of | =
o
o =
; L
15 - Ds [ﬂ B
3 t —
S
o
|| @ | eft-hand shown.
13 ® Linke Ausfiihrung.
- YUse a R-hand insert for L-hand holder.
Y¢Rechte Schneidplatte fiir linke halter verwenden,
Screw accessible from both sides ] g toot post
Schraube von beiden Seiten montierbar 3 [
_ 3 ci ] %A
;7 L ‘ ~— Feed direction
f L,
o
®Right-hand shown.
® Rechte Ausfiihrung.
YeUse Right-hand insert for Right-hand holder.
Igure- Y¢Rechte Schneidplatte fiir rechten halter verwenden,
Screw accessible from both sides .
el L 3 Gang tool post
Y-axis with high-pressure through coolant ‘
Schraube von beiden Seiten montierbar | - ] <
Y-Achsen Typ hohem KiihImitteldruck N <
f = L, a Feed direction
°© L,
Q
®Right-hand shown.

® Rechte Ausfiihrung.
YeUse Right-hand insert for Right-hand holder.
Y¢Rechte Schneidplatte fiir rechten halter verwenden,

! Germany
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Back Turning
Hinterbund Drehen

NTK

CUTTING TOOLS

M Holders

. Halter

Dimensions (mm)

Parts

Clamping screw

® ® <‘:%
Toolholder %)

TBPR108 8 1o 108 LRIS-4=10PW

TBPR{10 10 10 A)

TBPR12GX 85
Figure-1| TBPR{12 - 7" Ei 35| — |55 TBP C”E;\;SS

TBPR(13 1313 13] 0 LR'S_(i)* 12°0

TBPR16H 6 |16 00

TBPR{16 120
Figure-2| DS-TBPL20 2000 19|19 | - | - "] - |ss Tep e 20465

DS-TBPL25 25.400 | 24 | 24 | 150 13.0 (®)

Y-TBPR10S 1010 " LRIS-4=10PN (8)

Y-TBPR12S 12|12 T LRIS-4+12PW () a0
_ Y-TBPR10 10 ] 10 LRIS-4+10PH (& CLR-155 £
Flgure=3 Y-TBPR12 12 | 12 120 3> i e LRIS-4+12PW (A) ® g

Y-TBPR10L 10|10 2 LRIS-4+10PW (2) -

Y-TBPR12L IR LRIS-4-12P0 §
) Y-TBPR12SOH 12 | 12 20 LR1S-4%12PW CLR-155 m
FI8re ! Iy TBPR16OH 616" 3505 TeP ™ w

® Inserts . Schneidplatten

Effective length |  Available
Chip- of cuttlng edge cuttlng depth
Shape breaker

With chipbreaker

Mit Spanbrecher 55° 0.00 TBP55FR{00 ZM3, VM1(R)
== |-
) o 55 010  TBPS5FR{10 ZM3, VM1(R)
ﬁ < 6° 000  TBP6OFROO ZM3, QM3, VM1, DT4, TM4
50°
. 6° 010  TBP6OFR1O ZM3, QM3, VM1, TM4
|
3*_N 60 <008  TBP6OFR10M QM3, VM1, DT4
15°
Ohne Spanbrecher
I_ 60 000  TBPGOFR(V @ KM1(R), ZM3(®R), VM1
— BN o woovo | wnwos
a
Efective length of
= O - = BT

®Right-hand shown.

*@ indicates the value when the insert is set into the holder.

® Rechte Ausfiihrung. *Winkelangabe gilt bei montierter Platte im Halter.
NI 1.7 .
= UK Tel : +44-1442-281-071  Fax: +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk
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Back Turning N I K

Hinterbund Drehen CUTTING TOOLS
CTPA L ]
Screw accessible from both sides = —-——-—-——32
Schraube von beiden Seiten montierbar by o
- 1 v <=
I =
./’— \‘\ )
I : !
4 @ N | <
- . S ®Right-hand shown.
D 19:2 < @ Rechte Ausfiihrung.

M Holders . Halter

Parts
Dimensions (mm) Insert Clamping screw Wrench

%o Shape | Toolholder
S CTPAR{10 | 10 | 10 10 2 LRIS-4+10PW (A)
» CTPAR{12 | 12| 12 |120| 12 TBPA (Back Turning) CLR-155
=B |Figure-1 20 16 | CTPA(cutting-off) | LRIS-4+12PW (a) ®)
om CTPAR{16 16 | 16 16 0 F126~F127
CTPAR{20F | 20 | 20 | 80 | 20 LRIS-4+10 (8) LLR-255 (B)

® Inserts . Schneidplatten

Effective length |  Available | p
TBPA Chip- | of cuttlng edge cuttlng depth |men5|ons(mm)
Shape breaker

b

e
I = 2 Yes 02 00 TBPA6OFRVB® ZM3, VM1, DT4
(25)
7<ﬁ ()7¥7 2 Yes 0.3 0.1 TBPA6OFRPB10 @ ZM3, VM1
&
Mit Spanbrecher
%:\ Yes 0.3  *0.08 TBPAGOFRPB10M @ VM1, DT4
_15°)
60°
Without chipbreaker
Ohne Spanbrecher Yes 0.3 *0.18 TBPA60FRPB20M @ DT4
Mirror finish
35 =
Pk
- M No : 6.8 02 00 TBPAGOFRV @ ZM3, VM1
60"
®Right-hand shown. *All angles shown are obtained when insert is set on the holder.
® Rechte Ausfiihrung. * Dargestellter Winkel bezieht sich auf eingebauter Schneidplatte.
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Back Turning
Hinterbund Drehen

NTK

CUTTING TOOLS

TBVC

8.5

%]

L

hi

T

®Right-hand shown.
® Rechte Ausfiihrung.

*For non ferrous materials.

*Fiir NE-Metalle

TVBC-F10

8.5

222

hi

[

&S|

®Right-hand shown.
@ Rechte Ausfiihrung.
*For steel materials.
*Fiir Stahl

M Holders . Halter

Jd

TBVCR10 10| 10 10 2.5 TBVC
Figure-1| TBVCR12 121121120112 |7.5/4.5 VCGT1103 LRIS-2.5%7 CLR-15S
TBVCR16 6116 [16] |85 Cc74
TBVCRI0-F10 | 10|10 120/ 10| | 0
TBVCR12GX-F10 8
12112 12 2
TBVCR12-F10 120 TBVC
Figure-2 10 VCGT1103 LRIS-2.5%7 CLR-15S
TBVCR16H-F10 100 74
16| 16 16 6
TBVCR16-F10 120
TBVCR20F-F10 | 20|20 |80]20| |10

® Inserts . Schneidplatten

TBVC
Shape

Dlmensmns(mm)

®R-hand shown.
@ Rechte Ausfiihrung.

. Z é d ES 6.35 3.18 0.05 TBVC11FRO5U
CL\/’))
re
0.5 =3 \\

ZMm3
6.35 318 0.10 TBVC11FR10U ZM3, VM1
6.35 3.18 - TBVC11FR10S ZM3

Tel : +44-1442-281-071

Fax : +44-1442-281-080

www.ntkcuttingtools.co.uk
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Back Turning N I K

Hinterbund Drehen CUTTING TOOLS
11:1) L —
) . Ls
Screw accessible from both sides : v —
Schraube von beiden Seiten montierbar ' o Qt |
| i

6
. s = e Right-hand shown.
Fi gu re-1 @ Rechte Ausfiihrung.
. —

Ls,

< : <

. I S eRight-hand shown.
.%o Flgure-2 @ Rechte Ausfiihrung.
c
5
- -
” .
g 25
o NI

. [/ ‘ ®Right-hand shown.
Figure-3 @ Rechte Ausfithrung.

M Holders . Halter

Parts

Clamping bolt Wrench

Dimensions (mm) Insert Clamping screw Spring

Clamp

Toolholder
TBTR{08F 80
TBTR(08K | ° | & [120] & | °®
| TBTR{10F 80 ~ ~ ~ CLR-155
Figure-1 TBTR(10K 1010 210 | 3 LR-S-4+10PW (A)
TBTR{12F | 80 |
TBR(2K | 2| 0] P!
TBR16N-42
78
TBR16NS
. TBR{16N 116) 1619 25
Figure-2 |zoeen ) - CPR/L5S A0S-5+25 ASG-5 ®
TBR{16N-K 125
TBR{20N 2020 [100[ 20 | 5
TBL25N 25| 25(150( 25| 0
RIS T ]
Figure-3 | TBR20FS 2| 2 100 0l s - CPR/LS A0S-5+25 ASG-5 LW;'S
TBR20F
TBR25F 25| 25 [150 25 | 0

E112 B Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



Back Turning N I K

Hinterbund Drehen CUTTING TOOLS

® Inserts . Schneidplatten

Effective length | Available
TB32! 42 and 43 Chip- of cutting edge | cutting depth SIIE T
Shape breaker a b nn I1SO Grade

Yes 45°  0.00 05 9.525 3.8 TB3200R ZM3
Yes 0.05 05 9525 3.8 TB3205%1( T15(R), ZM3
Yes 010 05 9525 3.8 TB3210L T15
60°
Yes 015 05 9525 3.18 TB3215R{ T15, ZM3
S
Yes 020 05 9525 3.8 TB3220R ZM3
b0
£
£
Yes 015 1.0 1270 3.8 TB4215R ZM3 IE
w o)
£, S
3 ® Yes 0.05 1.0 1270 476 TB4305R T15, ZM3 o
2o
)
=0
w o
© Yes 0.15 1.0 1270 4.76 TB4315R{ T15, ZM3(R)
8 [
45°
Yes 040 1.0 1270 476 TB4340R{ T15. ZM3(R)
* PVD-coated micro-grain carbide grade ZM3 has a sharp edge.
* PVD-beschichtete Feinstkornhartmetall Sorte ZM3 mit scharfer Schneide.
* 0 indicates the value when the insert is set into the holder.
* Winkelangabe gilt bei montierter Platte im Halter.
N\I'17
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Back Turning N I K

Hinterbund Drehen CUTTING TOOLS

GTT L

Screw accessible from both sides —
Schraube von beiden Seiten montierbar “ L Qi Grooving

Post-grindir;I

Fi 1 L2 ® | eft-hand shown.
isure- ® Linke Ausfithrung.

CH'GTT 2., _:Nl
|
F.pr front gang pre tool post '*:i _ T QI ]
Fiir Drehmaschinen mit Gang Type System : Grooving
o T
: Post-grindi:gll
“— _QI
b0
1= 21
c L ®|eft-hand shown.
T .
|E ® Linke Ausfiihrung.
=<
®
g ll Ds-GTT _
S &i
DS holder N .
‘ : Grooving
A A
I W E{{E
2 s
© o Post-grindin:l J'/
® L':Iﬂ ! e e A - Q ® | eft-hand shown.
T ® Linke Ausfiihrung.
- 2, YeUse a Right-hand insert for Right-hand holder.
YeRechte Schneidplatte fiir rechten halter verwenden.

Y-GTT

Screw accessible from both sides
Schraube von beiden Seiten montierbar

Gang tool post

2
3
- S
e
RN L :DT ~Feed direction
L

® Right-hand shown.

©)
Lh,
20

ey @ Rechte Ausfiihrung.
l.“ YcUse Right-hand insert for Right-hand holder.
igure- YcRechte Schneidplatte fiir rechten halter verwenden.
Y-GTT-OH -z
Screw accessible from both sides (8] Gang tool post
Y-axis with high-pressure through coolant | gi o2 =] <
Schraube von beiden Seiten montierbar
Y-Achsen Typ hohem KiihImitteldruck L£ E L. [A] #‘
L ~_ Feed direction

- ® Right-hand shown.
Flgure-S @ Rechte Ausfiihrung.
* GTM32, GTMH32 and GTMX32 inserts can be mounted to GTT holders.

* Schneideinsidtze GTM32, GTMH32 und GTMX32 konnen im Haltertyp GTT verwendet werden.

E114 ! Germany  Tel: +49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



Back Turning
Hinterbund Drehen

NTK

CUTTING TOOLS

M Holders . Halter

Dimensions (mm)

Parts

Clamping screw

A (B) (A)

Shape Toolholder ®)

R-hand:LR-S-4+10PW (A)
GTT?(08F00 8w L-hand: [R-5-4+5.8 (8]
GTTRO810F00 g 0] | g ; LR-5-4=10PW (&
R-hand: LR-5-4<10PW (3
GTT%08K00 8 L-hand:LR-5-4+5.8 (8
GTTRO810K00 10 ]
GTT®{10F00 El
GTT%(10K00 10110 ppg1 10 3
GTT®{12F00 80|
GTT®(12K00 1212 135q] 12 T
GTT?{16H00 o 76 100 ¢
GTT?(16K00 120 .

Figuret | GTTE(20K00 _ [[BS®] |15 CLR-155
GTT®(25M00 2525150 %5 ] ® o
GTT8(10F15 10]10 L 10 3 LR-5-4+10PW -
GTTR(10K15 120 4 €
GTT}{12F15 12012 8 12 1| (back turming) . -
GTTR{12K15 120 L g X
GTTR(16H15 100 g
GTTR(16K15 16116 1g9) 1 0] [ eTm32 @
GTTR{10F25 10110 8 10 3 GTMH32
GTTR{10K25 120 ] GTMX32
GTTR{12F25 PP 1 G114
GTT?(12K25 120 1 §

GTTR(16H25 100 G147
GTTR(16K25 16116 7zg) 1 0

ez | CH-GITLION00 | _ 10170, [T0[15];, 13 ] R5-2+9 CLR-155
CH-GTTL12HO00 12[12]' P17 2 ®) A
DS-GTTL14F 12000 | 13| 13 80
DS-GTTLISH [ 15875 | .|, [100
DS-GTTL16X | 16.000 %

Figure-3 [DS-GTTL19 19050 [1818] | —|®|20]- R RE 00
DS-GTTL20 20000 [19119] 10
DS-GTTL22 2000 | 2121 ]

DS-GTTL25 25400 | 24| 24 10
Y-GTTR105 0]
Y-GTTR10 10] 10 25

Figure-s (N "GTTRI0 - |- 03 - LR-5-4+10PH CLR-155
Y-GTTR12 1212 25 ® ®
Y-GTTR12L 30

Figures [Y-GTTR1250H | = [12]12]70] =] 0120 =

® Inserts . Schneidplatten
TBMH32

for back turning . Fiir Hinterbund-Drehwerkzeuge
Shape

Chip-
breaker

Effective length

of cutting edge

Dimensions (mm)
Available
cutting depth
ISO

Yes 27 005 TBMH32100R0522  ZM3
10 45 005 TBMH32100R05-45  zM3
Yes 15 2 005 TBMH32150R05-22  ZM3
Yes 1.5 45 0.05 TBMH32150R05-45 ZM3

* @ indicates the value when the insert is set into the holder.
* Winkelangabe gilt bei montierter Platte im Halter.

Tel : +44-1442-281-071
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Abstechen
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NTK

CUTTING TOOLS

Selection guide for cut-off tools
Auswabhlhilfe fiir Abstechen

NTK offers a variety of cut-off tools down to 0.5mm wide
NTK bietet verschiedenste Abstech-Werkzeuge. Kleinste Stechbreite 0.5mm

NTK cut-off tools are specialized to small part applications

NTK-Abstechwerkzeuge sind spezialisiert fiir das Abstechen von sehr kleinen Durchmessern

A
X
R B S e e e o B
o O e
s - Vv
Y
¢ Covered range Covered range
Max. ¢ 5.0mm Max. ¢ 5.0mm
Blade width Blade width
Y 0.6 to 1.3mm 0.6 to 1.3mm
‘e, CSVC.. CSVC..
e

Covered range Covered range Covered range

Max. ¢ 20mm Max. @ 12mm Max. ¢ 16mn

Blade width 2.5mm Blade width Blade width

CTPW.. 0.5 to 2.0mm 0.7 to 2.0mm
CTP.. CTPA..

For CTP and CTPA, SUB style holders are available, which have extra
clearance for sub spindle

Bei Gegenspindelanwendungen kénnen die Einsdtze CTP, CTPA und CTPS in speziellen
Haltern verbaut werden (siche Seite 12)

(22

/
SpING

iy
tsnd s

g

* All inserts shown on this page are double-ended
e Alle dargestellten Schneideinsitze verfiigen tiber zwei Schneiden.

« Even if a cutting edge broke, the other edge can be used without any limitations
* Im Falle eines Schneidkantenbruch kann die Gegenschneide ohne Einschrankung verwendet werden.

F118 B Germany
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NTK

Cut-off
CUTTING TOOLS

Abstechen

CTV

=»F131

Covered range Max. ¢ 35mm
Blade width 2.5 to 3.0mm
CTV..

340m
I

CTDP

=F120

Covered range Max. ¢ 34mm
Blade width 2.0 to 2.5mm
CTDP..

Cut-off Insert Edge Variation
Ubersicht der Abstechtypen

For Right Hand Toolholder For Left Hand Toolholder

FR, FRV FRNV** FRK FL, FLV FLN, FLS FLK, FLKV

* FRS and FLS have flat top (No chipbreakers)
* Ausfiihrungen FRS und FLS mit flacher Spanfliche (ohne Spanbrecher)

** FRV, FRNV, FLV and FLKV have flat top with mirror finish
** Ausfithrungen FRV, FRNV und FLV mit flacher polierter Spanfliche (ohne Spanbrecher)

==k Tel : +44-1442-281-071  Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk F119



NTK

Abstechen CUTTING TOOLS

CNEW

Maximum diameter for cutting off : ¢34
Maximaler Abstechdurchmesser : ¢p34mm

Dm

T

1.5(X-3.0) 1

®Right-hand shown.
@ Rechte Ausfiihrung.

I Holders . Halter

Parts

Dimensions (mm) Insert Clamping screw Wrench
Max. cutting-off dia.
(mm)
Toolholder D
CTDPR{10-20D20 o 20(10|10{120{10|10.15[19.0| 2
CTDPR{12-20D20 : 2.0/12112|120(12(12.15(19.0| 0
CTDPR{12-20D25 R 20(12|12(120(12|12.15(22.0| 0
CTDPR{16-20D25 : 2.0/16|16|120(16(16.15|22.0| 0 CTDP20
CTDPR{16-20D32A 2.0|16|16|120(16(16.15|275| 0
LRIS-4 %12 LLR-25S
CTDPR{2012-20D32A 2.0/20(12|120(20(12.15|295| 0
CTDPR{20-20D32A 2.0/20/20|120(20(20.15|295| 0
CTDPR{16-25D34A 25|16|16|120(16| 16.15|27.5| 0
CTDPR1{2012-25D34A 25(20|12{120({20(12.15[295| 0 CTDP25
CTDPR{20-25D34A 25(20/20({120|20|20.15[29.5| O
© Inserts . Schneidplatten
CTDP
Shape BRSNS
20 191 0 0.05 CTDP20N DM4, TM4, QM3
20 191 O 0.2 CTDP20N02 DM4, TM4, QM3
20 19.1 6° 0.05 CTDP20R6 DM4, TM4, QM3
20 19.1 15° 0.05 CTDP20R15 DM4, TM4, QM3
) 25 212 0 0.05 CTDP25N DM4, TM4, QM3
25 212 O 0.2 CTDP25N02 DM4, TM4, QM3
25 212 6 0.05 CTDP25R6 DM4, TM4, QM3
25 21.2 15 0.05 CTDP25R15 DM4, TM4, QM3

* For details, please refer to pages A12
* Details auf den Produktseiten A12

F120 B Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



Cuton NTK

Abstechen CUTTING TOOLS

Maximum diameter for cutting off : ¢5
Maximaler Abstechdurchmesser : ¢)5Smm

Csv

: ®Right-hand shown.
F igure- 1 @ Rechte Ausfiihrung.

CSV-NC/CSV-NC-F

< < ®Right-hand shown.

= - @ Rechte Ausfiihrung.

®'f" dimension of CSVR/LO8NC-F is very small.
® Schr kleines Versatz-Maf (f) bei Ausfiihrung CSVR/LOSNC-F.

1 Holders . Halter
Go to page

© Inserts . Schneidplatten

Max.
cutting-off dia. | Dimensions (mm)
Chip-
brarker re

00 06 CSVC11FRV06

o I“ 0007 CSVCI1F%V07 VM1
. N TN 25 00 08 CSVCI1FR{V08 VM1
g o JETIN 25 00 09 CSVC1IFR V09 VM1
ST 5o | 00 10  CSVC11F%V10 VM1
ergntnandsrown. N0 O 30 00 13 CSVCI1F%(V13 VM1

@ Rechte Ausfithrung.
I o | 00 15  CSVC11F%V15 VM1
Yes 00 06  CSVC11FRVBO06 VM1
~ves I 25 o0 07 CSVC11FRVBO7 VM1

.

% s JCZIEM >5 00 08 CSVC11FRVBO8 VM
S e 25 0009 CSVCI1FRVBO9 VM
Thickness : 2.38 e Yes 3.0 0.0 1.0 CSVC11FRVB10 VM1
) eRight-hand shown.  Yes 30 00 13 CSVC11FRVB13 VM1

@ Rechte Ausfithrung.
Yes 30 00 15  CSVC11FRVBI5 VM1

* All angles shown are obtained when insert is set on the holder.
* Dargestellter Winkel bezieht sich auf eingebauter Schneidplatte.
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NTK

CUTTING TOOLS

Maximum diameter for cutting off : ¢ 12
Maximaler Abstechdurchmesser : ¢12mm

L4
Screw accessible from both sides 5.5
Schraube von beiden Seiten montierbar 1
— : Q
T B
22 -
J/A
4 ) I
< | <
oD / 15 <
Holders for using sub-chuck
Halter fiir den Einsatz mit Gegenspindel
L1
16 95
5.5
<
. Vv
Y “_T L
TN
A ) I
< | <
¢D/ | 15 <
15 &
- i
Nop
16 _,30°
_ ._
QO
5.5 .
,

®Right-hand shown.
@® Rechte Ausfithrung.

®Right-hand shown.
@ Rechte Ausfithrung.

Guide bush

®Right-hand shown.
@ Rechte Ausfithrung.

! Germany
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Cuton NTK

Abstechen CUTTING TOOLS

[ Holders . Halter

Parts

Dimensions (mm) Insert Clamping screw Wrench
Max.
cutting-off dia.
(mm)
Shape Toolholder oD
CTPR108
10 1120 LRIS—(i;10PW
CTPRL10 10| 2
CTPR112GX 85
12— 12 cTpP
lira CTP-X CLR-15S
Figure-1| CTPR112 0.0 CTPX )
120 F124~F125
CTPR{13 13 [13]0 RIS
CTPR16H 16 |100| 16
CTPR116 120
CTPRO8-SUB 8 120/ 8 | 4
CTPR10F-SUB 80
Figure-2| CTPR1OKX-SUB 120 55| cp-FRX (RN | RIS Hr
CTPX-FR(N)
F124~F125
CTPR112GX-SUB 85
12—121 0
CTPR12-SUB 120
CTPLO8-SUB 81120/ 8 | 4 CTP-FLK
CTP-FLKV
CTP-FLN Ax _
Figure-3| CTPL10GX-SUB 1010 10| 2|55  CTP-FLWY R RS
85 CTPX-FLN
CTP-FLNX
CTPL12GX-SUB 12112 121 0 F124~F125

* The max. cut off diameter varies depending on the insert. Please refer to page F124.
* Maximaler Abstechdurchmesser ist abhidngig von der verwendeten Abstechplatte. Siehe Seite F124.
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NTK

Cut-off
Abstechen CUTTING TOOLS
® Inserts . Schneidplatten
LEC _cutting-off Dimensions (mm)
dia. (mm)
Shape Cutting edge shape ISO éD w|L|6]|r Grade
<With chipbreaker> [Z»  CTPOSFR-SH 5.0 05 | 28 | 15 | 0.03 ZM3
. . CTPOZ7FR 8.0 07 | 45 " ZMm3
gﬁ CTP10FR 12.0 10 | 67 DT4, ZM3
£ o «E® CTP10FR-SH 7.0 1.0 | 41 | 15° | 0.05 DT4, ZM3
1o CTP15FR 15 e ZM3, VM1
CTP20FR 20 | ZM3, VM1
@ CTPOSFRN-SH 05 | 28 0.03 zZm3
n I CTP10FRN 10 | 67 DT4, ZM3
3 g% «E® CTP10FRN-SH 10 |41 0 DT4, ZM3
g EIE o CTP15FRN 5 ZM3, VM1
' CTP20FRN 20 005 ZM3, VM1
H N 2 - B ? I CTP10FRK 10 | o7 ZMm3
- —
8 CTP15FRK 15 16° ZMm3
-/ A—
\\/: 7 CTP20FRK 2.0 ZM3
e CTPOZ7FL 0.7 | 45 zZm3
ishhovlv; the angle when | &1 CTP10FL 1.0 w6 | oo Zm3
the holder is set. 3 3 .
Winkeldarstellung im ein- s T L CTP15FL 15 | 67 M3
gebautem Zustand CTP20FL 2.0 ZM3
CE»  CTPOSFLN-SH 05 | 26 0.03 zm3
aNind CTP10FLN 10 | 67 DT4, ZM3
EE CTP10FLN-SH oo DT4, ZM3
’ £ CTP15FLN s ' ZM3, VM1
CTP20FLN 20 | ZM3, VM1
@ CTPOSFLK-SH 05 | 28 | 177 | 003 ZM3
re
5 N — CTP10FLK 10 | 67 | 16 DT4, ZM3
gin L[_ CTP10FLK-SH L8 BEBIRIA) . DT4, ZM3
) .
eR-hand shown. L T CTP15FLK 5] e ZM3, VM1
@ Rechie Ausfiihrung. CTP20FLK 2.0 ZM3, VM1
<Without chipbreaker> L CTP10FRV 10 DT4, KM1, ZM3, VM1
M. f g ml‘s 3.5
ST CTP15FRV 1.5 200 KM1, ZM3, VM1
S
re '%i CTP20FRV 2.0 o7 00 KM1, ZM3, VM1
re % CTP15FRNV 15 KM1
=% |} o
» o E’Ee:w CTP20FRNV 20 KM1
r18 CTP10FLV 1.0 ZM3, VM1
= N
il ] CTP15FLV 15 2 ZM3, VM1
" CTP20FLV 20 ZM3, VM1
6 shows the angle when
the holder is set. re 6=0
: PR CTP15FLNV 15 KM1
Winkeldarstell -l 8
et men | §T | o |0
" —\_FJL CTP20FLNV 20 Km1
re 35
§ I, 2 CTP15FLKV 15 20° KM1, VM1
®R-hand shown. g L l:’:ﬁ
@ Rechte Ausfiihrung.
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Cuton NTK

Abstechen CUTTING TOOLS

Insert with flat land
Schneidplatten mit flachen Spanleiter

Max. cutting-off
dia. (mm)
6D w | L ] re

Dimensions (mm)

<With chipbreaker>
I"? CTP15FRX ZM3
o g 16°
=
O ¢ CTP20FRX Zm3
\\/= 6.7 0.05
theholder s set CTP15FRNX Zm3
Winkeldarstellung im einge-
bautem Zustand 0°
CTP20FRNX ZM3

Max.
cutting-off Dimensions (nm)
dia. (mm)
Cutting edge shape 6D

<With chipbreaker> CTPX15FR 15 ZM3, QM3, DT4
16°
CTPX20FR ZM3, QM3, DT4
L CTPX15FRN QM3, DT4
|0 i o
R = S - 0o CTPX20FRN QM3, DT4
B | CTPX15FL DT4
O — 6.7 | 16" | 0.05
L CTPX20FL DT4
| CTPX15FLN QM3, DT4
r_/= ‘!' Oo
L CTPX20FLN QM3, DT4
. . | CTPX15FLK M3, DT4
i Nl ” h
®Rhand shown. T CTPX20FLK QM3, DT4
@ Rechte Ausfithrung.
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F126

NTK

CUTTING TOOLS

Maximum diameter for cutting off : 16
Maximaler Abstechdurchmesser : ¢16mm

Screw accessible from both sides

Schraube von beiden Seiten montierbar

S

7.5

Ls

| ok

i * 20
/,/—__\ N
RN :
<

N \ ,',// //

Holders for use with sub-chuck
Halter fiir den Einsatz mit Gegenspindel

- i
oD 19.5 <
L+
Ly ™ 25
7.5 ?\
— Q
! Y
41 e o n ‘
r/ \\
\ Y, 7: |
Q‘_ N | '////
1
7.5 ~
19.5 <
19.5 &
:177 [
Ay y’ \ I
< ‘}\\\‘ | =
\ 1
\ /
oD < | ./ -
L.
_ !

L

AR Y

®Right-hand shown.
@ Rechte Ausfiihrung.

Guide bush

®Right-hand shown.

@ Rechte Ausfiihrung.

® For machining of short parts

@ Zum Abstechen von sehr kurzen Werkstiicken

Guide bush

@ Left-hand shown.

® Linke Ausfiihrung.

® For machining of very short parts

@ Zum Abstechen von sehr kurzen Werkstiicken

Germany

Tel : +49-2102-974-350
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Cuton NTK

Abstechen CUTTING TOOLS

[ Holders . Halter

Parts

Dimensions (mm) Clamping screw Wrench
Max.
cutting-off dia.
Shape | Toolholder
R LRIS-4=10PW
CTPA R 10 CTPA ®)
(cut-off)
CTPA % 12 1212 ]120] 12 (Abstechen) C“E;;E’S
Fioure- . F128~F129 | |R|s-4+12pW
gure-1 0.0 ®)
R TBPA
CTPA R 16 16 | 16 16| 0 (back turning)*
(Hinterbund Drehen)*
CTPA % 20F 20(20/80|20 E110 S R
CTPAR10GX-SUB 1010 10] 2
85
N CTPA-FR (NXVXNV) LR1S-4%5 LLR-25S
12112——12| 0
CTPAR12KX-SUB 120
CTPAL10GX-SUB 1010 10 2
85
CTPAL12GX-SUB 20
N L CTPA-FL (NXKXNVXKV) LR1S-4%5 LLR-25S
Figure-3 1212 12 55| "F128~F129 ®) (8)
CTPAL12KX-SUB 120 0
CTPAL16GX-SUB 16116(85|16 28

* The max. cut off diameter varies depending on the insert. Please refer to pages F128~F129.
* Maximaler Abstechdurchmesser ist abhéingig von der verwendeten Abstechplatte. Siehe Seite F128~F129.
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Cut-off
Abstechen

NTK

CUTTING TOOLS

" Inserts . Schneidplatten

Shape
<With chipbreaker>

Toolholder

ISO
CTPAO7FR

CTPA10FR

W+0.05
[m“\‘ =
U
T

CTPA15FR

CTPA20FR

CTPAO7FRN

CTPA10FRN

W=0.05
N

CTPA15FRN

CTPA20FRN

CTPA20FRN-P

CTPA30FRN

+0.05
f

CTPAO7FL

CTPA10FL

= W0,
B

CTPA15FL

CTPA20FL

CTPA10FLN

| W+0.05 >

CTPA10FLND

CTPA15FLN

CTPA20FLN

CTPA20FLN-P

(pD1) | CTPA3OFLN

CTPAO7FLK

CTPA10FLK

>~ W=0.05 |~
v
T /l

CTPA10FLKD

®R-hand shown.
® Rechte Ausfiihrung.

CTPA15FLK

CTPA20FLK

Max.
cutting-off dia.
(mm)

Dimensions (mm)

2.0

oD w | L ] re Grade
8.0 0.7 | 45 ZM3
12.0 1.0 | 6.7 ZM3
B 16° | 0.05
1.5 DT4, ZM3, QM3, VM1
16.0 9.2
2.0 DT4, ZM3, QM3, VM1
8.0 0.7 | 45 ZM3
1.0 | 6.7 ZM3
0.05
1.5 DT4, ZM3, QM3, VM1
0
DT4, ZM3, QM3, VM1
2.0 | 9.2
0.1 PD1
3.0 0.05 QM3
0.7 | 45 ZM3
1.0 | 6.7 ZM3
16°
1.5 DT4, ZM3
9.2
2.0 DT4, ZM3
0.05
6.7 ZM3
1.0
ZM3
1.5 DT4, ZM3, QM3, VM1
e
9.2 DT4, ZM3, QM3, VM1
2.0
0.1 PD1
3.0 0.05 QM3
0.7 | 45 ZM3
6.7 ZM3
1.0
16° | 0.05 ZM3
1.5 ] 9.2 DT4, ZM3, QM3, VM1

DT4, ZM3, QM3, VM1

¥¢ 6 shows the angle when the holder is set.
¢ Winkeldarstellung im eingebautem Zustand.

! Germany
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Cuton NTK

Abstechen CUTTING TOOLS

Max.
cutting-off dia. Dimensions (mm)
(mm)
Shape Cutting edge shape ¢D
<With chipbreaker>
gﬁ\ L |
§i T | CTPA20FRS 0° 10.05 ZM3
r- 9=0°
o le L
g? | CTPA20FRV @ 16.0 20 92| 20° KM1, VM1
i
rE
0.0
it L
g? | CTPA20FRNV @ 0 KMm1
re 6=0
=¥

@ TS ?M CTPA20FLS o | 005 ZM3
g . | CTPA20FLV @ 16.0 20° VM1

20| 9.2
wn r 9:0 1
§%M CTPA20FLNV @ 0" | 0.0 KM1
- Ie .
gi 1] [ CTPA20FLKV @ 14.5 20° KM1, VM1
®R-hand shown. X0 L

® Rechte Ausfiihrung.

¥ 0 indicates the value when the insert is set into the holder.
Y¢ Winkelangabe gilt bei montierter Platte im Halter.
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NTK

Abstechen CUTTING TOOLS

Maximum diameter for cutting off : ¢ 20
Maximaler Abstechdurchmesser : ¢20mm

' i

|h1|
.
(O]
%

-hu

®Right-hand shown.
@ Rechte Ausfithrung.

I Holders . Halter

Parts
Dimensions (mm) Insert Clamping screw

Wrench
Max.
cutting-off dia.
(mm)
Toolholder ¢D
CTPWL10A
CTPWR10
CTPWL12A
CTPWR12
CTPWR{16
CTPWR{20

0.6 | CTPW25! R4 LR1S-4+10 LLR-255

© Inserts . Schneidplatten

Max.

cutting- : :
off diz, Dimensions (mm)

Chip- (mm)

Cutting edge shape breaker | @D re2 | Grade
CTPW25F*1 17°10.05/0.20| ZM3
CTPW25FK Yes 17°10.05/0.20| ZM3
45) CTPW25FN yIRORS 2.5( 12 | 0° 0.050.05] ZM3
/X @ B} lj \
CTPW25F*P @ 17°10.05/0.20| ZM3
No

L-hand shown CTPW25FR{NV' @ 0° |0.00/0.00| ZM3

Linke Ausflihrung.

F130 - Germany Tel : +49-2102-974-350  Fax: +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



NTK

Abstechen CUTTING TOOLS

Maximum diameter for cutting off : 45
Maximaler Abstechdurchmesser : ¢45mm

CTV

®Right-hand shown.
@ Rechte Ausfiihrung.

[ Holders . Halter

Parts

Dimensions (mm) ‘ Insert | Clamping screw Wrench

Max. cutting-off dia. g w

cTv BS0625 LW-4

CTV ®*1 25-30B

© Inserts . Schneidplatten

CTV
shape Lol

ﬁ e 30 12 00 020 CTV3ON ZM3, QM3
of "\ K .
C\C// g _.:}77
re/ 3.0 12 8 020 CTV30R ZM3
1o 3.0 12 8 020 CTV30L ZM3
REN E
8 8
—
Neutral (N) R-hand (R) L-hand (L)
6.3 . L 0.05
'gr‘ “\ 30 12 8 or  CTV30R00A Zm3
;20 SEE === less
/|

0.05

30 12 1727 or CTV30R00B ZM3
. less

R-hand (R)  L-hand (L)
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G134

NTK

CUTTING TOOLS

Selection guide for grooving

Auswahlhilfe fiir Stechen
Grooving

Groove width : 0.3 ~ 3.0

Groove width : 0.3 ~ 3.0

Groove width : 0.3

== 515

Groove width : 0.3 ~5.5

Machining depth : 0.25 ~ 2.7

Machining depth : 0.25 ~ 2.7

Machining depth : 0.25 ~ 5.5

Machining depth : 0.25 ~ 5.5

Shank size : [18 ~[] 25

Shank dia.: ¢ 14 ~¢ 25.4

Shank size : [116

Shank size : [116 - []25

Inserts : GTMH32 - GTMX32 «- GTM32

Inserts : GTMH32 -
GTMT43 - GTMA43

GTMX32 - GTM32 - GTMA43

Fiir kleine Einstiche wie z.B. O-Ringnuten !!

For narrow grooving applications such as O-ring machining !!

3 edges for cost saving !!
Kostenreduzierung durch 3 Schneiden !!

Y-axis type -

°
.
.
.
.
&

|

SCRUM DUO

Groove width : 3.0 ~ 6.0

Groove width : 2.0 ~ 2.5

Groove width : 0.25 ~ 1.5

Machining depth : 7.0 ~ 25

Machining depth : 3.0 ~ 5.0

Machining depth : 0.15 ~ 2.6

Shank size : 12 X 16 ~[]25

Shank size : [ 110 ~[116

Shank size : [17 ~[112

Inserts : GVW I N O]

Inserts : GTPA [ 1FRN ]

Inserts : CSVG11

Good chip control for grooving and side turn
Sehr gute Spankontrolle bei Stech und Stechdrehen

Suitable for machining of spools !!
Sehr gut geeignet fiir die Spulenbearbeitung !!

Suitable for small-diameter work pieces !!
Geeignet fiir Werkstiicke mit kleinen Durchmessern !!

Y-axis type -

! Germany

Tel : +49-2102-974-350
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NTK

CUTTING TOOLS

Internal grooving

Groove width : 0.5 ~ 2.0

Groove width : 0.5 ~ 2.0

Machining depth : 0.8 ~ 2.2

Machining depth : 1.2 ~ 3.2

Shank dia.: ¢ 3~¢ 8

Shank dia.: ¢ 8 ~¢ 20

Min. machining dia. : ¢ 3 ~

Inserts : GTG ]

For small diameter grooving !!
Fiir Einstiche mit kleinen Durchmessern !!

3 edges for cost saving !!
Kostenreduzierung durch 3 Schneiden !!

Face grooving

Groove width : 1.0 ~ 2.0

Groove width : 1.0 ~ 2.0

Groove width : 1.0 ~ 2.0

Machining depth : 1.5 ~ 3.0

Machining depth : 1.5 ~ 3.0

Machining depth : 1.5 ~ 3.0

Shank size : [110 ~[] 16

Shank dia.: ¢ 19.05 ~¢ 25.4

Shank dia.: ¢ 16.0 ~¢ 25.4

Inserts : FGV I

Inserts : FGV 1]

Inserts : FGV [IC1[]

Suitable for front gang type tool post
Geeignet fiir Drehmaschinen mit Gang
Type System

Holders for drill sleeve
Halter mit runden Schéften

For gang type tool posts
Fiir Drehmaschinen mit Gang Type
System

= UK
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NTK

CUTTING TOOLS

SCRUM DUO Series gD

H Holders . Halter
For Swiss lathe (shank size [ ] 16) . Fiir Prizisions-Drehmaschinen (Schaftbreite 16mm)

L+
Max. grooving depth ar | |
~
§ ©
Y Q
|
%]
|
< / | Ei
A [
® Right-hand shown / Rechte Ausfiihrung
GTWP®(1216-3D07 7 121612 19.5
2.6 D GWP O 300
GTWP®(1616-3D09 9 16(16|16 22
GTWP®(1216-4E07 7 12116(12 19.5 AOB-
510.3[120 35 E GWP O 400 LW-35
GTWPR(1616-4E09 9 16(16|16 22 5%16
GTWPR(1216-5F07 7 12]16]12 19.5
45 F GWP O 500
GTWPR(1616-5F09 9 16(16|16 22

*Please make sure the insert height fit on the toolholder
*Auf prizise Drehmitte achten

For mutipurpose lathe(shank size []20, [ ] 25) . Fiir allgemeine Drehbearbeitung (Schaftbreite 20mm, 25mm)

Max. grooving depth g, » L
>
L. Q
3
1 e <
A Screw accessible from both sides
Schraube von beiden Seiten montierbar ® Right-hand shown / Rechte Ausfiihrung
GTWPR{2020K-3D10 ” 20(20(20| 8 [20.2(125] 29 CS0520W | LW-4 |LW-2.5
GTWPR{2525M-3D10 25[25(25| 9 [25.2|150]| 32 CS0625W | LW-5 | LW-3
2.6 D GWP O 300
GTWPR{2020K-3D20 20 20(20(20| 8 [20.2|125]| 41 CS0520W | LW-4 |[LW-2.5
GTWPR{2525M-3D20 25|25(25| 9 [25.2|150( 44 CS0625W | LW-5 | LW-3
GTWPR{2020K-4E10 10 20|20(20| 8 [20.3|125| 29 CS0520W | LW-4 |LW-2.5
GTWPR{ 2525M-4E10 25(25|25| 9 |25.3|150] 32 CS0625W | LW-5 | LW-3
35 E GWP O 400
GTWPR{2020K-4E20 20 20(20|20| 8 [20.3|125]| 41 CS0520W | LW-4 |LW-2.5
GTWPR{ 2525M-4E20 25[25(25| 9 [25.3|150]| 44 CS0625W | LW-5 | LW-3
GTWPR{2020K-5F10 10 20(20(20| 8 [20.3|125] 29 CS0520W | LW-4 |[LW-2.5
GTWPR{ 2525M-5F10 25|25(25| 9 [25.3|150( 32 CS0625W | LW-5 | LW-3
4.5 F GWP O 500
GTWPR{ 2020K-5F20 20 20|20(20| 8 [20.3|125] 41 CS0520W | LW-4 |LW-2.5
GTWPR{ 2525M-5F20 25[125(25| 9 [25.3|150]| 44 CS0625W | LW-5 | LW-3
GTWPR{2020K-6G12 1 20(20(20| 8 [20.35{125| 34 CS0520W | LW-4 |LW-2.5
GTWPR{2525M-6G12 25125(25| 9 [25.35(150]| 37 CS0625W | LW-5 | LW-3
53 G GWP O 600
GTWPR{2020K-6G25 25 20(20(20| 8 [{20.35/125]| 49 CS0520W | LW-4 |LW-2.5
GTWPR{ 2525M-6G25 25[25(25| 9 [25.35(/150]| 52 CS0625W | LW-5 | LW-3

*Please make sure the insert height fit on the toolholder
*Auf prizise Drehmitte achten

*Wrench for back side clamping is optional

*Schliissel fiir das riickseitige Klemmen ist optional erhiltlich

G136 ! Germany  Tel: +49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



NTK

CUTTING TOOLS
Inserts . Schneidplatten
GWPG300N02D-GW 0.2 DM4
25 D
GWPG300N04D-GW 0.4 DM4
GWPG400N02E-GW 0.2 DM4
L
= . GWPG400NO4E-GW 0.4 |34 E DM4
NE=== 7 GW 206
e~ . Perpnen Son | GWPGA0ONOSE-GW 0.8 DM4
ml:m I-- GWPG500NO02F-GW +£0.025 | 0.2 DM4
- GWPG500NO4F-GW 04|43 F DM4
GWPG500NOSF-GW 0.8 DM4
GWPG600N02G-GW 0.2 DM4
GWPG600N04G-GW 04|52|256| G DM4
GWPG600N08G-GW 0.8 DM4
GW GWPM300N04D-GW 25 D DM4
Periphery unground +0.03
Gepresste Form GWPM400NO4E-GW 34206 E DM4
0.4
GWPM500NO4F-GW 43 F DM4
+0.04
GWPM600N04G-GW 52 (256 G DM4
GWPG300N02D-GV 0.2 DM4
2.5 D
GWPG300N04D-GV 0.4 DM4
GV GWPGA400NO2E-GV 0.2 DM4
Periphery ground 431206 E
Umfangs-Geschliffen . -
GWPG400NO4E-GV 0.4 DM4
+0.025
GWPG500NO2F-GV 0.2 DM4
43 F
GWPG500NO4F-GV 0.4 DM4
GWPG600N02G-GV 0.2 DM4
431(256| G
GWPG600N04G-GV 0.4 DM4

*Please make sure the insert height fit on the toolholder
*Auf prézise Drehmitte achten

Chipbreaker. Spanbrecher

® Excellent in both edge sharpness and chipcontrol
Bemerkenswerte Schirfe und Spankontrolle

® Applicable for both grooving and side turning
GW Fiir Stechen und Stechdrehen geeignet

® Both ground and moulded chipbreakers are available
Geschliffene und gepresste Spanleiter verfiigbar

® Excellent sharpness with high-rake angle

Excellente Schirfe mit steilem Spanwinkel
® Chipbreaker designed to avoid chips marking the component wall.
GV Neue Spanbrecher-Technologie. Verhindert das Einklemmen der Spane zwischen
Werkstiick und Schneide.

- UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk G137



Grooving NTK

Stechen CUTTING TOOLS
(&)
S . QO B
L
1
£ <
. ®Right-hand shown.

® Rechte Ausfiihrung.

CSV-NC/CSV-NC-F

Y . Lol
; 20 - A
L |
| -

< <
b0 ] -
£ ®Right-hand shown.
3 @ Rechte Ausfithrung
o ® “f” dimension of CSV®{ 08NC-F is very small
6 igure- @ Schr kleines Versatz-MaB ( /) bei Ausfiihrung CSVR/LOSNC-F

" Holders . Halter

Parts

Dimensions (mm) Insert Clamping screw Wrench
Shape Toolholder %
CSVR{07GX 2| 85 ; 05
CSVR{07 140
CSVR{08 s | 8 8
) CSVR108GX 85 CsVG
Figure-1 0.1 LRIS-2.5%7 CLR-15S
B esvri095 95 [ 95| |95 0 G139
CSVR{10 10 | 10 10 )
CSVR{12GX 85
12 | 12 12
CSVR{12 140
CSVR{08NC 0.1
12 0.0
CSVR{08NC-F 88 0] 8 §
Figure-2 0. | gﬁ\g LRIS-2.5%7 CLR-155
CSVR{10GXNC 10 | 10 85 10
CSVR{10NC 12 0.1
CSVR{12NC 12 | 12 12

G138 B Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



NTK

CUTTING TOOLS

Inserts . Schneidplatten

NAirror finish

Thickness:2.38
Thickness:2.38

@ R-hand shown.
@ Rechte Ausfiihrung.

A

- 0.25 0.50 0.15 CSVG11FRV025 VM1
- 0.30 0.50 0.15 CSVG11FRV030 VM1
- 0.35 0.50 0.15 CSVG11FRV035 VM1
. = 0.40 0.50 0.15 CSVG11FRV040 VM1
%o - 0.45 1.00 0.45 CSVG11FRV045 VM1
- 0.50 1.00 0.45 CSVG11FRV050 VM1
= 0.55 1.00 0.45 CSVG11FRV055 VM1
- 0.60 1.00 0.45 CSVG11FRV060 VM1
- 0.65 1.00 0.45 CSVG11FRV065 VM1
= 0.70 1.00 0.45 CSVG11FRV070 VM1
- 0.75 2.00 1.40 CSVG11FR{ V075 VM1
- 0.80 2.00 1.40 CSVG11FRV080 VM1
- 0.85 2.00 1.40 CSVG11FRV085 VM1
- 0.90 2.00 1.40 CSVG11FRV090 VM1
- 0.95 2.00 1.40 CSVG11FR{V095 VM1
- 1.00 2.00 1.40 CSVG11FRV100 VM1
- 1.10 3.00 2.60 CSVG11FRV110 VM1
- 1.20 3.00 2.60 CSVG11FR{V120 VM1
- 1.30 3.00 2.60 CSVG11FRV130 VM1
- 1.40 3.00 2.60 CSVG11FRV140 VM1
- 1.50 3.00 2.60 CSVG11FRV150 VM1

Tel : +44-1442-281-071

Fax : +44-1442-281-080

www.ntkcuttingtools.co.uk
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NTK

CUTTING TOOLS

Screw accessible from both sides
Schraube von beiden Seiten montierbar

Screw accessible from both sides
Schraube von beiden Seiten montierbar

DS holder

ar Max. grooving depth

L
ar M .
ax. grooving depth
| — R 1
[y H 1
I
§
N
%
L,L < e Right-hand shown.
L ® Rechte Ausfiihrung.
*Use L-hand inserts for R-hand holder.
*Linke Schneidplatte mit rechtem Halter verwenden.
\_.— ™
2. <& d
o Post-grinding
< =] ‘ < Grooving
1
L, ESS
5| 5
© 5
o0
£
>
I o
“~ o
%o o
%
=
Lﬂ ® Left-hand shown.
L4 ® Linke Ausfiihrung.
*Use R-hand inserts for L-hand holder.
*Rechte Schneidplatte fiir rechten halter verwenden.
o ©° —
o { | . ~
\ :
[A]
L
L h_, Ds
I
o T
] —— e —— L o
1 ® Left-hand shown.
2 . ® Linke Ausfiihrung,

*Use R-hand inserts for L-hand holder.
*Rechte Schneidplatte fiir rechten halter verwenden.

*TBMH32 inserts for back turning can be mounted onto GTT holders.
*TBMH32 Schneiplatte kann im Haltertyp GTT verwendet werden.

! Germany
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NTK

CUTTING TOOLS

Holders . Halter

%Y (®

é‘%’i
)

R-hand : LR-S-4 % 10PW ()
GTT:108F00 i 80 l-hand : LR-5-4%5.8 (B)
GTTRO810F00 5 10 g LR-S-4 % T0PW (A)
R-hand : LR-G-4 % 10PW ()
GTT?:08K00 i 120 l-hand : LR-5-4%5.8 (8)
GTTR0810KO00 10 |
GTTR
{10F00 0 10ﬂ10 1.6 0.30
GTTR{10K00 120 | {
GTTR
{12F00 - 12ﬂ12 3.00
GTTR{12K00 120 |
GTTR{16HO0 6 16@ 6 GTM32
Fioure-1 GTTRL16K00 120 GTMH32
8 GTTR{20K0OO  |20[20125[20 GTMX32
GTTR{25M00 25(25/150{25| 0 |15 L] - A
GTTRL10F15 80 TBMH32
GTTR 10{10[=5(10 (back tuming)
1{10K15 120 (b ing) LR-S-4 5 TOPW (A)
— 1.45 | back turning
GTTR{12F15 80 E115
12|112—12 §
GTTR{12K15 120 || 300
GTTR{16H15 100 ’
16|16—16 2.7
GTTRL16K15 120 |
GTTRL10F25 80
10{10——10
GTTRL10K25 120 || ) 50
GTTRL12F25 80 '
12|112——12 §
GTTR{12K25 120 || 300
GTTR{16H25 100 ’
16|16——16
GTTRL16K25 120
) CH-GTTL10HOO |[10|10 10[15 0.30 RLR-205
Figure-2 100 12115— - § LR-S-4%9 (B)
CH-GTTL12HO0 (12|12| (12|17 300 GTM32 ®
DS-GTTL14F 13[13|80 14.000 (GEI'II\\A/\)H(g
DS-GTTL15H 100 15.875
DS-GTTL16X 95 6 16.000| 0.30
Figure-3| DS-GTTL19 18/18] | — | |20[1.6|]—|19.050] § | TBMH32 | |pgssg @ | RR20S
— (back tumning) B
DS-GTTL20 1919 - 20.000| 3.00 | (back turning)
DS-GTTL22 21(21 - 22.000 E115
DS-GTTL25 24|24 10 25.400
=2 Uk Tel : +44-1442-281-071  Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk




NTK

CUTTING TOOLS

Without offset

With offset

Y-axis holder

Y-axis with high-pressure coolant
Y-Achsen Typ hohem Kiihlmitteldruck

L

ar Max. grooving depth

L

ar Max. grooving depth

i

®Right-hand shown.
® Rechte Ausfiihrung.

®Right-hand shown.
® Rechte Ausfiihrung.

R

®Right-hand shown.
® Rechte Ausfiihrung.

*Use L-hand inserts for R-hand holder.
*Linke Schneidplatte mit rechtem Halter verwenden.

Gang type tool post

Direction of cutting
C—

®Right-hand shown.
® Rechte Ausfiihrung.

*Use R-hand inserts for R-hand holder.
*Rechte Schneidplatte fiir rechten halter verwenden.

Gang type tool post

A~ @‘5 =
N L
y Al
< <
|
ﬂ L,
2»’< %_
I
I e -
= a—
h4
i
| | <
2 |
<2
]
3 @ ]
T
B8] / B8]
<2
gi > = <
f| L
- L1 @

Direction of cutting
C—

®Right-hand shown.
® Rechte Ausfiihrung.

*Use R-hand inserts for R-hand holder.
*Rechte Schneidplatte fiir rechten halter verwenden.

G142
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NTK

CUTTING TOOLS
Holders . Halter
\/
= .
- %
®
NGTNR{161632-00 16| 10.30~3.00
. GTM32
Figure-1 | NGTNR16163215 |16 16|78 16|16 |20| | —|145~300| TN | cprass | aossso | ases | — | 2%
2.7 G144 ~G147
NGTNR161632-25 2.50~3.00
NGTBR202032-005 1.6| |0.30~3.00
NGTBR202032-155 |20 20(125|20]25 1.45~3.00
27
NGTBR202032-255 2.50~3.00] GTM32
Figure-2 25— — g;A\AmH(;; CPR/L5 | AOS5%25 | ASG-5 — LW<'A2>'55
NGTBR252532-155 |25 25150/ 2530 1.45~3.00
27
NGTBR252532-255 2.50~3.00
NGTAL202032-00S 16| [0.30~3.000 GTM32
Figure-3 20{20 [125)20| 25| — —{ — STMo2 | CPR/LS | AOSS¥25 | ASGS | — LV\(’;'E’
NGTAL202032-155 27| |1.45~3.00| G144 ~G147
Y-GTTR10S 20
Y-GTTR10 10{10 25
I GTM32
Y-GTTRIOL %0 0| G2 LRS-4% | CLR-155
Figure-4 120 —|0—{16|—| ¢ GTMX32 — — — L OPVY ®
Y-GTTR12S 20 300 |G144~Gl47
|| TBMH32
Y-GTTR12 12(12 25 lback turing
— E115
Y-GTTR12L 30
Fieure-5 | Y-GTTR12SOH |1212|70|—| 0 |20[1.6|— 0?0 — — | RSA% ] CARASS

*NGTA Right hand holders require Left hand clamps, Left hand holders require Right hand clamps.

*NGTA in rechter Ausfiihrung erfordern linke Klemmpratze. Linke Ausfiihrung erfordert rechte Klemmpratze.

UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk G143



NTK

CUTTING TOOLS

Inserts . Schneidplatten

Tolerance of groove width w*** 0.33 0.6 0.03 0.3 GTMH32033R{E ZM3
Breiten-Toleranz +£0.025
043 1.2 0.03 0.9 GTMH32043R{E ZM3
053 1.2 0.05 0.9 GTMH32053R{E ZM3
075 20 0.05 1.6 GTMH32075R{ E ZM3
095 20 0.05 1.6 GTMH32095R( E ZM3
1.00 2.0 0.05 1.6 GTMH32100R{E ZM3
120 2.0 0.05 1.6 GTMH32120R{E ZM3
20025 1.40 2.0 0.05 1.6 GTMH32140R(E ZM3
> re
L v 1.50 3.0 0.05 2.7 GTMH32150R(E ZMm3
X v ] 1.80 3.0 0.05 2.7 GTMH32180R{E ZM3
| il
E‘f_ 200 3.0 0.05 2.7 GTMH32200R{ E ZM3
R
9525 318 225 3.0 0.05 2.7 GTMH32225R(E ZM3
o 250 3.0 0.05 2.7 GTMH32250R{E ZM3
275 3.0 0.05 2.7 GTMH32275R( E ZM3
20°
ﬁg\\/: 300 30 005 27 GTMH32300R%(E ZM3
1.00 2.0 0.1 1.6 GTMH32100R{ E01 ZM3
eRight-hand shown.  1.20 2.0 0.1 1.6 GTMH32120R{ E01 ZM3
® Rechte Ausfithrung.
150 3.0 0.1 2.7 GTMH32150R{ E01 ZM3
2.00 3.0 0.1 2.7 GTMH32200R{ E01 ZM3
Tolerance of groove width w'§® 030 0.6 0.03 0.3 GTMH32030R{ U ZM3
Breiten-Toleranz 0-+0.05
050 1.2 0.05 0.9 GTMH32050R{ U ZM3
075 20 0.05 1.6 GTMH32075R{ U ZM3
w4005 095 20 0.05 1.6 GTMH32095R{ U ZM3
ol L [c R
Y ) 1.00 2.0 0.05 1.6 GTMH32100R{ U ZM3
\ 1.03 2.0 0.05 1.6 GTMH32103RU ZM3
N inl
é‘ﬁ: 125 2.0 0.05 1.6 GTMH32125R{ U ZM3
1.45 3.0 0.05 2.7 GTMH32145R{U ZM3
‘_9.525 3.18
- 150 3.0 0.05 2.7 GTMH32150R{ U ZM3
Eg\\/: 1.75 3.0 0.05 2.7 GTMH32175R{U ZM3
200 3.0 0.05 2.7 GTMH32200R{ U ZM3
e Right-hand shown. 75 54™"3°9™ 9 05 2.7 GTMH32250R{ U ZM3

® Rechte Ausfithrung.

G144 ! Germany  Tel: +49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



NTK

CUTTING TOOLS

Inserts . Schneidplatten

Groove and side turn 0.30 0.6 0.05 0.25 GTMX32030RT DT4, QM3
Stechen und seitliches Drehen 0.33 0.6 0.05 0.25 GTMX32033RT QM3
0.43 1.2 0.05 0.9 GTMX32043RT DT4, QM3
ﬁ 0.50 1.2 0.05 0.9 GTMX32050RT DT4, QM3
T 053 1.2 0.05 0.9 GTMX32053RT QM3
0.65 1.2 0.05 0.9 GTMX32065RT DT4, QM3
0.75 2.0 0.05 1.6 GTMX32075R. T DT4, QM3
0.80 2.0 0.05 1.6 GTMX32080RT DT4, QM3
095 2.0 0.05 1.6 GTMX32095R T DT4, QM3
1.00 2.0 0.05 1.6 GTMX32100RT DT4, QM3
0025 1.10 2.0 0.05 1.6 GTMX32110RT QM3
> 1.20 2.0 0.05 1.6 GTMX32120RT DT4, QM3
re re 1.25 2.0 0.05 1.6 GTMX32125RT DT4, QM3
v 1.30 2.0 0.05 1.6 GTMX32130RT DT4, QM3
1.40 2.0 0.05 1.6 GTMX32140RT DT4, QM3
I - 1.45 3.0 0.05 2.7 GTMX32145RT QM3
. 1.50 3.0 0.05 2.7 GTMX32150% T DT4, QM3
ﬁ 1.60 3.0 0.05 2.7 GTMX32160RT DT4, QM3
1.75 3.0 0.05 2.7 GTMX32175RT DT4, QM3
1.80 3.0 0.05 2.7 GTMX32180RT DT4, QM3
9525 318 200 3.0 0.5 2.7 GTMX32200%(T DT4, QM3
250 3.0 0.05 2.7 GTMX32250R T DT4, QM3
14°:§‘\/= 3.00 3.0 0.05 2.7 GTMX32300RT DT4, QM3
1.00 2.0 0.1 1.6 GTMX32100RTO1 DT4, QM3
1.20 3.0 0.1 1.6 GTMX32120RTO1 DT4, QM3
eRight-hand shown 1.50 3.0 0.1 2.7 GTMX32150RTO1 DT4, QM3
 Rechte Ausfiihrun 2.00 3.0 0.1 2.7 GTMX32200R{ TO1 DT4, QM3
g
250 3.0 0.1 2.7 GTMX32250RTO1 DT4, QM3
1.50 3.0 0.2 2.7 GTMX32150RT02 DT4, QM3
2.00 3.0 0.2 2.7 GTMX32200RT02 DT4, QM3
250 3.0 0.2 2.7 GTMX32250RT02 DT4, QM3
3.00 3.0 0.2 2.7 GTMX32300RT02 DT4, QM3
Groove and side turn 0.33 06 0.0 0.25 GTMH32033RVT VM1
Stechen und seitliches Drehe WiO.OiS 0.43 1.2 0.0 0.9 GTMH32043RVT VM1
Thrror Tireh | < 053 2.0 0.0 1.6 GTMH32053RVT VM1
e ' 065 20 00 16 GTMH32065RVT VM1
0.75 2.0 0.0 1.6 GTMH32075RVT VM1
0.80 2.0 0.0 1.6 GTMH32080RVT VM1
0.85 2.0 0.0 1.6 GTMH32085RVT VM1
3.18 095 2.0 0.0 1.6 GTMH32095RVT VM1
1.00 2.0 0.0 1.6 GTMH32100RVT VM1
1.10 2.0 0.0 1.6 GTMH32110RVT VM1
1.20 2.0 0.0 1.6 GTMH32120RVT VM1
eRight-hand shown. 1.30 2.0 0.0 1.6 GTMH32130RVT VM1
@ Rechte Ausfiihrung. 1.40 2.0 0.0 1.6 GTMH32140RVT VM1
1.50 3.0 0.0 2.7 GTMH32150RVT VM1
2.00 3.0 0.0 2.7 GTMH32200RVT VM1

BRecommended feed rate for side turning
Empfohlene Vorschub fiir das seitliche drehen

(®Maximum feed rate for side turning with maximum machining depth is 0.03mm/rev.
Maximaler Vorschub bei maximaler Stechtiefe betragt 0.03mm/U

@If higher feed (maximum 0.1Tmm/rev) is required, Please make at least 2 grooving before side turning to make rooms for chip evacuation.
Wenn ein hoherer Vorschub notwendig ist (max 0.1mm) sollten zwei Einstiche zur besseren Spanabfuhr erstellt werden.

UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk G145
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CUTTING TOOLS

Inserts . Schneidplatten

Full radius

Vollradius

Tolerance of groove width w***
Breiten-Toleranz +0.025

+0.025
w
re
1 L
©}
9.525 3.18
20°
®Right-hand shown.
@ Rechte Ausfithrung.
Short W=0.025
Ie re
1.5
1
j: -
| ‘ 3.18
9.525 _
®Right-hand shown.
® Rechte Ausfiihrung.
Short W£0.025
re re
1.5
IE
~
‘ ‘ 3.18
9.525 ®Right-hand shown.
® Rechte Ausfiihrung.
Long W0.025
rE rE
3.0
o L
3.18
9.525 e Right-hand shown.

® Rechte Ausfithrung.

050 1.2 0.25 0.9 GTMH32050RE025 ZM3
0.70 2.0 0.35 1.6 GTMH32070RE035 ZM3
1.00 2.0 0.50 1.6 GTMH32100REO5 ZM3
200 3.0 1.00 2.7 GTMH32200RE10 ZM3
3.00 3.0 1.50 2.7 GTMH32300RE15 ZM3
1.00 2.0 0.05 1.6 GTMH32100RSSH KM1
1.50 2.0 0.05 1.6 GTMH32150RSSH KM1
200 3.0 0.05 2.7 GTMH32200RSSH KM1
1.00 2.0 0.05 1.6 GTMX32100RSS ZM3
1.50 3.0 0.05 2.7 GTMX32150RSS ZMm3
2.00 3.0 0.05 2.7 GTMX32200RSS ZMm3
1.00 2.0 0.05 1.6 GTMX32100RLS ZMm3
1.50 3.0 0.05 2.7 GTMX32150RLS ZMm3
200 3.0 0.05 2.7 GTMX32200RLS ZM3

! Germany
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Grooving NTK

Stechen CUTTING TOOLS

© Inserts . Schneidplatten

D
Moulded chipbreaker R
Insert --- Maximum machining depth

1.00 GTM32100R01
+0.05

T 1.00 20 02 16 GTM32100R N40

& i\siL
= 145 30 02 2.7 GTM32145R N40
: 150 3.0 0.2 27 GTM32150R/{ N40
» 200 30 0.2 27 GTM32200R/{ N40
230 30 0.2 2.7 GTM32230R N40

P
:%‘\F 250 3.0 0.2 2.7 GTM32250R N40

®Right-hand shown.

oRrechie Ausfing. 3,00 3.0 0.2 2.7 GTM32300R N40

Note) The effective machining depths indicated are for grooving on work pieces having a diameter of 120 or less.
Hinweis) Die Angaben der Stechtiefen beziehen sich auf Bearbeitungsdurchmesser max. 120mm oder kleiner.

oo
=
>
o
o
L
O
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NTK

CUTTING TOOLS
L+
ar Max. grooving depth
Without offset
> |
— Y Q
A - @ ¥
wl L t
4
—va i N
< 7@f | <
: ' ! ® Right-hand shown.
® Rechte Ausfiihrung.
L1
ar Max. grooving depth
With offset
" Q
k 3 |
AT
4 N <
- LI__I' d ] ® Right-hand shown.
< i ® Rechte Ausfiihrung.
Holders . Halter
NGTNR{161643-20 2.00~3.49| GTM43 AOS
Figure-1 16/16/78|16(16(20 (4.5 9 S | cPrss | 20 | ASGSS | Lw-25
NGTNR{161643-35 3.50~550| G149
NGTBR1161643-00S 3.0 1.45~2.49
| GTM43
NGTBR{161643-205 |16|16(100[1620 N 9|200~349| ST | CPR/LS é*f;é ASG5 | LW-2.5
- G149
NGTBR1161643-35S 3.50~5.50
NGTBR1202043-00S 3.0 1.45~2.49
NGTBR{202043-20S [20(20(125/20|25 5 |2.00~3.49
45
Figure-2 | NGTBR1202043-35S 25 3.50~5.50
R N - GTM43
NGTBR1252543-00S i 1.45~2.49 GTMAS ACS-
oTmTa3 | CPRILE | 50 | ASG6 LW-3
NGTBR{252543-20S |25| [150/25 2.00~349| "G149
NGTBR1252543-35S 25 30 0 |3.50~5.50
55
NGTBR1322543-20S 2.00~3.49
32| [170/32
NGTBR1322543-35S 3.50~5.50

G148
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NTK

CUTTING TOOLS
Inserts . Schneidplatten
Moulded chipbreaker eoms 145 35 02 476 3.0 GTMT43145%( DM4, QM3
ref s
’ L
%E ' 1.50 3.5 0.2 476 3.0 GTMT43150%¢ DM4, QM3
it
J 1.75 35 0.2 476 3.0 GTMT43175% DM4, QM3
IS
45 1.85 35 0.2 476 3.0 GTMT43185%( DM4, QM3
200 35 0.2 476 3.0 GTMT43200R{ DM4, QM3
®Right-hand shown.
® Rechte Ausfiihrung.
230 35 02 476 3.0 GTMT43230R%( DM4, QM3
250 55 03 476 4.3 GTMT43250R DM4, QM3
265 55 03 476 4.3 GTMT43265R DM4, QM3
280 55 03 476 4.3 GTMT43280R%( DM4, QM3
3.00 55 03 476 4.3 GTMT43300R%1 DM4, QM3
330 55 03 476 4.3 GTMT43330R%( QM3
350 55 03 476 4.3 GTMT43350R%( DM4, QM3
400 55 04 476 4.3 GTMT43400R%1 DM4, QM3
450 55 04 476 4.3 GTMT43450%1 DM4, QM3
500 55 04 576 4.3 GTMT43500R%1 DM4, QM3
550 55 04 576 4.3 GTMT43550%( DM4, QM3
For full radius grooves
200 35 R1.0 = 3.0 GTMA43200R{10R
3.00 55 R15 = 4.5 GTMA43300R{ 15R
400 55 R20 = 4.5 GTMA43400R{ 20R
®Right-hand shown.
® Rechte Ausfiihrung.
N\ L7 .
UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk
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NTK

CUTTING TOOLS

Multi-functional tools for machining of aluminum . Vielseitiges Werkzeug fiir die Aluminiumzerspanung

L+
75| . I

Screw accessible from 9 <LI-I—I-I_
both sides i i o [ <
Schraube von beiden Seiten
montierbar

- = ﬁﬁ ®Right-hand shown.
Flgure-1 Ci {@ : ‘:3 ® Rechte Ausfiihrung.

. . g <
Screw accessible from both sides
Y-axis holder f r S E
Schraube von beiden Seiten montierbar ~ L
[l

|
T } )
2 ; . Q ®Right-hand shown.
Flgure-z | '\ ¢ ® Rechte Ausfiihrung.
Y-GTPAR11216SOH

o
Screw accessible from both sides s, & | ‘\‘z

Y-axis with high-pressure coolant ¢ o, ‘
Schraube von beiden Seiten montierbar ~ ' E L
B]

Y-Achsen Typ hohem Kiihlmitteldruck

Location of coolant hole
Plazierung der Kiihlbohrung

|

Holders . Halter

pd

. GTPAR1010 10[10 10
Figure-1 GTPAR1212 2112 120 1 0.1 20 LRIS-4 % 10PW CLR-15S
Figure-2| Y-GTPAR1216 12116|120] — |0.1] 20 § GTPA LRIS-4 % 12PW CLR-155
. Y-GTPAR1216SOH 12]16 20 25 ) )
Figure-3 Y-GTPAR16160H 6116 70| — |0.1 51 LRIS-4 * 12PW CLR-15S

Inserts . Schneidplatten

20 6.0 40 0.1TUF 5.0 GTPA20FRNO1 PD1
20 — — O01F 6.0 GTPA20FRNO1 KM1
2.0 40 20 O0.1XF 3.0 GTPA20FRNO01-082 PD1
25 6.0 3.0 0.1TAF 5.0 GTPA25FRNO1 PD1
25 — — 01F 6.0 GTPA25FRNO1 KM1
25 4.0 1.0 0.1UF 3.0 GTPA25FRN01-081 PD1

G150 ! Germany  Tel: +49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



NTK

CUTTING TOOLS

Short type.
~ ) L
Minimum diameter for /\:|
grooving: 3.0 L
Minimaler Einstichdurch- \
messer: 3.0mm 2° B -
D. 23 Regular type 1
i N J
¢ mm= g |
Y & o
<
W#0.025 Lz
L1
i
Lz _|_ _ T
SBG030050RB-S 3 0.50 3.0 50 4.5 1.3 2.7 0.8 0.05 ZM3
SBG030075RB-S 3 0.75 3.0 50 4.5 1.3 2.7 0.8 0.05 ZM3
SBG030100RB-S 3 1.00 3.0 50 4.5 1.3 2.7 0.8 0.05 ZM3
SBG030150RB-S 3 1.50 3.0 50 4.5 1.3 2.7 0.8 0.05 ZM3
SBG040050RB-S 4 0.50 4.0 60 6 1.8 3.6 1.0 0.05 ZM3
SBG040075RB-S 4 0.75 | 4.0 60 6 1.8 3.6 1.0 | 0.05 | ZM3
SBG040100RB-S 4 1.00 | 4.0 60 6 1.8 3.6 1.0 | 0.05 | ZM3
g SBG040150RB-S 4 1.50 | 4.0 60 6 1.8 3.6 1.0 | 0.05 | ZM3
E‘ SBG050050RB-S Ves 5 0.50 | 5.0 70 7.5 2.3 4.5 1.2 | 0.05 | Zm3
& | SBG0O50100RB-S 5 1.00 | 5.0 70 7.5 2.3 4.5 1.2 | 0.05 | Zm3
& SBG050150RB-S ) 1.50 5.0 70 7.5 2.3 4.5 1.2 0.05 ZM3
SBG050200RB-S ) 2.00 5.0 70 7.5 2.3 4.5 1.2 0.05 ZM3
SBG060100RB-S 6 1.00 6.0 80 7.5 2.8 5.4 1.8 0.05 ZM3
SBG060150RB-S 6 1.50 6.0 80 7.5 2.8 5.4 1.8 0.05 ZM3
SBG060200RB-S 6 2.00 6.0 80 7.5 2.8 5.4 1.8 0.05 ZM3
SBG080100RB-S 8 1.00 | 8.0 80 8.5 3.8 7.3 22 | 005 | ZM3
SBG080150RB-S 8 1.50 | 8.0 80 8.5 3.8 7.3 22 | 005 | ZM3
SBG080200RB-S 8 2.00 8.0 80 8.5 3.8 7.3 2.2 0.05 ZM3
SBG030050RB 3 0.50 3.0 50 9 1.3 2.7 0.8 0.05 ZM3
SBG030075RB 3 0.75 | 3.0 50 9 1.3 2.7 0.8 | 0.05 | ZM3
SBG030100RB 3 1.00 3.0 50 9 1.3 2.7 0.8 0.05 ZM3
SBG040050RB 4 0.50 4.0 60 12 1.8 3.6 1.0 0.05 ZM3
SBG040075RB 4 0.75 4.0 60 12 1.8 3.6 1.0 0.05 ZM3
o SBG040100RB 4 1.00 4.0 60 12 1.8 3.6 1.0 0.05 ZM3
_'% SBGO50050RB 5 0.50 5.0 70 20 2.3 4.5 1.2 0.05 ZM3
§ SBG050100RB Yes 5 1.00 5.0 70 20 2.3 4.5 1.2 0.05 ZM3
50 SBG050150RB 5 1.50 | 5.0 70 20 2.3 4.5 1.2 | 0.05 | ZM3
& | sBG060100RB (] 1.00 | 6.0 80 20 2.8 5.4 1.8 | 0.05 | ZM3
SBG060150RB (] 1.50 | 6.0 80 20 2.8 5.4 1.8 | 0.05 | ZMm3
SBG060200RB (] 2.00 | 6.0 80 20 2.8 5.4 1.8 | 0.05 | Zm3
SBG080100RB 8 1.00 8.0 80 20 3.8 7.3 2.2 0.05 ZM3
SBG080150RB 8 1.50 8.0 80 20 3.8 7.3 2.2 0.05 ZM3
SBG080200RB 8 2.00 8.0 80 20 3.8 7.3 2.2 0.05 ZM3
Note) For sleeves, please refer to pages H168.
Hinweis) Fiir Spannbiichsen bitte nachschlagen auf Seite H168.
:\‘ = UK Tel : +44-1442-281-071  Fax: +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk
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-
Minimum diameter for grooving: 10 L
Minimaler Einstichdurchmesser: 10mm L h Ds
2° ,
2.4 l H T T
4, OO T sy N — !
| !! ~~E |
Y = ‘
] ®Right-hand shown.
T = @ Rechte Ausfithrung.
2° Note) Use L-hand inserts for R-hand holders.
Hinweis) Linke Schneidplatte mit rechtem Halter verwenden.
Holders . Halter
(B)
BGR08-00S 0.50~1.00
10.0 8 |70|75(125|5.0] 20
BGRO08-10S 1.00 ~ 2.00 CLR-15S
GTG10 LR-S-2.5%6.8
BGR10-00S 0.50~1.00 A)
12.0 1019.0/9.5]150|6.0| 25
BGR10-10S 1.00 ~ 2.00
BGR12-00S 1.00
BGR12:125 14.0 12 111.0{11.5{180| 7.0 | 30 145~ 2.00
- - GTG14 LR-S-3%7.8 RIR-205
BGR14-00S 1.00 (B)
16.0 14 113.0{13.5/180| 8.0 | 35
BGR14-12S 1.45 ~2.00
BGR16 20.0 16 |15.0(15.5/200(10.0| 40 RLR-20S
1.50 ~ 2.00 GTG20 LR-S-3%7.8
BGR20 25.0 20 |19.0(19.5/200(12.0| 40 (B)
. L
Steel shank M
2
—
® < L= | =10
— S 1
R J _ Y ] ‘
L, © —J-—|
:_"2_' ®Right-hand shown.
A - I_] | ® Rechte Ausfiihrung.
A_ Note) Use a L-hand insert for R-hand holder.
Hinweis) Linke Schneidplatte fiir rechten halter verwenden.
Holders . Halter
/
S08H-BGR10D10 10 80 |77 |79|120| 50 | 20
1.0 GTG10 LR-S-2.5%6.8 CLR-15S
S10K-BGR10D12 12 10.0( 96 | 9.8 | 120 | 6.0 | 25
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Inserts . Schneidplatten

+0.05 0.50 1.2 0.05 5,56 GTG10050FLOO ZM3
W o
r lex re 0.65 1.2 0.05 556 GTG10065FLO0O ZM3
L
] 0.75 1.2 0.05 5,56 GTG10075FLO0 ZM3
1.00 1.2 0.05 556 GTG10100FLOO ZM3
el 1.25 1.2 0.2 5.56 GTG10125L C7X
1.50 1.2 0.05 5,56 GTG10150FLO0O ZM3
2.00 1.2 0.1 556 GTG10200FLO1 ZM3
; 1.00 2.2 0.05 7.94 GTG14100FLOO ZM3
d 1.45 2.2 0.2 7.94 GTG14145L C7X
1.50 2.2 0.05 7.94 GTG14150FLOO ZM3
eLeft-hand shown. 4 75 2.2 0.2 7.94 GTG14175L C7X
® Linke Ausfiihrung.
2.00 2.2 0.1 7.94 GTG14200FLO1 ZM3
1.50 3.2 0.2 9.525 GTG20150FL QM3
1.75 3.2 0.2 9.525 GTG20175L C7X
2.00 3.2 0.2 9.525 GTG20200L C7X
2.00 3.2 0.2 9.525 GTG20200FL QM3
0.50 1.2 0.05 556 GTG10050FLO05 TM4
} L 0.75 1.2 0.05 5.56 GTG10075FL005 TM4
. OG}H 1.00 1.2 0.05 5,56 GTG10100FLO05 TM4
1.50 1.2 0.05 5,56 GTG10150FLO05 TM4
® | eft-hand shown.
® Linke Ausfiihrung. 2.00 1.2 0.05 5.56 GTG10200FLO05 TM4
Recommended cutting conditions . Empfohlene Schnittwerte
Free cutting steels 50 JREF200 0,02~ 0.07 0.02 ~ 0.06
Carbon steels Carbide 50 JELI150
Alloy steels Cermet 120 250 0.03~0.2
0.005~0.03
Free cutting stainless steels 50 JEF180 0.03~10.08 0.03~0.07
Hard-cut stainless steels 40 100
Non ferrous metal 50 Jler 200 0.02 ~0.07 0.03~0.08 0.05~0.25

Tel : +44-1442-281-071
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SCRUM DUO series SATURMN PDUO

FGV type for face grooving and FBV type for face machining
FGV-Typ fiir Axial-Stechen und FBV-Typ fiir Plan-Drehen

Economical double-corner specification
Wirtschaftliche Doppel Schneide

Improved tool rigidity by optimizing the overhang and holder
shape

Verbessert die Werkzeugstabilitit durch Optimierung des Uberhangs und der
Halter-Form

Gang-type, front-gang-type and sleeve holder types available
Verfligbar fiir Langdreher, Mehrspindler und Revolverdrehmaschinen

Recommended Cutting Condition for FGV Style Tooling (for Face Grooving)
Empfohlene Schnittwerte fiir FGV Werkzeuge

50(30 ~ 100)

40(30 ~100)

60(30 ~ 100)

80(50 ~ 120)

0.03(0.01 ~ 0.05)

0.02(0.01 ~ 0.04)

0.04(0.01 ~ 0.06)

0.04(0.01 ~ 0.06)

0.02(0.01 ~ 0.04)

0.01(0.005 ~ 0.03)

0.03(0.01 ~ 0.05)

0.03(0.01 ~ 0.05)

0.01(0.005 ~ 0.03)

0.01(0.005 ~ 0.03)

0.02(0.01 ~ 0.04)

0.02(0.01 ~ 0.04)

Y Tips for Successful Face Grooving / Tipps fiir das erfolgreiche Planstechen

(DRun multiple passes for turn wider grooves.
Make sure to groove from outer diameter to inner diameter to avoid any interference.

Mehrere Schnitte bei breiteren Nuten anwenden
Immer vom goBeren zum kleineren Durchmesser arbeiten um Beeintrachtigung zu vermeiden

@If lines appear on the boss section (as shown at right), slow down feed rate on retracting the tool.
Bei auftretenden Rillen an der Planfache Vorschub verringern.

®If scratch appears at the end of the boss, slow down feed rate.
Bei Beschiddigungen am Ende der Planfliche Vorschub verringern.

@If groove surface looks torn, either slow down feed rate or increase speed.
Bei Ausbriichen an der Einstichfldche entweder Vorschub verringern oder Drehzahl erhéhen

®If groove bottom looks torn under slow speed and feed condition, increase speed.

Bei Ausbriichen am Einstichgrund Drehzahl erhéhen

v<Note e N\ ~N
Side turning cannot be performed with
FGV style tooling
Seitliches Drehen ist mit FGV werkzeug nicht
moglich
\ J U J

Tel : +49-2102-974-350  Fax: +49-2102-974-399
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Recommended cutting conditions for FBV tools (Face turning)
Empfohlene Schnittwerte fiir FBV Werkzeuge
Minimum machining diameter: ¢ 8 WET
Kleinster Bearbeitungsdurchmesser: ¢ 8mm WET
50(30 ~ 70) 40(30 ~ 60) 60(30 ~ 80) 80(50 ~ 100)
Z:0.015 / X: 0.06 Z:0.015 / X: 0.06 Z:0.03 /X: 0.06 Z:0.03 /X: 0.06
Z:0.01/X: 0.04 * Z:0.015 / X: 0.03 Z:0.015 / X: 0.03
* * Z:0.015 / X: 0.03 Z:0.015 / X: 0.03
s * Z:0.015 / X: 0.03 Z:0.015 / X: 0.03

*When machining difficult materials for chip control (such as SUS304), it is recommended to perform in several passes.
*Bei schwierig zu zerspanenden Werkstoffen werden mehrere Schnittvorgénge empfohlen.

YrMachining process / Bearbeitungsprozess

» For materials with good machinability, it is possible to machine up to 4mm deep at a low feed rate in a
single pass for both longitudinal feed and cross feed.

Bei gut zerspanbaren Werkstoffen ist seitliches Drehen mit Schnitttiefen bis zu 4mm mdoglich.

A
LN
N
ol .
© 1
Py iy A7) W/ M N
/ 2
-
Z direction feed X direction feed
Cutting in Z direction Cutting in X direction
Schnittbewegung in Z-Richtung Schnittbewegung in X-Richtung

veUseful tips for machining / Niitzliche Bearbeituns-Tipps

* When burrs occur on ID surface, it is recommended to perform cutting in 2 passes, one for roughing and
one for finishing as shown in the following procedure:

Bei Gratbildung an der Innendrehfliche wird eine zweifache Bearbeitung empfohlen . Eine Schrupp und eine Fertigbearbeitung.
Siehe folgende Prozedur:

YcExample of 2-pass machining: Leane 0.2mm on roughing then run a finish cut.
Beispiel einer zweifachen Bearbeitung: Aufmass von 0.2mm fiir Schlichtprozess.

@ Longitudinal feed (roughing)/Longitudinal feed (roughing) @ Longitudinal feed (finishing)/Longitudinal feed (finishing)
0.8
[oe]
'y
© Slant machining (roughing)/Slant machining (roughing) O Cross feed (finishing)/Cross feed (finishing)
&
g +f ﬁa
ee] —
S <
sl XL
S
J/P
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For front gang type tool post

Fiir Drehmaschinen mit

Gang Type System

For gang type tool post
Fiir Drehmaschinen mit
Gang Type System

L
L
Y 3 Qi
J
e
I
®Right-hand shown.
® Rechte Ausfiihrung.
L
G Q
L.

Nk

®Right-hand shown.

‘ ® Rechte Ausfiihrung.

Note) Use L-hand inserts for R-hand holders.
Hinweis) Linke Schneidplatte mit rechtem Halter verwenden.

Holder : L-hand
m Insert : L-hand

[ Holder : R-hand

77777 - 7| Insert:R-hand
-—

For FBV insert, R-hand only
FBV-Schneidplatte nur in rechter Ausfiihrung

Holder : R-hand
Insert : L-hand

L
h ——— | Holder : L-hand
@45 _ Insert : L-hand
?:A 4 E N — 1
_______ —_— — - - 1 _Q
N 1y 1 <~ NI Holder : R-hand
Max. grooving depth [11.0 " \D. @ia ~ Insert : R-hand
- |
| J& _ Ef- ST
g T
. ®Right-hand shown. For FBV insert, R-hand only
@ Rechte Ausfihrung. FBV-Schneidplatte nur in rechter Ausfiihrung
Holders . Halter
CH-FGVR{1010 — |10 | 10 10 |10.5 FGV
Figure-1| CH-FGV®{1212 — [ 12 | 12 [120| 12 [12.5| 18 FBV LRIS-2.5%7 CLR-15S
CH-FGVR{1616 — |16 |16 16 |16.5
FGVR1016 — | 10
Figure-2| FGVR1216 — | 12 | 16 |{120| 0.0 | 0.0 | 20 FGV LRIS-2.5%7 CLR-15S
FGVR1616 — | 16
DS-FGVL16-012 16 | 15 | 15 | 80
DS-FGVR119 19.05| 18 | 18 FGV
Figure-3| DS-FGVR{20 20 | 19 | 19 1201 — 30| — FBY LRIS-2.5%7 CLR-15S
DS-FGVR{22 22 | 21 | 21
DS-FGVR{25 25.4124.5|24.5
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© Inserts . Schneidplatten

FGV
Insert Min. machining dia Effective machining depth

6.0 238 1.0 0.00 1.5 FGV100RBOOD6 TM4
6.0 238 1.0 0.05 15 FGV100RBO5D6 TM4
Dm Min. 6.0 238 1.5 0.00 2.0 FGV150RBO0D6 TM4

D machining diameter
Effective 6.0 238 15 0.05 2.0 FGV150RB0O5D6 TM4

machining deptV
. re

\ ] 6.0 238 2.0 0.00 3.0 FGV200RBOOD6 TM4

R
e Right-hand shown. 6.0 238 20 0.05 3.0 FGV200RBO5D6  TM4

® Rechte Ausfithrung.

6.0 238 1.0 0.00 1.5 FGV100LBOOD6 TM4
6.0 238 1.0 0.05 1.5 FGV100LBO5D6 TM4
Bm Min 6.0 238 1.5 0.00 2.0 FGV150LB0O0D6 TM4

D machinihg diameter
6.0 238 15 0.05 2.0 FGV150LB05D6 TM4

Effective
machining deptV
re

\ 6.0 238 20 0.00 3.0 FGV200LB0OOD6 T™M4
=

oo
=
>
o
o
L
O

6.0 238 20 0.05 3.0 FGV200LBO5D6 T™M4

o Left-hand shown.
® Linke Ausfithrung.

Insert Min. machining dia Effective machining depth

FBV

8.0 258 05 0.05 4.0 FBV40RO5D8AM3 TM4
6.0 258 05 0.15 4.0 FBV40R15D8AM3 TM4
6.35 Note) The FBV inserts are applicable only for right-hand holders of CH-FGVR and DS-

FGVR; Not applicable for left-hand and FGV R/L holders.

7.,@ @ Hinweis) FBV-Schneidplatte nur in rechten Haltertyp CH-FGVR und DS-FGVR einsetzbar.
- - : —
- =
/
Dm N . // §-+_

Dm Min. 7
machining diameter re

Effective
machining depth

®Right-hand shown.
@ Rechte Ausfiihrung.
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Boring Tools
Innen-Drehwerkzeuge

NTK

CUTTING TOOLS

Selection guide for boring tools . Auswahlhilfe fiir Innen-Drehwerkzeuge

B Minimum boring diameter ¢ 1.0 ~ 3.0 Solid type (Single edge)

( )

& J

LBMA/LBMA-5 CH-LBM DS-LBMB
Min. machining dia. :¢1.0~$2.3 | Min. machining dia. :$1.0~¢3.0 | Min. machining dia. :$1.0~¢3.0

M Minimum boring diameter ¢ 2.2 ~ 8.2 Solid type (Double edge)

®

( ) Hyper
SHFS (Carbide solid bar) SBFS (Carbide solid bar)
L )| Min. machining dia. : $2.2~$8.2 Min. machining dia. : $2.2~¢8.2
( ) Hyper ’ ’
SHFB (Carbide solid bar) SBFB (Carbide solid bar)
L )| Min. machining dia. : $2.2~¢6.2 Min. machining dia. : $2.2 ~$6.2

__
—

S chipbreaker

Excellent cutting performance
Hervorragende Schnittleistung

H No chipbreaker

Mirror-like honing
Polierte Spanflache

F chipbreaker

Evacuates chips n the forward direction
Riickseitige Spanabfuhr

M Minimum machining diameter from ¢5.0 Insert type MlOGUL BAR €ZD

C-MBR (Carbide shank) S-MBR (Steel shank) C-SEXR (Carbide shank) S-SEXR (Steel shank)

Min. machining dia. : ¢5.0

Min. machining dia. : 5.0

Min. machining dia. : 6.0

Min. machining dia. : $6.0

o

J

C-STUC/P (Carbide shank)

S-STUC/P (Steel shank)

C-SCLP (Carbide shank)

S-SCLP (Steel shank)

Min. machining dia. - 8.0 ~9220

Min. machining dia. - 8.0 ~9320

Min. machining dia. : 8.0~9200

Min. machining dia. - 8.0~9320

ny

! Germa
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Boring Tools NTK

Innen-Drehwerkzeuge

CUTTING TOOLS
M 1.D back turning series
) C-MSBR (Carbide shank) C-STZ (Carbide shank)
~
L ) Min. machining dia. : ¢ 5.7and® 7.7 | Min. machining dia. : ¢ 100 ~@ 175
M 1.D grooving series
( )
BG/S-BG
L y
M I.D threading series
( ) TGC : Carbide shank
HNB59 : Steel shank
L )
2
o
o
0o
£
]
o
== Uk Tel : +44-1442-281-071  Fax : +44-1442-281-080 www.ntkeuttingtools.co.uk
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Innen-Drehwerkzeuge CUTTING TOOLS

Minimum machining diameter / Minimaler Bearbeitungsdurchmesser:¢ 1.0 - ¢ 3.0

LBMA/LBMA-S

hi

S S
A B &
S s =
. . C5.0 . ®Right-hand shown.
Figure-1 Figure -2 @ Rechte Ausfiihrung.

CH-LBM 7 ;
For front gang type tool post CJ_J:.E‘JJ_‘_L
TS Selm

Fiir Drehmaschinen mit Gang Type System L

22

EEEE :

@ | eft-hand shown.
® Linke Ausfithrung.

DS-LBMB

"
DS holder EH% :‘-\:E B __ -
T R R P W e — »

T @ | eft-hand shown.
. 10 i
Flgure -5 <—~| ® Linke Ausfiihrung.

&)
3
= [ Holder . Halter
00
£ Parts
T
= Dimensions (mm) Insert Clamping screw Wrench
Toolholder
LBMAR10SGX
Figure-1 | LBMAR10S — 70 | 18 [120| 10 | 0.0 Short Hype LRIS-4 +10PW (&) C“?;\;SS
LBMAR12S — |12 120 | 12 LRIS-4 % 12PW (B)
LBMAROS — | 8 8 LRIS-4 % 10 (A) LLR-255 (8)
) LBMAR10 — [ 10 10
Figure-2 rrorots —5121:5| 120 75 0.0 Lolrjl%;)épe LRIS-4 % 10PW (8) CLRASS
LBMAR16 — |16 16 @)
Figure-3 | LBMAR10-F — [ 10 [140]10.0[120] 10 LRIS-4 % 12PW (E)
[ CH-LBML1012H — | 10 10 |, Short type ] CLR-155
Figure-4 o oM 1919H — 5 12 [ 100 5 1 H165 LRIS-4 % TOPW (B) A
DS-LBMBL14F 14000] 13 [ 13 [ 802 | —
DS-LBMBL15H 15875 o | 5 [1003] —
DS-LBMBL16X 16.000 953 | —
. | DS-LBMBL19 19.050] 18 [ 18 — . Long type CLR-155
Figure-5 DS-LBMBL20 20000l 19 T 19 1y0al = 2 H163 LRIS-4 % 10PW (B) @)
DS-LBMBL22 22.000] 21 | 21 —
DS-LBMBL25-MET 250000 [ ,, —
DS-LBMBL25 25.400 1503 —

*1*2See above pictures.
*1*2 Siehe obige Fotos.
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Innen-Drehwerkzeuge CUTTING TOOLS

I Inserts . Schneidplatten

LBMD-S Dlmen5|ons(mm)
Effective
Insert Chipbreaker | machining depth 02| Ie

short type 010 95 0.00 LBMD1020FLVB
Er ) ; Yes 2.0 ¢1.0 95 10° 0.05 LBMD1020FLPBO5S VM1
Effective machining depth L&’ Yes 3.0 ¢1.4 95 10° 0.00 LBMD1430FLVBS VM1
g 2 Yes 3.0 ¢1.4 95 10° 0.05 LBMD1430FLPBO5S VM1

T ]
Yes 3.0 ¢1.7 95 10° 000 LBMD1730FLVBS VM1
Enlarged photo of the cutting edge
Yes 3.0 ¢1.7 95 10° 0.05 LBMD1730FLPBO5S VM1
(Min. machining nner dia) Yes 35 ¢2.0 95 10° 0.00 LBMD2035FLVBS VM1
[0] Dnm

Yes 3.5 ¢2.0 95 10° 0.05 LBMD2035FLPB05S VM1
Yes 3.5 $23 95 10° 0.00 LBMD2335FLVBS VM1
Effective machining depth Yes 3.5 ¢ 23 95 10° 0.05 LBMD2335FLPB05S VM1

LBMD1020FLPBO5S  LBMD1430FLPB0O5S

X =T

LBMD1730FLPBO5S  LBMD2035FLPBO5S

=y o

*LBMD2335FLPBO5S is shown here.

LBM Dlmen5|ons(mm) i)
o
Effective o
Insert Chipbreaker | machining depth | ¢D- 02| It |b_o
Long type o 610 000 LBMD1020FLVB -g
_ I S @

] § i Yes 2.0 $10 95 10° 005 LBMD1020FLPBO5 VM1

|
5 @ 7 Yes 6.0 $20 95 10° 000 LBMD2060FLVB VM1
90 Yes 6.0 $20 95 10° 005 LBMD2060FLPBOS VM1

Effective machining depth

Y 9 No 6.0 ¢2.0 105° 2° 0.00 LBME2060FLV VM1
Enlarged photo of the cutting edge 3 No 6.0 0] 20 105° 2° 0.05 LBME2060FLPO5 VM1

@D (Min. machining inner dia)

Yes 6.0 620 105 2° 000 LBME2060FLVB VM1
Yes 6.0 $20 105 2° 005 LBME2060FLPBOS VM1
No 8.0 $30 95 2° 000 LBMC3080FLV ZM3, VM1
No 8.0 $30 95 27 005 LBMC3080FLPO5  ZM3, VM1
<Min. machining inner dia.: 42,0 > Yes 8.0 $30 90" 2° 000 LBM30BOFLVB VM1
L 182 189 Yes 8.0 $30 90" 2° 005 LBM30BOFLPBOS VM1
gl Y@@ g( Y Yes 8.0 $30 95 27 000 LBMC3080FLVB  ZM3, VM1
E"e;;mﬁﬁn—gdepth Eﬂ;‘Lme m&ﬁggdm Yes 8.0 $30 95 27 005 LBMC3080FLPBO5 ZM3, VM1
N L7

- UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk H163



Boring Tools N I K

Innen-Drehwerkzeuge CUTTING TOOLS

CNEW

®
Shank diameter / Schaft Durchmesser:¢ 16 - ¢ 25.4

:

hlll

M Holder . Halter

Dimensions (mm) Clamping screw

Toolholder

HY-NBH02016H 2.0 11
HY-NBH02516H 2.5 11.5 15 9.5 SS0406F
HY-NBH03016H 3.0 12
HY-NBHO03516H 35 16 25 16 100 SS04045FS SS0404F
HY-NBH04016H 4.0 13 20 12 SS0404F
HY-NBH05016H 5.0 14
HY-NBH02019K 2.0 11
HY-NBH02519K 2.5 11.5 15 9.5
HY-NBH03019K 3.0 12
HY-NBH03519K 35 19.05 25 19.05| 125 SS04045FS SS0406F SS0404F
HY-NBH04019K 4.0 13 20 12
HY-NBH05019K 5.0 14
HY-NBH02020K 2.0 11
% HY-NBH02520K 2.5 11.5 15 9.5
|2 :z::::gggigz gg 20 112?5 20 125 SS04045FS SS0406F SS0404F
%0 HY-NBH04020K 4.0 13 20 12
= HY-NBH05020K 5.0 14
8 HY-NBH02022K 2.0 11
HY-NBH02522K 2.5 11.5 15 9.5
HY-NBH03022K 3.0 12
HY-NBHO3522K 35 22 125 22 125 SS04045FS SS0406F SS0404F
HY-NBH04022K 4.0 13 20 12
HY-NBH05022K 5.0 14
HY-NBH02025K-MET 2.0 11
HY-NBH02525K-MET 2.5 11.5 15 9.5
HY-NBH03025K-MET 3.0 12
HY-NBHO3525K-MET 35 25 25 25 125 SS04045FS SS0406F SS0404F
HY-NBH04025K-MET 4.0 13 20 12
HY-NBH05025K-MET 5.0 14
HY-NBH02025K 2.0 11
HY-NBH02525K 2.5 11.5 15 9.5
HY-NBH03025K 3.0 12
HY-NBHO03525K 35 25.4 25 254 | 125 SS04045FS SS0406F SS0404F
HY-NBH04025K 4.0 13 20 12
HY-NBH05025K 5.0 14

M Spare Parts

Item Description | Item Number
Overhang Adjustment Ball Screw SS0812R
Ball Screw Fixture SS0808F
Clamp Screw Wrench LW-2
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Innen-Drehwerkzeuge CUTTING TOOLS

Installation Procedure for STICK DUO Hyper
Montage Anleltung fiir Stick Duo Hypel‘ » Erlduterungen in deutscher Sprache entnehmen Sie bitte Seite A21

Boring Tool Clamping Procedure . Einbau der Bohrstange

®Clamp Screw (M Overhang Adjustment Ball Screw

** @ Positioning Clamp Screw / K

(3 Boring Bar(Tool)
®Side Clamp Screw @Ball Screw Fixture

(MPosition the overhang adjustment ball screw to determine overhang amount
@Slide the ball screw fixture to secure the ball screw location
®Insert a boring bar (tool)

Note: Make sure to insert the boring bar correctly so that the rake faces toward the side where clamp screws are
located

Rake Clamp RCrews Caution: Improper installation dramatically increases
the chance of chipping cutting edge

e e

@Secure the boring bar by tightening the positioning clamp screw  »Recommended Clamping Torque:2.0 N-m
** Make sure to clamp the boring bar so that flat surface of the bar makes proper contacts with clamp screws

Boring Tools

Improper clamping of boring bar causes unstable centerline
height and offset

®Secure the boring bar by tightening the remaining clamp screws »Recommended Clamping Torque:2.0 N+m

©Even if 4 and 5 cannot be applied due to tool clearance and layout, the tool can be used
only by using side clamp

Once the initial setup is complete, repeat the above procedures 3 thru 5 for each index

When tool is installed upside down . Hinweise zum Uberkopf-Einbau

Toolholder must be installed so that clamp
screws and rake of the tool face toward the Rake

same side
Clamp Screws

=== UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk H165
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Innen-Drehwerkzeuge CUTTING TOOLS

Hyper

Minimum machining diameter / Minimaler Bearbeitungsdurchmesser : ¢ 2.2 - ¢ 5.2

S S ——

. —ﬁ’ g Ds I
o L
5°

2
o
O

et
bo
c

=
o
m

‘

Dm /”II‘
) LA —
P e ———
V4 LZ///]
b : : - )
]
n

_/ gT D: —

L.
5 ' L

—
T
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Boring Tools NTK

Innen-Drehwerkzeuge CUTTING TOOLS

B Dimensions

Dimensions (mm)
Chip- | Min. machining dia.

Shape Part No. breaker ¢Dn Ds | Li | L| f | hi | g re Grade
SHFS020R005S 2.2 2 | 50|10 ]0.9]1.80.25| 0.05 T™M4
SHFS025R005S 0.05 T™4

2.7 25| 50 [12.5/1.15| 2.3 |0.30
SHFS025R015S 0.15 T™4
SHFSO30R005S 0.05 T™4
3.2 3 |50|15|1.4]270.40
SHFSO30R015S 0.15 T™4
Figure-1| SHFSO35R005S Yes 0.05 TM4
3.7 35| 60 [17.5/1.65| 3.2 |0.40
SHFS035R015S 0.15 T™4
SHFS040R005S 0.05 T™4
4.2 4 | 60|20(1.9]3.60.45
SHFS040R015S 0.15 TM4
SHFSO50R005S 0.05 TM4
5.2 5 | 70 | 25 | 2.4 | 45(0.50
SHFSO50R015S 0.15 T™M4
SHFBO20ROOS5F 2.2 2 | 50| 8 |0.95]1.8(0.25| 0.05 T™4
SHFB025RO05F 0.05 T™M4
2.7 2.5|50 12,5/ 1.2 | 2.3 |0.30
SHFB025R015F 0.15 T™M4
SHFBO30ROO5F 0.05 T™M4
3.2 3 |50 (151427045
SHFBO30RO15F 0.15 T™M4
Figure-2| SHFBO35RO05F Yes 0.05 T™M4
3.7 3.5| 60 |17.5/1.65| 3.2 |0.50
SHFBO35R015F 0.15 TM4
SHFBO40ROO5F 0.05 T™M4
4.2 4 | 60|20(1.9]3.6050
SHFBO40RO15F 0.15 T™4
SHFBO50RO05F 0.05 T™4
5.2 5 | 70 | 25 | 2.4 | 4.5 |0.70
SHFBO50R015F 0.15 T™4
SHFS020R005H 2.2 2 | 50| 10{0.9]1.8[0.25] 0.05 T™M4 "
SHFS025R005H 0.05 ™4 °
2.7 2.5 |50 [12.5/1.15| 2.3 |0.30 2
SHFS025R015H 0.15 ™4 »
SHFSO30RO05H 0.05 T™M4 £
3.2 3 |50|15(1.4]270.40 ]
SHFS030R015H 0.15 ™4 ]
Figure-3 | SHFSO35R005H No 0.05 T™4
3.7 3.5 | 60 [17.5/1.65| 3.2 |0.40
SHFS035R015H 0.15 ™4
SHFS040R005H 0.05 T™M4
4.2 4 |60 [20|1.9]3.6|0.45
SHFS040R015H 0.15 T™M4
SHFSO50R005H 0.05 T™M4
5 |70 | 25 | 2.4 | 4.5 |0.50
SHFSO50R015H 0.15 T™M4
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Innen-Drehwerkzeuge CUTTING TOOLS

®

Shank diameter / Schaft Durchmesser : ¢ 15.875 - ¢ 19.05

n |
oD 5 L. Ls
R T _____ '''' _ ___,;'_""'::::'_""'::'T':'_""'1
Q O -6 <«<———— -
( @ ®
10
I

M Holder . Halter

Dimensions (mm) Clamping screw

Toolholder Wrench
NBH02015H 2.0
— SS0406F SS0406F —
NBH02515H 2.5 10
NBHO03015H 3.0 0
NBH03515H 35
NBH04015H 40 [15.875| 15 15 | 100 LW-2
SS0404F $S0404F SS0404F
o NBHO04515H 45 15 15
8 NBH05015H 5.0
[ NBH06015H 6.0
0 20 20
c NBH08015H 8.0 $S0403F $50403F SS0403F
° NBH02016H 2.0
o — SS0406F $50406F —
NBH02516H 2.5 10
NBH03016H 3.0 0
NBHO03516H 35
NBH04016H 4.0
16 15 15 | 100 SS0404F LW-2
NBH04516H 45 15 15 $S0404F SS0404F
NBHO05016H 5.0
NBH06016H 6.0
NBH07016H 7.0 20 20
$S0403F
NBH08016H 8.0 SS0403F SS0403F
NBH02019K 2.0
— SS0408F SS0408F —
NBH02519K 2.5 0
NBH03019K 3.0 0
NBH03519K 3.5
NBH04019K 4.0
SS0406F SS0406F SS0406F
NBH04519K 45 [19.05| 18 18 | 125 | 15 15 LW-2
NBH05019K 5.0
NBH06019K 6.0
NBH07019K 7.0
20 20 SS0404F
NBH08019K 8.0 SS0404F SS0404F
NBH10019K 10.0 SS0403F
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Innen-Drehwerkzeuge CUTTING TOOLS

Shank diameter / Schaft Durchmesser : ¢ 20 - ¢ 25.4

L+
| NBH w
~ 1 2
< Hid % {Q____ —
_1L 10
h
e
el L T e |
o1 I_\ o
e

M Holder . Halter

Dimensions (mm)

Toolholder Wrench
NBH02020K 2.0 " — -~
NBH02520K pis
NBH03020K 30 " 10 o S50404F
NBH03520K 35
NBHO04020K 4.0 R
NBHO04520K 25 | 20 19 | 125 | 15 15 SS0404F SS0406F LW-2
NBHO05020K 5.0 12 SS0406F
NBH06020K 6.0 15
NBH07020K 7.0 16 5 | 20
NBHO08020K 8.0 17
NBH10020K 10.0 19 550404F 550404F
NBH02022K 2.0 y — —
NBH02522K 25 o
NBH03022K 30 - o SS0408F
NBH03522K 35
NBH04022K 2.0
13 SS0406F
NBH04522K 45 15 15
NBH05022K 50 | 2 [a ] 2| B 550404F SS0406F Lw-2
NBH06022K 6.0 15
NBH07022K 7.0 16
NBH08022K 8.0 17 20 | 20
NBH10022K 10.0 19
NBH12022K 12.0 21 % | 25 550404F 550404F 3
NBH02023K 20 » — S
NBH02523K 25 o 0 -
NBH03023K 3.0 - SS0408F 0
NBH03523K 35 £
NBH04023K 2.0 R SS0406F =
NBHO04523K 25 | 23 21 | 125 | 15 15 SS0404F CS0406F LW-2 o
NBH05023K 5.0 12
NBH06023K 6.0 15
NBH08023K 8.0 17 20 | 20
NBH10023K 10.0 19
NBH12023K 12.0 21 %5 | 25 550404F 550404F
NBHO02025K-MET 2.0 iy — —
NBHO02525K-MET A5
NBHO03025K-MET 3.0 - 10 o S50406F
NBHO03525K-MET 35
NBHO4025K-MET 2.0 R
NBHO04525K-MET 45 15 15 SS0408F
NBHO5025K-MET 50 | 2 2 ] 24| 1 550404F SS0408F Lw-2
NBHO06025K-MET 6.0 15
NBHO07025K-MET 7.0 16 5 | 20
NBHO8025K-MET 8.0 17
NBH10025K-MET 10.0 19 550406F 550406F
NBH12025K-MET 12.0 21 %5 | 25 SS0404F SS0404F
NBH02025K 2.0 . — —
NBH02525K 25
NBH03025K 3.0 - 10 o S50406F
NBHO03525K 35
NBHO04025K 4.0 R
NBHO04525K 45 15 15 SS0408F
NBHO05025K s0 | P4 e ] ¥ | P 550404F SS0408F Lw-2
NBH06025K 6.0 15
NBH07025K 7.0 16 0 | 20
NBHO08025K 8.0 17
NBH10025K 10.0 19 S50406F 550406F
NBH12025K 12.0 21 % | 25 SS0404F SS0404F
NN L7
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Innen-Drehwerkzeuge CUTTING TOOLS

®

Shank diameter / Schaft Durchmesser:¢ 2.2 - ¢ 8.2

Dn

®
in

L/
5

2
o
o

et
bo

=
T
o
m

Mirror finish
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Innen-Drehwerkzeuge CUTTING TOOLS

B Dimensions

Dimensions (mm)
Chip- | Min. machining dia.

Shape Part No. breaker ¢Dn Ds | Li | Lo | f | b1 | g re Grade
SBFS020R005S 2.2 2 [ 50|10 ]09]1.8]0.25]0.05 DT4, ZM3
SBFS025R005S 0.05 DT4, ZM3

2.7 25| 50 [12.5]1.15] 2.3 |0.30
SBFS025R015S 0.15 DT4, ZM3
SBFSO30R005S 0.05 DT4, ZM3
3.2 3 50|15 |1.4]27 040
SBFSO30R015S 0.15 DT4, ZM3
SBFSO35R005S 0.05 DT4, ZM3

_ 3.7 3.5 | 60 [17.5/1.65| 3.2 |0.40

Figure-1| SBFS035R0155 Yes 0.15 DT4, ZM3
SBFS040R005S 0.05 DT4, ZM3

4.2 4 | 60|20]1.9]36045
SBFS040R015S 0.15 DT4, ZM3
SBFSO50R005S 0.05 DT4, ZM3
5.2 5 |70 | 25 | 2.4 | 4.5 |0.50
SBFSO50R015S 0.15 DT4, ZM3
SBFSO60R005S 0.05 DT4, ZM3
6.2 6 | 80|30 |29]5.4 060
SBFSO60R015S 0.15 DT4, ZM3
SBFBO20ROOSF 2.2 2 | 50| 8 |0.95/1.8]0.25] 0.05 DT4, ZM3
SBFB025RO05F 0.05 DT4, ZM3
2.7 25|50 [12.5/ 1.2 ] 2.3 /0.30
SBFB025R015F 0.15 DT4, ZM3
SBFBO30ROOSF 0.05 DT4, ZM3
3.2 3 |50|15|1.4]27 045
SBFBO30R015F 0.15 DT4, ZM3
SBFBO35R005F 0.05 DT4, ZM3

_ 3.7 35| 60 [17.5/1.65| 3.2 |0.50

Figure-2| SBFBO35R015F Yes 0.15 DT4, ZM3
SBFBO40ROOSF 0.05 DT4, ZM3

4.2 4 | 60|20]1.9]|36(050
SBFBO40R015F 0.15 DT4, ZM3
SBFBO50R005F 0.05 DT4, ZM3
5.2 5 |70 | 25|24/ 45070
SBFBO50R015F 0.15 DT4, ZM3 2
SBFBO60ROOSF 0.05 DT4, ZM3 K
6.2 6 | 80|30 |29]|54(090
SBFBO60R015F 0.15 DT4, ZM3 b0
SBFS020R005H 2.2 2 [50]10]09]1.8]0.25/0.05 ZM3 5
SBFS025R005H 0.05 ZM3 =
2.7 25| 50 [12.5/1.15| 2.3 (0.30
SBFS025R015H 0.15 ZM3
SBFSO30R005H 0.05 ZM3
3.2 3 (50|15 [1.4]27]040
SBFSO30R015H 0.15 ZM3
SBFSO35R005H 0.05 ZM3
3.7 35| 60 [17.5]1.65| 3.2 |0.40
SBFSO35R015H 0.15 ZM3
Figure-3| SBFSO40R005H No 0.05 ZM3
4.2 4 | 60|20]1.9]|36(045
SBFS040R015H 0.15 ZM3
SBFSO50R005H 0.05 ZM3
5.2 5 | 70| 25 | 2.4 45050
SBFSO50R015H 0.15 ZM3
SBFSO60R005H 0.05 ZM3
6.2 6 | 80|30 2954060
SBFSO60R015H 0.15 ZM3
SBFSO80R005H 0.05 ZM3
8 | 80303973080
SBFSO80R015H 0.15 ZM3
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Innen-Drehwerkzeuge CUTTING TOOLS

@ MOGUL BAR

Minimum machining diameter / Minimaler Bearbeitungsdurchmesser : ¢ 5

Steel shank o
== | Q
) I =
e
D© L o Right-hand shown. / Rechte Ausfiihrung.
2 Note) Use a L-hand insert for a R-hand holder.
Hinweis: Verwenden Sie eine linke Wendeschneidplatte mit einem rechten Werkzeughalter.
Figure -1 Note) For F1 chipbreaker, use a R-hand insert for a R-hand holder.
g Hinweis: Beim F1 Spanbrecher, rechte Wendeschneidplatte mit rechtem Werkzeughalter verwenden.
C-MBR S 1o
- Q| 10 od
) hSS
Carbide shank 3
4= )
a’ ' =R
I ﬁ‘
e
o ®Right-hand shown. / Rechte Ausfiihrung.
S Lo Note) Use a L-hand insert for a R-hand holder.
Hinweis: Verwenden Sie eine linke Wendeschneidplatte mit einem rechten Werkzeughalter.
Figure-2 Note) For F1 chipbreaker, use a R-hand insert for a R-hand holder.
g Hinweis: Beim F1 Spanbrecher, rechte Wendeschneidplatte mit rechtem Werkzeughalter verwenden.
C-MBR
Carbide shank
(%]
—
o
(o}
-
b0
= G—
T
O
[22]
®Right-hand shown. / Rechte Ausfiihrung.
Note) Use a L-hand insert for a R-hand holder.
Hinweis: Verwenden Sie eine linke Wendeschneidplatte mit einem rechten Werkzeughalter.
Figure-3 Note) For F1 chipbreaker, use a R-hand insert for a R-hand holder.
g Hinweis: Beim F1 Spanbrecher, rechte Wendeschneidplatte mit rechtem Werkzeughalter verwenden.

M Holder . Halter

Parts
Dimensions (mm) Insert Clamping screw Wrench
Min. Standard
machining dia. nose radius %
Toolholder ¢Dn :
5| %
= E’o S06F-MBRD05-OH 6.0 |57 135 25
F| i
&
x| @ MBL
c | 5 | CO45F-MBRDO05-OH . 45 (40(80 (25| — |9.0] — 0° |-13| 0.15 LR-S-2%3.5 CLR-13S
) H173
G
[J] — 1.5
i
S ;50 CO06F-MBRDO05-OH 6.0 |57 18
B
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Boring Tools

NTK

Innen-Drehwerkzeuge CUTTING TOOLS
Minimum machining diameter / Minimaler Bearbeitungsdurchmesser :¢ 5 ~ 7.7
C-MSBR L |
h
Steel shank .
s | =
"*T :gg

level differen

M

i

Hinweis: Verwenden Sie eine linke Wendeschneidplatte mit einem rechten Werkzeughalter.
Note) For F1 chipbreaker, use a R-hand insert for a R-hand holder.
Hinweis: Beim F1 Sp

®Right-hand shown. / Rechte Ausfiihrung.
Note) Use a L-hand insert for a R-hand holder.

brecher, rechte Wendeschneidpl mit rechtem Werkzeughalter verwenden.

M Holder . Halter

Dimensions (mm)

Parts

Insert Clamping screw Wrench

Min. machining dia. | Min. machining dia. %
Toolholder
C04J-MSBR 40 | 3.5 32| —
Carbide shank 110 MBL LR-S-2%3.5 CLR-13S
C06J-MSBR 6.0 | 5.5 42 | —
I Inserts . Schneidplatten
Dlmensmns(mm)
e o s |
S
e 1“1 36 1.0 0.05 MBLOO5SFL ZM3, TM4 L)
L-hand shown ; ° 8
9 [
258 36 1.0 0.15 MBLO15FL ZM3, TM4 00
c
@ eft-hand shown. / Linke Ausfiihrung. g
<10 |Es o
::: 0.8
5 06
£ 04
° n70405 0.1 0.2
Feed rate  (mn/rev)
rr 36 1.0 0.05 MBLOO5FRF1 T™4
F1° : ! %go
R-hand shown 36 1.0 0.15 MBLO15FRF1 TM4

75°

*For F1 chipbreaker, use a R-hand insert for a R-hand holder.

o Left-hand shown. / Linke Ausfiihrung. *Beim F1 Spanbrecher, rechte Wendeschneidplatte mit rechtem Werkzeughalter verwenden.

F1

S o o =
» o0 ®» o

Depth of cut (mm)

o
N

0.05 0.1 0.2
Feedrate (mm/rev)
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Innen-Drehwerkzeuge CUTTING TOOLS

@ MOGUL BAR

Minimum machining diameter / Minimaler Bearbeitungsdurchmesser : @ 6

S-SEXR
Steel shank
° -
Q
S
—o 1
o @ Right-hand shown. / Rechte Ausfiihrung.
[S>) Lo Note) Use a L-hand insert for a R-hand holder.
Hinweis: Verwenden Sie eine linke Wendeschneidplatte mit einem rechten Werkzeughalter.
Figure -1 Note) For F1 chipbreaker, use a R-hand insert for a R-hand holder.
g Hinweis: Beim F1 Spanbrecher, rechte Wendeschneidplatte mit rechtem Werkzeughalter verwenden.
C-SEXR
Carbide shank
®Right-hand shown. / Rechte Ausfiihrung.
Note) Use a L-hand insert for a R-hand holder.
Hinweis: Verwenden Sie eine linke Wendeschneidplatte mit einem rechten Werkzeughalter.
Figure-2 Note) For F1 chipbreaker, use a R-hand insert for a R-hand holder.
g Hinweis: Beim F1 Spanbrecher, rechte Wendeschneidplatte mit rechtem Werkzeughalter verwenden.
C-SEXR
. od
Carbide shank
(%]
—
o
O
-
b0 o
c I Q
= _s
O
[22]
D o Right-hand shown. / Rechte Ausfiihrung.
Note) Use a L-hand insert for a R-hand holder.
Hinweis: Verwenden Sie eine linke Wendeschneidplatte mit einem rechten Werkzeughalter.
Figure-3 Note) For F1 chipbreaker, use a R-hand insert for a R-hand holder.
g Hinweis: Beim F1 Spanbrecher, rechte Wendeschneidplatte mit rechtem Werk halter verwenden.

M Holder . Halter

Parts
Dimensions (mm) Insert Clamping screw | Wrench
Min. Standard
machining dia. nose radius
Toolholder ¢Dn
2 | S | SO8GSEXRRT3D0G-OHV 8.0 |77 15 (15| | 3.0
& | i
o ERGHT301
€ | 5 | CO5G-SEXRR/{ T3D06-OH ! 5.0 [4.0{90(3.0| - 10 o |-13| 0.2 C70 LR-5-2%3.7 | CLR-13S
c | 8o H175
[ w
S =™ — 11 1.5
'_6 1
5 | 5, | Co6GSEXRR{ T3006-0H 6.0 |57 20
o
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Boring Tools N I K
Innen-Drehwerkzeuge

CUTTING TOOLS

M Inserts . Schneidplatten

Dimensions (mm)
oo
re N ZM3,VM1
: L 397 1.6 0.2 ERGHT30102FR{A2 TM4.T15, C7X
0 et
268 397 1.6 04 ERGHT30104FR{A2 ZM3(L), TM4(R)
®Right-hand shown. / Rechte Ausfiihrung.
A2(Right hand) A2(Left hand)
= z 10
?:’ 0.8 I:’ 0.8
5 06 5 06
£ 04 g 04
& o2 & o2
0.05 0.1 0.2 0.05 0.1 0.2
Feed rate (mn/rev) Feed rate (mn/rev)
S
) Gl 397 1.6 0.1 ERGHT30101FRF1 TM4
.
F1° ® °
B —1° 397 1.6 0.2 ERGHT30102FRF1 TM4
75
®Right-hand shown. / Rechte Ausfiihrung.
F1 397 1.6 04 ERGHT30104FRF1 TM4
= 10
% 08 *For F1 chipbreaker, use a R-hand insert for a R-hand holder.
5 06 *Beim F1 Spanbrecher, rechte Wendeschneidplatte mit rechtem Werkzeughalter verwenden.
S 04
Fool D
0.05 0.1 0.2
Feed rate  (mm/rev)
]
o
(o]
-
b0
=
P
(o}
o
N\ |7 .
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Innen-Drehwerkzeuge CUTTING TOOLS

@ MOGUL BAR

Minimum machining diameter / Minimaler Bearbeitungsdurchmesser :¢7 ~ 18

5°
>—'&
Steel shank |
g < %}2_
G
®Right-hand shown.
Rechte Ausfiihrung.
Figure | Note) Use a L-hand insert for a R-hand holder.
Hinweis: Verwenden Sie eine linke Wendeschneidplatte mit einem rechten Werkzeughalter.
C-SCLP(C) .
>—’<\
Carbide shank P |
G
®Right-hand shown.
Rechte Ausfiihrung.
Figure -2 Note) Use a L-hand insert for a R-hand holder.
Hinweis: Verwenden Sie eine linke Wendeschneidplatte mit einem rechten Werkzeughalter.

M Holder . Halter

0 Parts
8 Dimensions (mm) Insert Clamping screw | Wrench
-
00
c
- Min. Standard
[e] machining dia. nose radius
m Toolholder ¢Dn
. - 7. 0 [57 sl14]17]12] 2 -
S06F-SCLPRO4D07-OH (0] 6.0 |5.75/80 [3.5 5 _9 CPOO0401 N CLR-13S
L 0.2 ceo LR-5-2%3.7 i
$07G-SCLPRO4D08-OH OB 7.0 [675| 90 | 40|16 [195|135| 3.0 |+5°|-7
x $S08H-SCLPRO6D10-OH YW 80 |7.7]100(50]20] 22| 16| 30 0| 04 | PCLO2| psasae | RIS
o | —_—
5 | S | S08H-SCLCRO6D10-OH : 8.0 |77 [100]50]20 |22 [ 16| 30 13
[0] oo S I
g | &
& | " | $10K-SCLCRO6D12-OH S 10.0 |96 (125|60 | 24 [275| 20 | 35 -7 CCOO0602 | |Ris-2.5%5 | CR 155
o | 4, | ce3ces ®
$12M-SCLCRO6D14-OH O 12.0 [115]150( 7.0 | 28 [325] 23 | 40 7
] CCOO09T3 LLR-255
$16Q-SCLCRO9ID18-OH B 16.0 [154(180| 9.0 | 36 [425| 30 | 50 -10 Coscea>| LRis-4x8 %
SCLPR 2 : 0 [575]100] 35 [15.5(11.5 12 | 2. -
CO6H-SCLPR{04D07-OH 6.0 (575100 3.5 [15.5|11.5 0 _9 CPOO0401T N CLR-13S
— 0.2 o LR-5-2%3.7 e
» C€07J-SCLPRO4D08-OH : 7.0 |675[110] 40 [175| 13 [135] 20 |+5°|-7
~ I
S| S | cosk-sCLPR{06D10-OH W 50 |77(125]50 (215|165 15| 25 | |- 04 | PCRAOZ| 1Rso5ae | RIS
v |5 .
2 | 2| Co8K-SCLCRO6D10-OH . 8.0 |77]125]50|215]165] 15 | 25 -13
E S I
e C10M-SCLCR{06D12-OH GO 100 (96 [150(60 [ 25 20 [195] 25 | 0" [-11| 04 |CGgi08?| (Ris-2545 | CRTSS
C12M-SCLCRO6D14-OH OB 12.0 [11.5]150| 7.0 | 29 [235225| 30 -

H176 B Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



Boring Tools NTK

Innen-Drehwerkzeuge CUTTING TOOLS

<@ MOGUL BAR

Minimum machining diameter / Minimaler Bearbeitungsdurchmesser :¢p8 ~ 18

S-STUC(P) od

Steel shank .

an\\ S 1 D | -
R == Ryl ===
G

L> ®Right-hand shown. / Rechte Ausfiihrung.
Note) Use a L-hand insert for a R-hand holder.
Hinweis: Verwenden Sie eine linke Wendeschneidplatte mit einem rechten Werkzeughalter.

Figure -1 Note) For F1 chipbreaker, use a R-hand insert for a R-hand holder.
g Hinweis: Beim F1 Spanbrecher, rechte Wendeschneidplatte mit rechtem Werkzeughalter verwenden.

C-STUC(P)
3°
>-'&
Carbide shank _ ’
w
Q
=116 =
-
L
1
© ;FE/ ®Right-hand shown. / Rechte Ausfiihrung.
Note) Use a L-hand insert for a R-hand holder.
Hinweis: Verwenden Sie eine linke Wendeschneidplatte mit einem rechten Werkzeughalter.
Figure-2 Note) For F1 chipbreaker, use a R-hand insert for a R-hand holder.
g Hinweis: Beim F1 Spanbrecher, rechte Wendeschneidpl mit rechtem Werkzeughalter verwenden.

M Holder . Halter

]
o
(o)

et
bo

=
T
(o]
m

Parts
Dimensions (mm) Insert Clamping screw | Wrench
Min. Standard
machining dia. nose radius
Toolholder ¢Dn

507G-STUCR06D08-OH CXM 7.0 (675 90 |4.0|160[195[125| 25 | 0* [-11| 02 TS50 | 1Rspxas | CIRI3S
« S08H-STUPRO9D10-OH LY 80 |77 |100|50 [200(225(145| 30 | |-10 TPCOR0% | R-s-25%48 | RIS
S | v B —
% | S | S10KSTUPRI1D12-0H PXN 10.0 96125 60 |240(27.5|185| 35 | |75
o X —— +5— 04
& $12M-STUPR11D14-OH PO 12.0 115|150 | 7.0 [280(325| 22 | 40 -5 PO | 1Rs-3x58 | RLR20S

$16Q-STUPR11D18-OH O 16.0 [15.4[180 | 9.0 |320[425|285| 50 -3

C07.-STUCR{ 06D08-OH CXI 7.0 [675110{ 40 [175[130[125| 20 | 0" [-1r| 02 [TCE0N | ps-2xaq | CIRI3S
€ CO8K-STUPR/ 09D10-OH Y 80 |77 |125]50|215165|145] 25 -10 TP | IR-s-25x48 | CR15S
c | EE— M
wn
o | S | clomsTupR{ 11D12.0 B 10.0 | 96 [150( 60 [250[200[175] 25 | |75
g @ . +5 11— 04
= C12M-STUPR11D14-OH YO 12,0 |115]150 | 7.0 |29.0(23.0[215] 30 -5 PO | IR-s-3x58 | RLR20S

C16Q-STUPR11D18-OH KO 16.0 |15.4] 180 9.0 |37.0(29.0280| 40 5

N\ |7 .
- UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk
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Boring Tools N I K

Innen-Drehwerkzeuge CUTTING TOOLS

@ MOGUL BAR

Minimum machining diameter / Minimaler Bearbeitungsdurchmesser :¢ 10 ~ 17.5

Carbide shank
Coolant hole
(internal coolant )

@ Right-hand shown. / Rechte Ausfiihrung.

Note) When using R-hand toolholder, use R-hand for machining in this direction (—)

use L-hand for machining in this direction («)

Hinweis: Bei Verwendung von rechten Haltern rechte Platten einsetzen um diese Bearbeitungsrichtung zu gewihrleisten (—)
Bei Verwendung von rechten Haltern Linke Platten ei um diese Bearbei ichtung zu gewihrleisten (<)

M Holder . Halter

Dimensions (mm)

Min. Max. Standard
machining dia. | depth of cut nose radius

Toolholder @D~ Ls A Clamping screw

Wrench

CO6H-STZCRO6D10-OH 10.0 M 6.0 [575/100( 55 105]60 (60| 20 | 0 [10| 0.2 Tcoc(g?em [R-S-2%4 | CLR-13S
CO8K-STZPRO9D12-OH 8.0 |7.7[125]70(135| 85 |83 | 25 10

— TPOI902 | 1R-5-25%4.8 | CLR-155
C10M-STZPRO9D14-OH 10.0 | 96 [150| 80 |185[120( 83 | 25 [+5| 7 | 0.4
C12M-STZPR11D175-OH* 12.0 |115]150|105(220[145| 96 | 30 5 TCCET103 | 1R-s-3%5.8 | RLR-205

2
o
O

-
bo
c

=
o
m

H178 B Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de
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Threading
Gewinde-Werkzeuge

NTK

CUTTING TOOLS

Selection guide for threading tools
Auswabhlhilfe fiir Gewinde-Werkzeuge

M OD threading

TTP

DS-TTP

= 1184

= 1184

Pitch :

0.2-2.0

L1:

5.5

Shank size : [18-120

| Shank dia.: ¢14-¢25.4

Inserts : TTPLILIFR/L

Thread whirling

... o Inserts: Special
DS-STT NTTB csv
o0
i
S Pitch : 0.8-3.0 Pitch : 0.2-0.5
|'§ L1:4.0 L1:3.0 L1:4.0 L1:3.0
Shank size : [110, [112 Shank dia.: ¢14-¢16 Shank size : [116, [ 120 Shank size : [17-[112
Inserts : TTMH32 Inserts : CSVT11FR

M Internal threading

TCG: Carbide shank SBT
HN59: Steel shank
Pitch : 0.2-1.5 Pitch : 0.5-1.75
L1:0.7-1.0 L1:0.8-1.8
Shank dia. : ¢6.0-¢10.0 Shank dia. : ¢0.8-¢1.8
Inserts : TMN Solid bar

! Germany

1180
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Threading
Gewinde-Werkzeuge

NTK

CUTTING TOOLS

Il Recommended thread pitch and available range
Klassifikation der Gewindeschneidplatten

TTP(S)60FR{ 4A

TTP(S)60F?(4B 0.05 Max. flat 0.3 0.2-0.75
TTP(S)60F®{ 8A

TTP(S)6OF (8B 0.05 0.4 0.4-1.25
TTP(S)60F?(-N 0.1 1.0 1.0-1.5
TTP60FR{-N02 0.2 15 1.5-2.0
TTP55F®( 8A )
1'rP55|=R/t 85 0.05 16-48 threads/inch
TTMH3260%({010 0.1 1.0 0.8-3.0
TTMH3260%({015 0.15 15 1.0-3.0
TTMH3260%({020 0.2 2.0 1.5-3.0
TTMH3260%( 025 0.25 25 1.75-3.0
CSVT11FR{P60-035A

CSVTTIF {PE0-035B 0.03Max 0.3 0.2-0.5
TTMA4360R015 0.15 15 1.0-4.0
TTMA4360R020 0.20 2.0 1.5-4.0

Il Range of thread pitch

Ubersicht der Gewindesteigungen bezogen auf Durchmesser

Metric thread (60°)

Metrisches Gewinde (60°) [ Available area

Effective diameter of thread

bo
=
O
©
(<
]
=
[

55° thread (Whitworth screw threads, parallel threads for pipes)
55°thread (Whitworth Gewinde)

[ Available area

Effective diameter of thread
9 (101520 |25 (30|35|40|45 (50|60 |70 (80 |90 |100|125 150

Pitch No. of threads

0.5292 48
0.6048 42
0.7056 36
0.7938 32
0.9071 28
1.0583 24
1.2700 20
1.3368 19
1.5875 16
1.8143 14
2.1167 12
2.3091 11
2.5400 10
2.8222

3.1750

Tel : +44-1442-281-071  Fax: +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk 1181
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Gewinde-Werkzeuge CUTTING TOOLS

CSV

' @/g!/ [} Q

y
e
CSV-NC/CSV-NC-F

S @ ¥ Q
A 20 "
; L
< < ® Right-hand shown.
® Rechte Ausfithrung
® “f” dimension of CSVR’{08NC-F is very small
igure- @ Sehr kleines Versatz-MaB ( /) bei Ausfiihrung CSVR/LOSNC-F

M Holder . Halter

® inserts . Schneidplatten

Applicable
a Dimensions (mm) thread
I
breaﬁer

(A type) finish

0.35+0.05 NO RO 03MAX 0 2'0 5
- A — o
FA—- =
'
ﬂ 0.03MAX

Thickness: 2.38 ®R-hand shown.
@ Rechte Ausfithrung

(B type) 9
— s—— 1 No R0O.03MAX 0.2-0.5 CSVT11F*1P60-035B VM1
' 0.35+0.05
0.03MAX

€ ®R-hand shown.
Thickness: 2.38 @ Rechte Ausfiihrung

CSVT11FR1P60-035A

bo
=
T
©
(Y
T
=
=

“All angles shown are obtained when insert is set on the holder.
YeDargestellter Winkel bezieht sich auf eingebauter Schneidplatte.

1182 B Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



Threading NTK

Gewinde-Werkzeuge CUTTING TOOLS

CSVT » For applicable holders and inserts, please refer to page 1182.
P Geeignete Halter und Schneidplatten finden Sie auf Seite I 182.

M Metric Threads / Fine and Coarse
Metrisches Gewinde (Fein und Grob)

Pitch (mm)
0.50 0.40 0.35 0.25 0.20
M1 Coarse Fine
M2 Coarse Fine
M3 Coarse Fine
M4
Fine
M5
M Unified Standard (UN, UNF, UNC) Threads
Unified Gewinde (UN, UNF, UNC)
Thread Type
YP Pitch (mm)
No. 1 No. 2
No.1-64 UNC 0.3969
Coarse
No.2-56 UNC 0.4536
No.0-80 UNF 0.3175
No.1-72 UNF 0.3528
Fine
No.2-64 UNF 0.3969
No.3-56 UNF 0.4536

M Recommended Depth of Cut (DOC) for Each Pass (mm)
Zuordnung Schnitttiefe und Anzahl der Schnitte

TTP, TTPS, TTMH, TTMA, CSVT Partial profile 60 degree inserts

Pitch | Total DOC | Number

Threading

LLIFEEC 12 (mm) (mm) of pass ! 2 3 - 5 6 7 8 9 10
0.20 0.20 4 |0.08]0.06|0.04]|0.02
0.25 0.24 4 ]0.10/0.08(0.04|0.02
0.30 0.28 5 [0.08|0.07|0.07|0.04|0.02
0.35 0.32 5 [0.10]0.090.07 | 0.04|0.02
0.40 0.35 5 [0.12]0.100.07 | 0.04 | 0.02
0.45 0.39 5 [0.16]0.100.07 | 0.04 | 0.02
Metric 60 | male 0.50 0.33 5 |0.10|0.10|0.07 | 0.04 | 0.02
thread| 060 0.40 6 |0.10[0.10|0.08 | 0.06 | 0.04 | 0.02
0.70 0.48 6 |0.10[0.10|0.10/0.10|0.06 | 0.02
0.75 0.52 7 10.10]0.10|0.10 | 0.08 | 0.07 | 0.05 | 0.02
0.80 0.56 7 10.10[0.10|0.10|0.10 | 0.08 | 0.06 | 0.02
1.00 0.71 8 |0.15[0.15[0.12|0.10|0.08 | 0.06 | 0.03 | 0.02
1.25 0.90 9 ]0.20/0.18|0.13|0.10|0.10{0.07 | 0.05 | 0.05 | 0.02
1.50 1.09 10 |0.22/0.20|0.15|0.12|0.10 [ 0.10 | 0.08 | 0.05 | 0.05 | 0.02

- UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk 1183
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Threading

Gewinde-Werkzeuge

NTK

CUTTING TOOLS

’ } EE
! Q -
A A
erenc® - C
62 «\ac\(\d\“%\e\le\ e
VE‘ (AN — N
TN =T @D - D -‘
<y [P | <
i - o e Right-hand shown.
15 < .g Rechte Ausfiithrung
DS-TTP I |
o [—
DS Holder 2 p——
|
Al :
20 h_ D
n V/
I j
= —— At ——] Q e Right-hand shown.
} | @ Rechte Ausfithrung
i - ' YeUse R-hand inserts for L-hand holders.
Y¢Rechte Schneidplatte fiir linke halter verwenden.

[l Holder . Halter

Dimensions (mm)

Shape Toolholder
TTPR{08
TTPRi10 10 %" 2
TTPR{12GX 85

Figure-1 TTPR412 - 12112 120 12 _
TTPR{16H 100 0
TTPR{16 1616 120 '®
TTPR{20F 20 | 20 [ 80 | 20
DS-TTPL16F 16.00 | 15 [ 15 | 80
DS-TTPL19 19.05| 18 | 18

Figure-2 | DS-TTPL20 20.00 [ 19 [ 19 |120| - |10.0| —
DS-TTPL22 22.00 | 21 | 21
DS-TTPL25 25.40 | 24 | 24 [150

Parts
Clamping screw Wrench
(ﬁ%
‘/(;;)
LRIS-4 3 10PW
@
CLR-15S
LRIS-4 * 12PW A
®
TTP
1185
LRIS-4 %10 LLR-255-20:65

(®)

(B)

M How to use insert A and B
Anwendungs-Hinweise zu Typ A und B

Left Hand Toolholders

Edge Shape :
B type

Right Hand Toolholders

Edge Shape :
A type

Edge Shape :
A type

Edge Shape :
B type

Guide Bushing
Toolholder
Insert

TTPL
TTP..FL.A

Toolholder
Insert

TTPR
TTP..FR..B

Toolholder
Insert

TTPL
TTP..FL.B

Toolholder
Insert

TTPR
TTP..FR.A

! Germany

Tel : +49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de
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Threading NTK

Gewinde-Werkzeuge CUTTING TOOLS

® inserts . Schneidplatten

Applicable screw
No. of
threads/
f re inch
60° 0.4

A type 0.05 B
YP Viax et 0-2-0.75 TTP60FR4A ZM3, QM3
\ 0.05 _
60 0.4 vixna  0-2-0.75 TTP60FR4AS Q KM1
T \IZJ 1 60 0.8 R0.05 0.4-1.25 - TTP60FR8A ZM3, QM3
60° 0.8 R0.05 0.4-1.25 - TTP60FR8AS Q KM1
55° 0.8 RO.05 0.2-0.75 48-16 TTP55FR8A ZM3
B type o 0.05 Y _
60 0.4 vixna 02075 TTP60FR4B ZM3, QM3
60° 0.4 0.05 0.2-0.75 —  TTP6OFR4BS o KM1
) MAX flat * -
60° 0.8 R0.05 0.4-1.25 - TTP60FR8B ZM3, QM3
60° 0.8 RO.05 0.4-1.25 - TTP60FR8BS Q KM1
55° 0.8 RO.05 0.2-0.75 48-16 TTP55FR8B ZM3
N type 60° 1.25 RO.1 1.0-1.5 - TTP60FR-N ZM3, QM3
‘Hé k 60° 1.25 RO.1 1.0-1.5 - TTP60FR-NS KM1
[ Jo |
' 60° 1.25 RO.2 1.5-2.0 - TTP60FR-NO2 ZM3, QM3
®R-hand shown.
A type o 0.05 " _
60 0.4 vixng 02075 TTP60FL4A ZM3, QM3
. 0.05 _
g /\/e 60 0.4 vixng 02075 TTP60FL4AS Q KM1
ﬁ“? 60° 0.8 R0.05 0.4-1.25 - TTP60FL8A ZM3, QM3 -
(=
60° 0.8 RO.05 0.4-1.25 - TTP60FL8AS Q KM1 °
(J]
55° 0.8 R0.05 0.2-0.75 48-16 TTP55FL8A ZM3 £
B type ° 0.05 _
YP 60 0.4 vixna 02075 TTP60FL4B ZM3, QM3
. 0.05 _
. < 60 0.4 vixnae  0-2-0.75 TTP60FL4BS Q KM1
ﬂ_El o
I ﬁ 60° 0.8 RO.05 0.4-1.25 - TTP60FL8B ZM3, QM3
60° 0.8 R0.05 0.4-1.25 = TTP60FL8BS Q KM1
55° 0.8 RO.05 0.2-0.75 48-16 TTP55FL8B ZM3
N type 60° 1.25 RO.1 1.0-1.5 - TTP60FL-N ZM3, QM3

/<e 60° 1.25 RO.1 1.0-1.5 - TTP60OFL-NS KMm1
i 60° 1.25 RO.2 1.5-2.0 - TTP60FL-NO2 ZM3, QM3

@ -hand shown.

N L7
v,

UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk 1185



bo
=
T
©
(Y
T
=
=

1186

NTK

Threading
Gewinde-Werkzeuge CUTTING TOOLS
»For applicable holders and inserts, please refer to pages1184  [Covered Thread Pitch Range (mm)]
TTP andI1185. Inserts ‘ Pitch (mm)
P Geeignete Halter und Schneidplatten finden Sie auf Seite I 184 und I 185. TTP6OFR{4A,AS (B,BS) 0.2-0.75
TTP60FR{8A,AS (B,BS) 0.4-1.25
TTP60FR{-N(S) 1.0-1.5
TTP60FR{-N02 1.5-2.0

TTP60FR{-N02 can be used up to M150 when the pitch is 2.0 mn
TTP60F-NO2 kann bis M150x2 verwendet werden

B Metric Threads / Fine and Coarse . Metrisches Gewinde (Fein und Grob)

Thread Type ()
M1 Coarse | Fine
M2 Coarse Fine
M3 Coarse Fine
M4 Coarse Fine
M5 Coarse
M6
N7 Coarse
Mg N9 Coarse Fine
M10 Coarse Fine
M11
M12 .
M14 Coarse Fine
M15 ;
M16 Coarse Fine
M17
M18
M20
M22 Fine Fine
M24
M25
M26
M27
M28 Fine Fine
M30
M32

Il Unified Standard (UN, UNF, UNC) Threads . Unified Gewinde (UN, UNF, UNC)

\‘ Thread Type ‘ P('nE;)h ‘ Applicable Inserts \‘ Thread Type ‘ P(';;)h ‘ Applicable Inserts
No.1-64 UNC | 0.3969 | TTP60FR{4A, AS(B, BS) No.0-80 UNF 0.3175
No.2-56 UNC 0.4536 No.1-72 UNF | 0.3528 | TTP60FR{4A, AS (B, BS)
No.3-48 UNC | 0.5292 | TTP60FR{4A, AS (B, BS) No.2-64 UNF 0.3969
No.4-40 UNC 0.6350 | TTP60FR{8A, AS (B, BS) No.3-56 UNF [ 0.4536
No.5-40 UNC 0.6350 No.4-48 UNF 0.5292 TTPGOFR{4A, AS(B, BS)
) A _ . :
s No.6-32 UNC 0.7938 TTP6OF®(8A, AS (B, BS) No.5-44 UNF 0.5773 TTP60FR{8A. AS(B. BS)
2 | No.8-32 UNC 0.7938 No.6-40 UNF 0.6350
% No.10-24 UNC 1.0583 6OF%8 S(8. BS) No.8-36 UNF 0.7056
TTP60FR{8A, AS(B, B! I
(o] - 4 s [’ —
S No.12-24 UNC | 1.0583 TTPGOFR{-N(S) % No.10-32 UNF 0.7938
/=20 UNC 1.2700 S No.12-28 UNF | 0.9071 | TTP60FR{8A, AS(B, BS)
%6-18 UNC 1.4111 | TTP60FRL-N(S) L‘:: /4-28 UNF 0.9071
3/8-16 UNC 1.5875 %he-24 UNF 1.0583 | TTP60FR{8A, AS (B, BS)
771614 UNC 1.8143 | TTP60FR{-N02 3/8-24 UNF 1.0583 | TTP60F®{-N(S)
/2-13 UNC 1.9538 7/16-20 UNF 1.2700
1/2-20 UNF 1.2700
TTP60OFR{-N(S)
%16-18 UNF 1.4111
5/8-18 UNF 1.4111
34-16 UNF 1.5875
TTP60FR{-N02
7/e=-14 UNF 1.8143
B Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de
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Threading NTK

Gewinde-Werkzeuge CUTTING TOOLS

L

3
S '
¥%£>$Si Q -

d>120\‘

Diameter for threading=
7 |

L -

,/
/| 15

- ®Right-hand shown.
F igure- 1 @ Rechte Ausfiihrung

he

NTTB 3 L, N
A A
S Q -
A
Y
| A
| <
! A
~ ®Right-hand shown.
< @ Rechte Ausfiihrung
w [ DS-STT
£ L
T
©
(]
£ o
[ o o 1 —
=y == WU
I =1 _]-
- LZ - @ < h - Ds J
|
“— ! A
— e =—— S e——— -
| Y
i
| L | ® Left-hand shown.
- o ® Linke Ausfiihrung
: YcUse R-hand inserts for Left-hand holders.
FlgUfe-3 Y¢Rechte Schneidplatte fiir linke halter verwenden.

1188 ! Germany  Tel: +49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



Threading NTK

Gewinde-Werkzeuge CUTTING TOOLS

B Holder . Halter

Clamping
Dimensions (mm) Insert bolt
Shape Toolholder
STTNR101032 10|10 10 |85
80
Figre-1 | STTNR121232 | - 5.0 TTMH3260 | — - — |Rs-ax9 RLR(;)ZOS
1212 —1 12105
STTNR121232-K 125
NTTBR161632 16 | 16 |120| 16 |20.0| 4.0 X
TTMH3260 | CPR/LS | AOS-5%25 | ASG-5 LV\g) >
Figure-2 | NTTBR202032 — |20 20 [140| 20 |25.0/0.0 -
NTTBR(252543 25 | 25 [160| 25 |30.0{ 0.0 | TTMA4360 | CPR/L6 | AOS-6%30 | ASG-6 L"(‘é)'3
DS-STTL14F 14.000| 13|13 | 80
Figure-3 | DS-STTL15H 15.875 100 — |6.0| — | TTMH3260 | - - — |IR-5-4%9 RLR(;)ZOS
15|15 —
DS-STTL16X 16.000 85
@ inserts . Schneidplatten
Applicable
TTMH / TTMA
o [ s [ bt |
9.525 3.18 0.10 0.8-3.0 TTMH3260R010 C7X, ZM3
80 0.15 1.0-3.0 TTMH3260R015 C7X, ZM3 oo
v’g %
(\ ©
% 0.20 1.5-3.0 TTMH3260R020 ZM3 _"E’
J =
d Ls_j 0.25 1.75-3.0 TTMH3260R025 C7X

?FV\_/: 1270 4.76 0.15 1.0-4.0 TTMA4360R015 C7X

®Right-hand shown. 0.20 1.5-4.0 TTMA4360R020 C7X

® Rechte Ausfithrung

- UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk 1189



Threading NTK

Gewinde-Werkzeuge CUTTING TOOLS

pFor applicable holders and inserts, please refer to  [Machining pitch range]

TTMH pages 1188 and 1189. Part No. ‘ Pitch

}IG1e§i9g.nete Halter und Schneidplatten finden Sie auf Seite I 188 und TTMH3260R010 0.8-3.0
TTMH3260R015 1.0-3.0
TTMH3260R020 1.5-3.0
TTMH3260R025 1.75-3.0

B Metric Threads / Fine and Coarse . Metrisches Gewinde (Fein und Grob)

Thread type
M5 Coarse
M6
Coarse
M7
M8
Coarse
M9
M10 Fine
Coarse
M11
M12 Coarse .
Fine
M14 Coarse
M15 .
Fine
M16 Coarse
M17
M18
M20 Coarse
M22 Fine
M24 Coarse
M25
M26 Fine
M27 Coarse
M28
M30 Fine Fine
M32
M33 Fine
M35
M36 Fine Fine
M38
M39 ) .
Fine Fine
M40

M Unified standard (UN, UNF, UNC) Threads . Unified Gewinde (UN, UNF, UNC)

Thread t Pitch Thread t Pitch
\ read type " Applicable insert \ reaziyRe | Applicable insert

bo
=
T
©
(Y
T
=
=

No. 1 No. 2 (Reference)

No. 1 No. 2 (EEE)]

No.10-24 UNC 1.0583 No.12-28 UNF 09071 | 010
No.12-24 UNC | 1.0583 | TTMH3260R010 14-28 UNF 0.9071
a-20 UNC 1.2700 | TTMH3260R015 %16-24 UNF 1.0583
516-18 UNC 1.4111 3-24 UNF 1.0583
o 35-16 UNC 1.5875 Em:gggg:g;g,RNS /=20 UNF 1.2700 | TTMH3260R010
£ 1/2-20 UNF 1.2700 | TTMH3260R015
S | 14 UNC 18143 %6-18 UNF 1.4111
Y2713 UNC 19538 o [ %18 UNF 14111
%612 UNC 21167 | TTMH3260R010,R015 | | & [ TTMH3260R010,R015
%5-11 UNC 23091 | TTMH3260R020,R025 /16 UNF 1:5875 | TTMH3260R020
=10 UNC 2.5400 7/5-14 UNF 1.8143
7/5-9 UNC 2.8222 1-12 UNF 2.1167
1V6-12 UNF 2.1167 | TTMH3260R010,R015
14-12 UNF 2.1167 | TTMH3260R020,R025
1%/8-12 UNF 2.1167
112-12 UNF 2.1167
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Threading NTK

Gewinde-Werkzeuge CUTTING TOOLS

pFor applicable holders and inserts, please refer to  [Machining pitch range]

TTMA pages 1188 and 1189. Part No. ‘ Pitch

4 ?fgggnete Halter und Schneidplatten finden Sie auf Seite I 188 und TTMA4360R015 1.0-4.0

TTMA4360R020 1.5-4.0

B Metric Threads / Fine and Coarse . Metrisches Gewinde (Fein und Grob)

Thread type
Coarse
M7
M8
Coarse
M9
M10 Fine
Coarse
M11
M12 Coarse )
Fine
M14 Coarse
M15 .
Fine
M16 Coarse
M17
M18
M20 Coarse
M22 Fine
M24 Coarse
M25
M26
M27 Coarse
M28 Fine
M30 Coarse Fine Fine
M32
M33 Coarse Fine
M35
M36 Coarse Fine Fine
M38
M39 Coarse
M40
ma2 Fine Fine
M45 Fine %o
e
M48 ®
M50 @
£
==

M Unified standard (UN, UNF, UNC) Threads . Unified Gewinde (UN, UNF, UNC)

Nominal dia. of thread Pitch Applicable insert Nominal dia. of thread Pitch Applicable insert
No. 1 No. 2 (Reference) PP No. 1 No. 2 (Reference) PP
No.10-24 UNC 1.0583 %6-24 UNF 1.0583
No.12-24 UNC | 1.0583 3/8-24 UNF 1.0583
TTMA4360R015
/=20 UNC 1.2700 7h6-20 UNF 1.2700
TTMA4360R015
%6-18 UNC 1.4111 1/2-20 UNF 1.2700
3/8-16 UNC 1.5875 9%6-18 UNF 1.4111
7h6=14 UNC 1.8143 5/8-18 UNF 1.4111
g /=13 UNC 1.9538 .E 3/4-16 UNF 1.5875
©
8 %6-12 UNC 2.1167 7/e=-14 UNF 1.8143
>/8=11 UNC 2.3091 TTMA4360R015 1-12 UNF 2.1167
34— TTMA4360R020 1/g— TTMA4360R015
/4=10 UNC 2.5400 17/8-12 UNF 2.1167 TTMA4360R020
7/6=9 UNC 2.8222 14-12 UNF 2.1167
1-8 UNC 3.1750 13/8-12 UNF 2.1167
11/8-7 UNC 3.6286 17/2-12 UNF 2.1167
11/4-7 UNC 3.6286
N7
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Gewinde-Werkzeuge CUTTING TOOLS

SBT

(Eccentric taper) @ .,:Y— R
AN v e e
! -+
2277

@4

A

fi M

- ® Right-hand shown.
Figure-2 ® Rechte Ausfiihrung

General
recommendations
Applicable thread for screw selection

Dimensions (mm)

Chipbreaker

S
©
8o
£
£
=
]
<
£
£
=

Shape Part No. Pitch (nm)

0.05

maxtat| M3 0.5 — — M3x0.5 — ZM3

SBT025M3R 25|54|06(50(1.1]04|23

vz No.8-32UNC

SBTO30M4R 30|75 08|50 |13 [05| 27| 005 | and larger and larger | 36-32 | M4x07 | No.8-32UNC | ZM3
or bigger or bigger
0.05 M4 No.8-32UNC
Figure-1| SBTO30M4RB 3.0(75]08] 50 [1.30/0.50| 2.7 max fat and larger and larger 36-32 | M4x0.7 | No.8-32UNC | ZM3
or bigger or bigger

M4.5 No.10-24UNC
SBT035MSRB Yes|35 |85 1.0{ 60 |155/055] 32| %0 |and larger and larger | 3224 | M5x08 [NC192UNC| Zp3
or bigger or bigger .
M5.5 No.12-24UNC
SBT040M6RB 40(105] 1.2 | 60 [1.80]0.70| 3.6 [ R0.05 | and larger {OWARWEN and larger | 28-20 | M6x1.0 | 1/420UNC | ZM3
EO or bigger or bigger
=a M7 1/4-28UNF
© SBTO50M8RB 5.0 |15.8| 1.5 | 70 |2.30{0.80| 4.5 | R0.05 | and larger and larger 28-18 | M8x1.25 | 5/16-18UNC | ZM3
(J) or bigger or bigger
= Figure-2 Yes
- M8 5/16-24UNF
SBT060M10RB 6.0 (18.4( 1.8 | 80 |2.80{0.95| 5.4 | RO.05 |and larger lUVER AN and larger 28-16 | M10x1.5| 3/8-16UNC ZM3
or bigger or bigger

» For cutting conditions, please refer to page 1193.
P Geeignete Halter und Schneidplatten finden Sie auf Seite I 193.
P For sleeves, please refer to page H168 and H169.
D Hiilsen finden Sie auf der Seite H168 und H169.

1192 B Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



Threading

Gewinde-Werkzeuge

NTK

CUTTING TOOLS

SBT (for internal threading / Fiir die Innengewinde-Bearbeitung)

M Metric Threads / Fine and Coarse . Metrisches Gewinde (Fein und Grob)
Pitch (Feed)

Coarse (¢ 2.5)
M3 -] - B B B - B B B SBT025M3R
M4 | - _ _ _ _ _ _ _ _ Coarse(¢3.3) | Fine(¢3.5)
SBTO30M4R(B) | SBTO30M4R(B)
~ lmas| - _ _ _ _ _ _ Coarse (¢ 3.75) _ Fine (¢ 4)
SBTO35M5RB SBTO35M5RB
ms | - _ _ _ _ _ _ Coarse (¢ 4.2) _ _ Fine (¢ 4.5)
SBTO35M5RB SBTO35M5RB
Fine (¢ 5)
e - B B B - - B B SBTO35M5RB
M6 | — _ _ _ _ _ Coarse (¢ 5) _ Fine (¢5.25) _ _
SBTO40M6RB SBTO40M6RB
Y _ _ _ _ Coarse (¢ 6) _ Fine (¢ 6.25) _ _
SBTO50M8RB SBTO50M8RB
e | — _ _ _ _ Coarse (¢6.75) Fine (¢7) _ Fine(¢7.25) _ _
SBTO50MB8RB | SBTO50M8RB SBTO50M8RB
_ _ M9 _ _ _ Coarse(¢7.75) Fine(¢8) _ Fine (¢ 8.25) _ _
SBTO60M10RB | SBTO60M10RB SBTO60M10RB
miol - _ _ _ Coarse(¢8.5) | Fine(¢8.75) Fine (¢9) _ Fine (¢ 9.25) B B
SBTO60M10RB | SBTO60M10RB | SBTO60M10RB SBTO60M10RB
B ~ _ _ Coarse (¢9.5) _ Fine (¢ 10) _ Fine (¢ 10.25) _ _
SBTO60M10RB SBTO60M10RB SBTO60M10RB
w2l - _ _ Coarse(¢10.25) | Fine(¢10.5) | Fine(¢10.75) Fine(¢11) _ _ _ _
SBTO60M10RB | SBTO60M10RB | SBTO60M10RB | SBTO60M10RB
~ Amial - Coarse _ Fine(¢12.5) Fine(¢12.6) Fine(¢13) _ _ _ _
X SBTO60M10RB | SBTO60M10RB | SBTO60M10RB
_ —_ |mis _ _ Fine (¢ 13.5) _ Fine (¢ 14) _ _ _ _
SBTO60M10RB SBTO60M10RB
M Unified standard (UN, UNF, UNC) Threads . Unified Gewinde (UN, UNF, UNC)
Nominal call Recommended pilot hole () Pitch
Recommended insert
No. 1 No. 2 (Reference) (Reference) (Reference)
No.8-32UNC - 0.1640-32UNC $3.42 0.7938 SBTO30M4R (B)
No.10-24UNC - 0.1900-24UNC $3.83 1.0583
Coarse = No.12-24UNC 0.2160-24UNC »4.47 1.0583 SBTO35MSRE
1/4-20UNC — 0.2500-20UNC $5.12 1.2700 SBT040M6RB
5/16-18UNC - 0.3125-18UNC $6.57 1.4111 SBTO50M8RB
3/8-16UNC = 0.3750-16UNC ®7.98 1.5875 SBTO60M10RB
No.8-36UNF — 0.1640-36UNF ®3.51 0.7056 SBTO030M4RB
No.10-32UNF = 0.19000-32UNF $»4.07 0.7938 SBT035M5RB
- No.12-28UNF 0.2160-28UNF ®4.61 0.9071
1/4-28UNF - 0.2500-28UNF ®5.47 0.9071 SBT040MERS
5/16-24UNF = 0.3125-24UNF $6.91 1.0583 SBTO50M8RB
Fine 3/8-24UNF = 0.3750-24UNF ®8.51 1.0583 bo
7/16-20UNF = 0.4375-20UNF $9.88 1.2700 :%
1/2-20UNF - 0.5000-20UNF ®11.47 1.2700
9/16-18UNF - 0.5625-18UNF ®12.9 1.4111 SBT060M10RS g
5/8-18UNF = 0.6250-18UNF ®14.5 1.4111 =
3/4-16UNF = 0.7500-16UNF ®17.5 1.5875 [ o
M Cutting conditions (For 600 - 1500 RPM Recommend Depth of Cut for each pass
Metric thread Number of pass
pitch (mm) Total depth of cut (m) | 1 2 3 4 5 6 4 8 9 10 1 12 ) 14 15 16 17 18 19 20 21
0.5 0.3 006 | 005 ] 005|004 [004]003]|002f001] - [ - |- -[-[-|--[-]-1-1-1+-
07 0.43 0.06 [ 0.06 [ 0.06 [ 005 [ 005005 004 003 [002[00n [ - [ - [ - -T-[-[-1-1T-1T-1-
075 0.46 0.06 [ 0.06 | 0.06 [ 0.05 [ 005|004 | 004 [004[003][002]001| - [ -[ -] -[-T-1T-1-1-1-
0.8 0.49 0.06 [ 0.06 | 0.06 | 0.05 [ 0.05 [ 0.04 [ 0.04 [004 [003[003[002[001 | - [ - [ -[-[-[-1T-1T-1-
1.0 0.62 0.07 [ 0.07 | 0.06 | 0.06 [ 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.04 [ 004 [ 004 [ 003 [003[002][001| - [ - [ - [ -] -] -1 -
1.25 0.76 0.07 [ 0.07 [ 0.07 | 0.07 [ 0.07 [ 0.06 [ 0.06 | 0.06 [ 0.05 [ 0.05 [ 0.04 [003 [003 002001 | - [ - [ - -1 -1 -
15 0.92 0.07 [ 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.07 [ 0.07 | 0.06 | 0.06 | 0.06 [ 0.05 [ 0.05 [ 0.05 [ 0.04 [ 0.04 [ 003 [ 003 [002 001 | — | - [ -
1.75 1.09 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.04 | 0.04 | 0.03 | 0.03 | 0.02 | 0.01
Unified thread Number of pass
No. of threads/inch | Total depth of cut (m)
36 0.43 0.06 | 005 | 005 | 0.05 | 0.04 | 005 | 004 | 003 | 002 | 0.01 | — - - - - - - - -
32 0.49 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.05 | 0.05 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 003 | 003 [ 0.02 [ 0.01 [ — - - = - - =
28 0.56 0.07 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.05 | 0.05 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.03 | 0.03 | 0.02 | 0.01 - = = - - -
24 0.66 0.07 | 006 | 0.06 | 0.06 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.03 | 003 | 0.02 | 0.01 | — = = =
20 0.78 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.04 | 0.04 | 0.03 | 0.03 | 0.02 | 0.01 = - =
18 0.87 007 | 007 | 007 | 0.07 | 0.07 | 0.06 | 0.06 | 006 | 0.06 | 0.05 | 0.05 | 0.05 [ 0.04 | 003 | 003 | 0.02 | 0.01 [ — -
16 0.98 0.07 | 007 | 007 | 007 | 007 | 007 | 0.06 | 006 | 0.06 | 0.06 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.04 | 0.04 | 0.03 | 0.03 | 0.02 | 0.01
N L7 .
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Minimum machining diameter: ¢ 8 . Minimaler Bearbeitungsdurchmesser: ¢8 mm

jicle L

Carbide shank L: h MY |
1—-HHb

s X |

iy

- ﬁ EK___ ®Right-hand shown.

Fi gure- 1 | @ Rechte Ausfiihrung
HN L

Steel shank Lo (NI

7 ‘)_ QE l@ ( ) 1P

= l—jd X [

AAAAA

10°
Fi gu re-2 ' ® Rechte Ausfiihrung

M Holder . Halter

Clamping
Min. Dimensions (mm) Insert screw Wrench
Machining dia
(mm)
Toolholder Dn
TGC10TO6H161R 8.0 6 |5.5(100/3.8|13.0 TMNO6 LR-S-2%4.4
Figure-1 TGC10TO08K162R 10.0 8 |7.0(125/4.7(17.0 TMNO8 LR-S-2%5.5 CLR-13S
TGC10T10M163R 12.0 10(9.0(150(6.0| 20.0 TMNO9 LRIS-2.2% 6
HN59Z-0028 ! 6 |5.5(100/3.8| 13.0 TMNO6 LR-S-2% 4.4
0o [
c
"-c;: Figure-2 HN59Z-0029 H 8 |7.0(125/4.7117.0 TMNO8 LR-S-2%5.5 CLR-13S
= [
E HN59Z-0030 d 10(9.0(150(6.0| 20.0 TMNO9 LRIS-2.2% 6

@ inserts . Schneidplatten

Dlmenslons(mm) Appllcable screw
Recommended
pitch for Machining
od machining | pitch range

60°
ﬁ 3.97 159 0.03 0.5 0.4-0.75 TMNO6FRO3 ZM3
4%‘(8) Bﬁ% 476 238 003 05 0.4-0.75 TMNO8FRO3  ZM3
re

0d

®R-hand shown. re ™S 556 2.38 0.03 0.5 0.4-0.75 TMNO9FRO3 ZM3
@ Rechte Ausfiihrung . 0.5
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Gewinde-Werkzeuge CUTTING TOOLS

TMN » For applicable holders, please refer to page 1194.
P Geeignete Halter und Schneidplatten finden Sie auf Seite 1 194.

M Metric threads / Fine and Coarse (¢ ~ : Recommend Pilot diameter)
Metrisches Gewinde (Fein und Grob) (¢- : Empfohlener Kerndurchmesser)

Thread type
M9 Fine (¢ 8.25)
M10 Fine (¢ 9.25)
M11 Fine (¢ 10.25)

Threading
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Gewinde-Werkzeuge CUTTING TOOLS

THREAD WHIRLING

M Standard thread whirling inserts for ISO style threads
Standard Gewinde-Wirbel-Einsiitze fiir ISO-Ausfiihrungen

(Note: Must be used with thread whirling cutters with 12mm ¢ Dm dimension. See next page to find ¢ Dm for each cutter.)
Hinweis: Muss mit @12mm-Einsétzen verwendet werden. Siehe nichste Seite fiir weitere Ausfithrungen

P e P e e ) P e
AVARNES : o
VNN 1
'67 S S ko) . . -
~<— Screw head Sl S B ol — ~— Screw head Sl S
ol ~=— Screw head Tl T SRS
ISO5835 HA 1ISO5835 HB 1SO09268 HC 1SO9268 HD
Thread
Item number type Callout Grade
TW5835-HA1.5-D12 1.5%0.15 1.1%04 0.1 05 [ 03|01 |35 | 3 HA1.5 ZM3
TW5835-HA2.0-D12 2.0%15 1.3%.1 0.1 06 | 04 | 0.1 | 35° | 3 HA2.0 ZM3
TW5835-HA2.7-D12 2.7%.15 1.9%15 0.1 1 06 | 02| 35| 3 HA2.7 ZM3
TW5835-HA3.5-D12 3.5%.15 2.4%015 0.1 1.25 | 0.8 | 0.2 | 35° | 3° HA3.5 ZM3
TW5835-HA4.0-D12 4.0% 15 2.99%15 0.1 15 | 0.8 | 0.2 | 35° | 3 HA4.0 ISO5835 ZM3
TW5835-HA4.5-D12 4.5%y 5 3.0%.15 0.1 1.75 1 03| 35| 3 HA4.5 ZM3
TW5835-HA5.0-D12 5.0%015 3.5%.15 0.1 1.75 1 03| 35| 3 HA5.0 ZM3
TW5835-HB4.0-D12 4.0%015 1.9%.15 0.1 1.75 | 0.8 | 0.3 | 25° | 5° HB4.0 ZM3
TW5835-HB6.5-D12 6.5%0.15 3.0%015 0.2 275112 |08 | 25 | 5 HB6.5 ZM3

Applicable Thread Geometry (Approximated) - Mogliche Gewinde-Ausfiihrungen (ca.)

® Number of threads Acceptable eLead Angle~About 30°
as the situation demands (Subject to machine and spindle specifications)

e e ® Thread Height~About 2.5mm

bo
=
T
©
Q
T
=
=

@ Bar Stock Diameter
~About® 10mm
(For cutters with 12mm ID) |

® Depth of Cut~About 4mm per side ®Pitch~About 3.5mm

The geometries shown above are approximated and could vary by actual applications
Die Abbildung zeigt nur ein Beispiel. Ausfiihrungen sind Kundenspezifisch

Recommended Cutting Conditions - Empfohlene Schnittwerte Typical applications - Typische Anwendungen

Whirling cutter RPM ‘ Main spindle RPM Feed Rate Diameter Work Materials
_ o 20y i Same as thread pitch ®3.0to ¢ 10mm Titanium, Titanium alloy,
1.000-4,000 rin”" 10-30 mn~" (for single-lead threads) (For cutters with 12mm ID) 316 Stainless
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Thread Whiring System

Mr:gll'l(ige ‘ Model Location S":‘igfée ‘ Spindle model Thread w't;li-:lli;g system Type '::&g d(’m%“ Mount adapter bolt
L20E/L20X Gang BTW-3000 TWC9C0746HP1
T
a BIF2000 (— o
C432 CITIZEN TWC9C1040HP1 9 912 "
Gang +25° TWC6C1040HP1 1|6 [on B
120 BTH-1000 (Provided with spindle)
120 120 - -5 TWC9C1040HP1-D16 9 |16
W32 +25°
cmzen |26 |G gt
e
n2/16 Turret TSWI05 £15 TWC9C1037P2 2 9 |12 €S0310 (M3)
1120/32 CITIZEN KSW110
L20
oz | e LTRO183 +15 | TWC9J1040P2 2|9 |on H-ll4 X 12
1120/32 Turret LTRO169
K16 Attachment POl GSW-101 +15° TWC6P1620HP1-D9 1 6 | 9 | M (Provided with spindle)
L20 Gang LSW-101-L20 +10° TWC9P1340P2 2 9 | »12| M (Provided with spindle)
ECAS-12/20 Attachnent 54178 +10°
SR-20J/20RTI 54172 =20" -0° (%)
ECAS-20T 59172 +20°
ECAS-32T 58171 £10°
STAR ST-38 et STAR 13156 0 TWC951640P2 3 9 | o112 (€S04148S (4)
SV-12 45172 +10°
SV-20 42173 £10°
SV-32 43172 +10°
BH20/BH38 Turret 3263-Y481 +10° TWC9TS2252P2 £ 9 | 912 €S0515 (M5)
BS20 Attachment 3214-Y1371 £10° TWC9TS20550P2 B 9 | o116 €S0515 (M5)
$205 3281-Y451 0°-10° TWC9TS2244HP1 4 9 | 912 €S50520 (M5)
$206 (5205-5206) 0° -20° TWC9TS1944HP1 4 9 |12 (€S0520 (M5)
TSUGAMI 80205 Attachment TSUGAMI | 3220-Y6541 0° -25° TWC9TS1644HP1 4 9 [¢12 €S0515 (M5) %0
(B0205) 0° -30° TWC9TS1044HP1 4 9 | 912 €S0515 (M5) 5
552075526 3068-Y451 0° -10° TWC9TS1952P2BK 4 9 |12 €S0515 (M5) ©
5532 0° -20° TWC9TS1652P2BK 4 9 912 €S0515 (M5) 2
55207 — — 0° -15° TWC4TS3010HP1 5 4 | ¢7 | For single-corner inserts only -IE
DECO 10/10a 224-1900
+1ee
Evo DECO 10/10 242-1900 £15 TWC6TO11542HP1 4 6 | 912 €S0410 (M4)
DECO 13a/13e 226-1900
Evo DECO 16/10 243-1900
+1E°
TORNOS DECO 20a Attachment| TORNOS 223-1900 +15 TWC9TO10540P2 3 9 | 912 €S0410 (M4)
DECO 26a 225-1900
Sigma 20 234-2750 + e ~
Signa 32 236-2750 +£25 TWC9TO12050P2-D18 | 3 9 | 918 €S0410 (M4)
HASEGAWA JS-1W — HASEGAWA — 0° -20° TWC9HA22594P2 6 9 |16 €50620 (M6)
%k : May not work for over 15 deg. Lead angle . Nicht Einsetzbar bei Flankenwinkel grésser 15°
M Spare Insert Holder (Cartridge) M Spare Parts
Item number No. of tooth ‘ @ Drn (mm) ‘ Compatible cutters Description ‘ Item number
TWC6HP2 6 12 For Type 2 and Type 3* Insert Scre For 4mm thick inserts FSI17-2.2x6.0
TWC9HP2 9 12 For Type 2 and Type 3* W For 6.5mn thick inserts FSI24-2.2%7.9
TWC9HP2-D16 9 12 For Type 6 Wrench T-07
Note: Insert holder comes with insert screws and wrench Insert Holder Mounting Bolt €S0309-TW

Insert holder mouting bolt is not included
* Cannot be used for TWC9TS20550P2 and TWC9TO12050P2-D18
Hinweis:Schneideinsatz-Halter wird mit Schneidpl 1-Schraube und Schliissel geliefert.
Befestigungsbolzen wird nicht mitgeliefert. (kann nicht eingesetzt werden fiir TWC9TS20550P2
und TWC9TO12050P2-D18)
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Throw-Away End Mill N I K

Schaftfriser mit Wendeplatten CUTTING TOOLS

Small diameter throw-away end mill
Schaftfriser mit Wendeplatten

Features - Merkmale

® Achievable maximum 5 times better productiviy by us-
ing PVD coated micro grain carbide compared with
using HSS.
PVD beschichtetes Feinstkorn erhoht die Produktivitit auf das 3
bis 5 Fache gegeniiber HSS-Schneidstoffen

@90 degree shoulder cut is possible.
90 Grad Schulterfrisen

® Excellent surface finish, Rz 5um with normal radius
and Tum with insert with wiper flat.
Excellente Oberfliiche, Rz5 mit normalem Eckenradius und Rzl
mit Wiper-Technologie )
Work material : SUS304

i i i i Work diameter :¢8.0 and¢ 12.0
@ Plange and Ramping cuts are possible by using insert Depth of cut : 1.0 mm

with center blade. Insert : CZH0402CFR-070 ZM3
Einstechen und Rampen ist mit entsprechenden Schneideinséit- Holder : REZ100CZR141
zen méglich Note) It would be more possibility for chattering as the work diameter

gets smaller, adjust rpm and feed to prevent chatter.

Hinweis : Je kleiner der Werstiickdurchmesser, desto eher kénnen Vibrationen auftreten.
Hierbei bitte Drehzahl und Vorschub reduzieren.

M Recommended Cutting Conditions - Empfohlene Schnittwerte

Work material Cutting speed Axial feed rate Cross-feed rate Depth of cut
(m/min) (mm / t) (mm / t) (mm)
General steel 80-120 0.03 0.05 3.0
Allgemeine Stahlsorten
Stalnles.? steel 40-60 0.02 -0.04 -2.0
Edelstahle

Il Recommended cutting conditions (SUS304) - Empfohlene Schnittwerte (SUS304)

3,000 —

2,000 —

¢$8.0
1,000 [— ‘

| | | | |
50 100 150 200 250
Feed rate (mm/min)

No. of revolution (min-")

E
]
[ =
[TT]
>~
©
=
<
=
o
=
(=

1200 ! Germany  Tel: +49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



Throw-Away End Mill N I K

Schaftfriser mit Wendeplatten CUTTING TOOLS

® Small diameter throw-away end milling tools .

m ®Right-hand shown.
Rechte Ausfiihrung

D cutting = lead angle 90

type end milling tool L.
Li L
L
90l L2 90+ L2
al [ ] | © Q 4 | © Q- |— ] )
Sy S 8@ eI S S
| Edge length 5.3mm(without center blade) Edge length 5.3mm(without center blade)
4.0mm(with center blade) 4.0mm(with center blade)

M Holder . Halter

Dimensions (mm)

Shape Toolholder

Figure-1 REZ080C1R212 1 8 10 60 " FSI02-2.2% 4.0 T-07
REZ100C1R218 10 75 FSI02-2.2% 4.0
REZ100B2R329 5 14010
REZ100C2R133 10

Figure-2 REZ100C2R132 2 ! CZHO4:iiiCFRIZE"H™Y | FSI02-2.2%4.3 | T-07
REZ100C2R141 50 | 12 o
REZ120C2R141 12 | 10
REZ140C2R141 14
REZ150B3R330 15| 5 | 40 | 10

Figure-3 | REZ200M3R319 3 20 7 50 | 12 CZHO4:iiICFRIZE"H™: | FSI02-2.2%4.3 | T-07
REZ200M3R320 10

Note) Please use new clamping screws if the screws are worn out.
Hinweis : Auf korrekte Klemmschrauben achten. Bei Beschéd frithzeitig au

® Inserts . Schneidplatten

CZH
insert --ﬂ- cemercumnzedse

5.56 4.20 1.88 7° CZH0402CFR-BL

556 4.20 1.88 7° 0.05 Yes No CZH04005CFR-BL TM4

E
o
(=
(IT]
>~
©
=
<
=
=
=
[

5.56 4.20 1.88 0.2 Yes Yes CZHO0402CFR-140 ZM3, DT4

Center blade without wiper

5.56 4.20 1.88 0.2 No No CZH0402CFR-070 ZM3, DT4

Center blade

7

556 4.20 1.88 7° 0.05 Yes Yes CZHO04005CFR-140 ZM3, DT4
7
7

5.56 4.20 1.88 0.05 No No CZH04005CFR-070 ZM3, DT4

ﬂ# 5.28 556 2.18 10° 0.2 Yes Yes CZH0502CFR-141 ZM3

/ Conter blade with wi 5.28 556 2.18 10° 0.05 Yes Yes CZH05005CFR-141 ZM3
(blade [ength) enter blade with wiper

N L7
7
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J202



NTK Original Series

NTK Prazisionswerkzeuge

K203



NTK Original Series N I K

NTK Prizisionswerkzeuge CUTTING TOOLS

CSV Series

CSV-Serie

Features - Merkmale

@ Best tools for very small diameter parts such as
less than 5mm.
Spezielle Werkzeuge fiir kleine Durchmesser kleiner als Smm

® One tool holder fits 5 different inserts (Front turn-
ing, Back turning, Cut-off, Grooving, and Thread-
ing)
Ein Werkzeughalter fiir 5 verschiedene Schneideinsitze (Lin-
gsdrehen, Hinterbunddrehen Abstechen, Aussenstechen und
Gewinde)

NTK Original precise ground edges for small diameter parts Available for Cam style automatic lathes
NTK Prazisionswerkzeuge mit geschliffener Schneide fiir schmale Durchmesser

Front turning Back turning Cut-off Grooving Threading

M Test reports

Watch part / Work material : SK4 Rivets / Work material : SUS630

Cutting speed (m/min) : 15 Cutting speed (m/min) : 20
(7] i
_g Feed rate (mm/rev) :0.007 Feed rate (mm/rev) :0.015
5 1 ~
= Depth of cut :0.03 oy Depth of cut :0.3
g epth of cut (mm) "’2‘2EEEHEHB epth of cut (mm)
o
6 Coolant : WET Coolant : WET

40,000 pcs. 70,000 pcs.

NTK : VM1

Brazed tool 20,000 pcs. () Brazed tool 10,000 pcs.

K204 B Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



NTK Original Series N I K

NTK Prizisionswerkzeuge CUTTING TOOLS

For making the most of vacant drill sleeves
optimal geeignet fiir freie Boh3biichsen

NC /MC.ACH’

_/_) J- -r-}‘-ln

VIIIVIWG \J_(y

Features - Merkmale

® Available shank size range: from
14mm to 25.4mm

Mogliche Schathéhe 14mm bis 25.4mm

o NTK DS toolholders are useful
when additional tool position are
required
NTK DS Werkzeughalter sind sehr gut

geeignet wenn zusitzliche Werkzeuge
bendtigt werden

®Five types of tools are avail-
able: Front turning, Back turning,
Grooving, Threading, and Small
boring which fit into the ma-
chines' vacant drill sleeves
5 verschiedene Werkzeugtypen sind
verfiigbar. Ladngsdrehen, Hinterbund-

drehen, Stechen, Gewinde und kleine
Bohrwekzeuge

® DS Series toolholders can be
used with both Swiss or non-
Swiss type CNC lathes
DS Serie sind einsetzbar in Pridzisions-

drehmaschinen und Standard CNC-Mas-
chinen

(7]
9
—
()}
(7]
©
=
20
=
o

Go to A27 for DS-ACH details

- UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk K205
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NTK Prizisionswerkzeuge CUTTING TOOLS

Eliminate chip control problems
Verhindert Spanprobleme

Y-axis Toolholders

i viNily llvviillviviiwiy

NTK's Y-axis toolholder offers
a completely new concept to
help achieve better chip control.
This tool allows cutting in the Y
axis which allows chips to fall free-
ly from the cutting area.

The Y-axis control toolholders are
available front turning, grooving,
and back turning by controling Y-
axis

NTK's Y-Achsen Werkzeughalter ist ein
komplett neues Konzept zur besseren
Spankontrolle. Dieses Werkzeug ermdglicht
eine ungehinderte Spanabfuhr bei der Bear-
beitung mit der Y-Achse.

Y-Achsen Halter ermoglichen Lansdrehen,
Stechen, und Hinterbunddrehen durch Y-
Achsensteuerung

_ J
Features - Merkmale

® Chip drops down to the bed of the
machine due to gravity, and chip
control problem is solved
Spéne fallen nach unten und beheben etwaige
Spanprobleme

® Front turning, grooving, and back
turning operations can be perfomed
by utilizing Y-axis control
Lansdrehen, Stechen und Hinterbunddrehen
kann durch den Einsatz der Y-Achse angewen-
det werden

(%]
2
—
()}
(%]
®
=
20
=
o

® Eliminates chips from interfering with
other tools
Verhindert Spanprobleme durch Nachbar-
werkzeuge

K206 ! Germany  Tel: +49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de



NTK Original Series

NTK

NTK Prizisionswerkzeuge CUTTING TOOLS
Machinable OD Dimensions - Herstellbare Aussendurchmesser
Y-axis Overhang Amount (L)
Holder Tool Layout Situation
Overhang 20mm 22mm 25mm
D1 o o o
i ’ N machinable OD with Holder A ‘ No limitation No limitation No limitation
D2
20mm ’ Max machinable OD with Holder B ‘ 13mn 13m 13mm
Cteawr.gnce D3
’ Miax machinable OD with Holder C ‘ No limitation No limitation No limitation
D1 o
8 A ’ Max machinable OD with Holder A ‘ 38m 58m No limitation
| Al D2
@ b
] ' C‘eﬁfg"ce& ’ Max machinable OD with Holder B ‘ 14.9mn 13.6mn 13m
Clearance S
[ Waiting Point|
e 1 D3 38mn 58mm No limitation
’ Max machinable OD with Holder C ‘ © limitatio
D1
B tis ¢ ’ Max machinable OD with Holder A ‘ 26.8mn 29 38.5mn
’ D2
30mm i ’ Max machinable OD with Holder B ‘ 20.6m 17.9m 14.9mn
n LCLEB-VQJEE&DE D3 33mm 37mm 51.5mm
’ Max machinable OD with Holder C ‘ forgl%g'g'gyle ‘ for TZE?Pmmstyle ‘ for :';I%F?Tgyle ‘
Important Notes for Using Y-axis Toolholders- Wichtige Hinweise fiir Y-Achsenhalter

For tool change, determine a retract point based on the overhang of

To avoid interference, two Y-axis tool-
holders should not be set next to each
other

Um Beeintrachtigung zu verhindern, sollten keine
Y-Achsenhalter nebeneinander montiert werden.

Install a standard toolholder between
the two Y-axis toolholders

Montieren Sie einen Standardhalter zwischen
zwei Y-Achsenhalter

the Y-axis toolholder
Fiir einen Werkzeugwechsel stellen Sie eine Position in Abhédngigkeit der Y-Achsenhalter ein

® Example: Tool change from No.2 to No.4

Retract the tool station based on the
cutting edge location on the Y-axis
toolholder

Riickzug der Werkzeugstation baisierend der
Werkzeugschneidenposition des Y-Achsenhalters

(%]
)
=
[,
0
—
[
=
oo
=
o

= UK
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NTK

CUTTING TOOLS

Conversions on Brinell Hardness of Steel . Umrechnungstabelle fiir Brinell-H:irte bei Stahl .

Brinell Brinell hardness 10mm balls, 3000kgf load Vickers Rockwell hardness Special Rockwell hardness Shore Tensile strength
recess Brinell-Hiirte, 10-mm-Kugeln, 3000 kp Belastung hardness Rockwell-Hiirte Special brale indenter hardness kgf/nmi [N/mi]
diameter Vickers-Hirte Spezielle Rockwell-Hirte, Spezieller Diamantkegel als | Shore-Hiirte Approximate value (1)
(mm) Priifkirper Zugfestigkeit kp/mai [N/mi]
e Standard ball [Hultgren ball [Tungsten Scale Aload: [ScaleBload: |ScaleCload: [ScaleDload: [15-Nscale [30-Nscale [45-N scale Naherungswert (1)
durchmeser  [andards | Hulgrew | carblde ball brale” Diamdier: 116" [brse [t one {EICE g Low ko A5 ket

- - - 940 85.6 - 68.0 76.9 93.2 84.4 75.4 97 -

- - - - 920 85.3 - 67.5 76.5 93.0 84.0 74.8 96 -

- - - - 900 85.0 - 67.0 76.1 92.9 83.6 74.2 95 -

= = = 767 880 84.7 = 66.4 75.7 92.7 83.1 73.6 93 =

- - - 757 860 84.4 - 65.9 75.3 92.5 82.7 73.1 92 -
2.25 - - 745 840 84.1 - 65.3 74.8 92.3 82.2 72.2 91 -

- - - 733 820 83.8 - 64.7 74.3 92.1 81.7 71.8 90 -

- - - 722 800 83.4 - 64.0 73.8 91.8 81.1 71.0 88 -

2.30 - - 712 - - - = - - - = =

- - - 710 780 83.0 - 63.3 73.3 91.5 80.4 70.2 87 -

= = - 698 760 82.6 - 62.5 72.6 91.2 79.7 69.4 86 -

- - - 684 740 82.2 - 61.8 72.1 91.0 79.1 68.6 - -

2.35 - - 682 737 82.2 - 61.7 72.0 91.0 79.0 68.5 84 -

: - - 670 720 81.8 - 61.0 71.5 90.7 78.4 67.7 83 -

- - - 656 700 81.3 - 60.1 70.8 90.3 77.6 66.7 - -
2.40 = = 653 697 81.2 - 60.0 70.7 90.2 7745 66.5 81 =

- - - 674 690 81.1 - 59.7 70.5 90.1 77.2 66.2 - -

- - - 638 680 80.8 - 59.2 70.1 89.8 76.8 65.7 80 -

: : - 630 670 80.6 - 58.8 69.8 89.7 76.4 65.3 : :
2.45 - - 627 667 80.5 - 58.7 69.7 89.6 76.3 65.1 79 -
2.50 - 601 - 677 80.7 - 59.1 70.0 89.8 76.8 65.7 - -

- - 601 640 79.8 - 57.3 68.7 89.0 75.1 63.5 77 -
2.55 : 578 - 640 79.8 - 57.3 68.7 89.0 75.1 63.5 - -
- - 578 615 79.1 - 56.0 67.7 88.4 73.9 62.1 75 -
2.60 - 555 - 607 78.8 - 55.6 67.4 88.1 73.5 61.6 - -
- - 555 591 78.4 - 54.7 66.7 87.8 72.7 60.6 73 210 {2095}
2.65 - 534 - 579 78.0 - 54.0 66.1 87.5 72.0 59.8 = 205 {2010}
- - 534 569 77.8 - 53.5 65.8 87.2 71.6 59.2 71 202 {1981}
2.70 - 514 - 553 77.1 - 52.5 65.0 86.7 70.7 58.0 - 195 {1912}
- - 514 547 76.9 - 52.1 64.7 86.5 70.3 57.6 70 193 {1893}
495 - 539 76.7 - 51.6 64.3 86.3 69.9 56.9 = 189 {1854}
2.75 - 495 - 530 76.4 - 51.1 63.9 86.0 69.5 56.2 - 186 {1824}
- - 495 528 76.3 - 51.0 63.8 85.9 69.4 56.1 68 186 {1824}
477 - - 516 75.9 - 50.3 63.2 85.6 68.7 55.2 - 181 {1775}
2.80 - 477 - 508 75.6 - 49.6 62.7 85.3 68.2 54.5 - 177 {1736}
- - 477 508 75.6 - 49.6 62.7 85.3 68.2 54.5 66 177 {1736}
461 = = 495 75.1 = 48.8 61.9 84.9 67.4 53.5 = 172 {1687}
2.85 - 461 - 491 74.9 - 48.5 61.7 84.7 67.2 53.2 - 170 {1667}
- - 461 491 74.9 - 48.5 61.7 84.7 67.2 53.2 65 170 {1667}
444 - - 474 74.3 - 47.2 61.0 84.1 66.0 51.7 = 162 {1589}
2.90 - 444 - 472 74.2 - 47.1 60.8 84.0 66.8 51.5 - 162 {1589}
- - 444 472 74.2 = 47.1 60.8 84.0 65.8 51.5 63 162 {1589}
2.95 429 429 429 455 73.4 = 45.7 59.7 83.4 64.6 49.9 61 154 {1510}
3.00 415 415 415 440 72.8 - 44.5 58.8 82.8 63.5 48.4 59 149 {1461}
3.05 401 401 401 425 72.0 - 43.1 57.8 82.0 62.3 46.9 58 142 {1392}
3.10 388 388 388 410 71.4 - 41.8 56.8 81.4 61.1 45.3 56 136 {1334}
3.15 375 375 375 396 70.6 = 40.4 55.7 80.6 59.9 43.6 54 129 {1265}
3.20 363 363 363 383 70.0 - 39.1 54.6 80.0 58.7 42.0 52 124 {1216}
3.25 352 352 352 372 69.3 | (110.0) | 37.9 53.8 79.3 57.6 40.5 51 120 {1177}
3.30 341 341 341 360 68.7 | (109.0) | 36.6 52.8 78.6 56.4 39.1 50 115 {1128}

! Germany
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NTK

CUTTING TOOLS
Brinell Brinell hardness 10mm balls, 3000kgf load Vickers Rockwell hardness Special Rockwell hardness Shore Tensile strength
:ieI;;s:ter Brinell-Hirte, 10-mm-Kugeln, 3000 kp Belastung P‘;;ﬁ:\z;sﬁm Rockwell-Hiirte gsfz::elﬁ: ll.;‘r).-:ll:v ::;ile;::rspme“" A s hf"’"ﬁ?fl . k{l:ni [N/mii] EIDED
(mm) Priifkirper Zugfestigkeit kp/mi [N/mi]
e Standard ball |Hultgren ball | Tungsten Scale Aload: |Scale Bload: |ScaleCload: |ScaleDload: |15.Nscale |30-Nscale |45-N scale Niiherungswert (1)
durchmoner | Standard- Hultgren- carbide ball g?all‘e 100 ki - ;f:lskz' :"U:I:z' Load:15 kgf  |Load:30 kgf |Load:45 kgf
Priifkugel Priifkugel Wolfram- Drdeater e eotar Preater 15-N-Skala 30-N-Skala 45-N-Skala
karbidkugel Skala A Belastung: Skala C Belastung: | Skala D Belastung: 15kp kp kp
3.35 331 331 331 350 68.1 35.5 51.9 78.0 55.4 37.8 48 112 {1098}
3.40 321 321 321 339 67.5 343 51.0 77.3 54.3 36.4 47 108 {1059}
3.45 311 311 311 328 66.9 | (107.5) | 33.1 50.0 76.7 53.3 34.4 46 105 {1030}
3.50 302 302 302 319 66.3 | (107.0) | 321 49.3 76.1 52.2 33.8 45 103 {1010}
3.55 293 293 293 309 65.7 | (106.0) | 30.9 48.3 75.5 51.2 324 43 99 {971}
3.60 285 285 285 301 65.3 | (105.5) | 29.9 47.6 75.0 50.3 31.2 97 {951}
3.65 277 277 277 292 64.6 |(104.5) | 28.8 46.7 74.4 49.3 29.9 41 94 {922}
3.70 269 269 269 284 64.1 (104.0) | 27.6 45.9 73.7 48.3 28.5 40 91 {892}
3.75 262 262 262 276 63.6 |(103.0) | 26.6 45.0 73.1 47.3 27.3 39 89 {873}
3.80 255 255 255 269 63.0 |(102.0) | 25.4 44.2 72.5 46.2 26.0 38 86 {843}
3.85 248 248 248 261 62.5 | (101.0) | 24.2 43.2 717 45.1 245 37 84 {824}
3.90 241 241 241 253 61.8 100.0 22.8 42.0 70.9 43.9 22.8 36 82 {804}
3.95 235 235 235 247 61.4 99.0 21.7 41.4 70.3 42.9 21.5 35 80 {785}
4.00 229 229 229 241 60.8 98.2 20.5 40.5 69.7 41.9 20.1 34 78 {765}
4.05 223 223 223 234 - 97.3 (18.8) - - - - - -
4.10 217 217 217 228 - 96.4 (17.5) - - - 33 74 {726}
4.15 212 212 212 222 : 95.5 (16.0) : - - : 72 {706}
4.20 207 207 207 218 = 94.6 (15.2) = = = = 32 70 {686}
4.25 201 201 201 212 - 93.8 (13.8) - - - 31 69 {677}
4.30 197 197 197 207 - 92.8 (12.7) - - - - 30 67 {657}
4.35 192 192 192 202 - 91.9 (11.5) - - - 29 65 {637}
4.40 187 187 187 196 - 90.7 (10.0) - - - - - 63 {618}
4.45 183 183 183 192 - 90.0 (9.0) = - = - 28 63 {618}
4.50 179 179 179 188 - 89.0 (8.0) - - - - 27 61 {598}
4.55 174 174 174 182 - 87.8 (6.4) - - - - - 60 {588}
4.60 170 170 170 178 - 86.8 (5.4) - - - 26 58 {569}
4.65 167 167 167 175 - 86.0 (4.4) - - - - - 57 {559}
4.70 163 163 163 171 - 85.0 (3.3) = = = 25 56 {549}
4.80 156 156 156 163 - 82.9 0.9) - - - - 53 {520}
4.90 149 149 149 156 - 80.8 - - - - 23 51 {500}
5.00 143 143 143 150 - 78.7 - - - 22 50 {490}
5.10 137 137 137 143 - 76.4 - - - - 21 47 {461}
5.20 131 131 131 137 = 74.0 = = = = = 46 {451}
5.30 126 126 126 132 - 72.0 - - - 20 44 {431}
5.40 121 121 121 127 - 69.8 - - - - 19 42 {412}
5.50 116 116 116 122 - 67.6 - - - 18 41 {402}
5.60 111 111 111 117 - 65.7 - - - - 15 39 {382

Notes:1. The numerals parenthesized in this table are usually not used.
2. The units and values enclosed in braces ({}) in this table are based on Sl units and are shown for reference only. (1 N/mm? = 1 MPa)
3. This table is an excerpt from the JIS Iron and Steel Handbook.

Hinweise: 1. Die Werte in runden Klammern in dieser Tabelle sind nicht gebréuchlich.
2. Die MafBeinheiten und Werte in geschweiften Klammern ({ }) in dieser Tabelle basieren auf den SI-Einheiten und dienen nur als Bezug. (1 N/mm2 = 1 MPa)
3. Diese Tabelle ist ein Auszug aus dem "JIS Iron and Steel Handbook".
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Technical Data
Technische Daten

NTK

CUTTING TOOLS

Wrench specifications
Ubersicht der Steckschliissel

Standard items
Standart

Part No. Shape

CLR-13S

Optional items
Optional

CLR-15S

RLR-20S

LLR-25S

LLR-255-20 65

LLR-28S

( LLR type )
Part No.

LLR-13S

Shape

LLR-15S

LLR-20S

< To improve your operation, screwdriver-type wrenches are also available.

Zusitzliche Schraubendreher zur besseren Handhabung

Part No. Magnetic handle

XX2815-04

( Set of handle and bit . Komplett Set (Griff und Wechsel-Bit) )

Part No. Description
XX2815-04 and HLR-13S

XX2815-04-135 Handle with bit
XX2815-04 and HLR-15S

XX2815-04-155 Handle with bit

XX2815-04-205 XX2815-04 and HLR-20S

Handle with bit

XX2815-04 and HLR-25S
Handle with bit

XX2815-04-255

Part No.

HLR-13S

Replaceable bits

HLR-15S

HLR-20S

HLR-25S

1212 - Germany  Tel: +49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399
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CUTTING TOOLS

Clamp screw specifications
Schrauben Ubersicht

Angle

(degrees)(° ) Standard wrench

Clamp screw Dimensions (mm)

Shape Part No. o] 6 Code

Part No.

LR-S-2+3.5 M2XP0.4 3.1 35 82
LR-S-2+3.7 M2 XP0.4 N 7 2
523 0 3 3 8 5681994 | CLR-13S
LR-S-2+4.4 M2 XP0.4 3.1 4.4 82
LR-S-2+5.5 M2 XP0.4 3.0 5.5 90
LR-S-2.5+4.8 |M2.5XP0.45 3.6 4.8 82
LR-S-2.5%5.5 |M2.5%XP0.45 3.6 515 82
5681978 CLR-15S
LR-S-2.5+6 M2.5XP0.45 3.5 6.0 90
LR-S-2.5%6.8 | M2.5XP0.45 3.5 6.8 90
LR-S-3+5.8 M3 XP0.5 4.1 5.8 90
LR-S-3%6.2 M3 XP0.5 5.2 6.2 82
LR-S-3+7.8 M3 XP0.5 4.0 7.8 90 5485164 RLR-20S
LR-S-4+5.8 M4 X P0.7 5.8 6.0 82
LR-S-4+9 M4 XP0Q.7 5.8 9.0 82
LR-S-4*10PW | M4 XPO0.7 5.8 10.0 90 5681978 CLR-15S
LRIS-2+6 M2 XP0.4 2.6 6.0 60
5681994 CLR-13S
LRIS-2.2+6 M2.2XP0.45 3.15 6.0 60
LRIS-2.5* M2.5XP0.4 . .
5-2.5+5 >XP0.45 3.6 >0 60 5681978 CLR-15S
LRIS-2.5+7 M2.5XP0.45 3.6 7.0 60
LRIS-3+6 M3 XP0.5 4.0 6.0 60
5485164 RLR-20S
LRIS-3+8 M3 XP0.5 4.2 8.0 60
LRIS-4+5 M4 X P0.7 5.85 5.0 60
LRIS-4+6 M4 XP0.7 5.85 6.0 60 255
5364930 LLR-25
LRIS-4+8 M4 XP0.7 5.85 8.0 60 5794698 LLR-256-20 65
LRIS-4+10 M4 XP0.7 5.85 10.0 60
LRIS-4+12 M4 XP0Q.7 5.85 12.0 60
LRIS-5+10 M5 XP0.8 7.0 9.5 60 5364948 LLR-28S
T LRIS-4+10PW | M4 XP0.7 5.7 10.0 60 5681978 CLR-155
Accessible from both sides | | R|S-4+12PW | M4 X P0.7 5.7 12.0 60
Attention: When tightening screws Recommend tightening torque
Achtung: Befestigungshinweise Empfohlener Anzugs-Drehmoment

» Make sure that wrench tip and wrench hole are neither
deformed nor stripped.
Bitte stellen Sie sicher, das der Schraubenkopf vor der Verwendung des
Schraubendrehers, gereinigt ist.

Wrench/bit P/N Guaranteed tightening torque (N « m)

* Apply wrench straight to screw hole.
Achten Sie auf den korrekten Sitz des Schraubendrehers

v X X

g A

* Do not apply more torque than the recommended
amount (as shown to the right)
Bitte den vorgeschriebenen Drehmoment beachten (siche Tabelle)

Note: Wrenches and bits come in a pack of five Clamp screws come in a pack of ten.
Anmerkung: Steckschliissel und Bits in 5 VPE Schrauben in 10 VPE

N L7

- UK Tel : +44-1442-281-071  Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk
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Technische Daten CUTTING TOOLS
u ] "
Competitor’s Grade Comparison Tables
Schneidstoffsorten-Vergleichstabelle
" PVD-coated carbide . PVD-Beschichtetes Hartmetall
Classification NTK Sumitomo Tungalloy  Mitsubishi materials Kyocera Sandvik
i Q?z%lg AH710 VPIOMF PROTS  PRI00S GC1010
D74 ACP300 VP20MF PR930 GC1020  GC2145
P VPISTF PR1025  PR1115 GC1025
(Stahl) w3 GH30  AH730 VP20RT
DM4 AH140  AH120 PR830 GC1125
™4 AH740 VP3ORT
AC510U AH710 VP10MF PR915 GC1005 GC1105
VM1 AC520U GH330 VP20MF GC1020  GC2030
DT4 AC530U GH730 VPI5TF PR1025 GC1025 GC4125
_M SH730
(fOI' staln!ess §teel) AH730 \VP20RT PR30
(Rostireie Stihle) Y SV ACP200 AH120 PREGO GC1030  GC1125
DM4 T4 ACP300 AH140 VP30RT PRI125 GC2035  GC2145
EH102 AHTI0  GHI10 PRI0S
EH202 DS1100
K ACZ310 De1200 GC1020
: VPISTF GC1030
(for cast iron) AC510U AH120
(Gusseisen)
QM3 ﬁcc:izza%% VP20RT
D4
" CVD-coated carbide . CVD-Beschichtetes Hartmetall
Classification NTK Sumitomo Tungalloy Arﬂ;i:ﬁgﬂ' Kyocera Sandvik
AC700G
ACa0P T9005 UE6005 CA5505 GC4205
UE6110
Qggggg 9015 UE6010  UC6010 CAB515 gggﬂg
P UE6020
(for steel) Ccp7
(Stahl) GCA25  GCA220
AC3000 Tom5  Too3s | F7030  UHedop | CAS0ZS  CASS25 | GC2015  GCI515
AC630M Tas0 T30 | Utesss LSy CRY025 GC1515  GC4235
ACP100 GC4230  GC2025
CA5535 GC21135  GC235
AC610M T9015 US7020 CA6515 GC2015
M
(for stainless steel) T6020T3130T9025 F7030 GC2025  GC2040
(Rostfreie Stihle)
AC630M T6030  T3030 Us735 CAG525 GC235  GC235
CP1 T5010 UC5105 GC3205
ACAT0K T5105 uCs115 CA4010 GC3210
S K
= : F5010 CAS5505
= (for cast iron) T5020 E5020 GC3205 GC3210
S SEELLE, AC700G 1015 CA4115 GC3115  GC3215
= ACK200 T5115 CA4120 K20W  K20D
s T5125 KISW  GC3040
‘=
=
[G]
D
[t
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NTK

Technische Daten CUTTING TOOLS
W Cermet . Cermet
Classification NTK Sumitomo Tungalloy Mitsubishi materials Kyocera
T15 T110A NS520 TN30
Q15 T2000Z GT720 PV30
NS710 NS720
NX2525 TN6O TN6020
P T1200A AP25N PVED  PV7020
(for cast iron) NS730
(Gusseisen) C7X NX3035 TN90 TN100M
C7z 30002 N5530 UP35N PV90
GT530 GT730
NS740 NX4545
N40 T250A VPASN
NS520
T110A TN60 TN6020
T15 GT720 NX2525
T2000Z G730 PV60 PV7020
M
f NS530 TN9O TN100M
(for cast iron) C7X T1200A NX3035
(Gusseisen) NS730 PV90
T3000Z
N40 T250A NS740 NX4545
NS520
T110A TN30
K : T15 T2000Z N5530NS71 OGTm PV30
(for cas@ iron) T1200A NS720 NX2525 TN60 TN6020
(Gusseisen) T3000Z AP25N PV60 PV7020

NS730 GT730

Note: The data is based on estimations from the competitor's catalogues and not approved by competitors.
Anmerkung: Die Schneidstoffsorten anderer Hersteller wurden der Fachliteratur entnommen und kdnnen von den Herstellerangaben abweichen

Tel : +44-1442-281-071

Fax : +44-1442-281-080

www.ntkcuttingtools.co.uk
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NTK

CUTTING TOOLS
Material Cross Reference List
Werkstoff-Querverweisliste
Carbon Steel Low Alloy Steel
Kohlenstoffstahl Niedriglegierter Stahl
C10E / C10R C10 510C 17Cr3 SCr415
C15E / C15R C15E4 / C15M2 S15C 17Crs3 - SCr415
C22/ C22E/C22R - 520C - 20Cr4(H) SCr420(H)
C25 / C25E / C25R | C25/ C25E4 / C25M2 525C - 20Cr54 SCr420
C30/ C30E / C30R | _C30/ C30E4 / C30M2 530C 34Cr4 34Cr4 SCr430
C35 / C35E / C35R | _C35 / C35E4 / C35M2 S35C 34CrS4 34CrS4 SCr430
C40 / CAOE / C40R | C40 / CAOE4 / C40M2 S40C 37Cr4 37Cr4 SCr435
C45 / CASE / CA5R | _C45 / CABE4 / CA5M2 S45C 37Crs4 37CrS4 SCr435
C50 / C50E / C50R | C50 / C50E4 / C50M2 S50C 41Cr4 41Cr4 SCr440
C55 / C55E / C55R_|_Cb5 / C55E4 / C55M2 S55C 41CrS4 41Crs4 SCr440
C60 / C60E / C60R | C60 / C60E4 / C60M2 S58C 18Crio4 18Crio4 SCM418
18CrMioS4 18CrVioS4 SCV418
34CrMo4 34CrMo4 SCM435
34CrMoS4 34CrMoS4 SCM435
Cast Iron 42CrVio4 42CrMo4 SCM440
Gusseisen 42Cr\oS4 42CrMoS4 SCM440
- 22Min6 SMn420
EN-GJL-100 100 FC100 36mN6 SMn438
EN-GJL-150 150 FC150 42Mn6 SMn443
EN-GJL-200 200 FC200 41CrAlMo74 SACM645
EN-GJL-250 250 FC250
EN-GJL-300 300 FC300
EN-GJL-350 350 FC350 Stainless Steels (Austenitic)
EN-GJL-400 400 FC400 Rostfreie Stiihle (Austenit)
X12CrNi17-7 X10CrNi18-8 SUS301
. X2CrNiN18-7 X2CrNiN18-7 SUS301L
g":,‘.':t"e Cast Iron X10CrNis18-9 X10CrNiS18-9 SUS303
pharoguss X5CrNi18-10 X5CrNi18-9 SUS304
X2CrNi19-11 X2CrNi19-11 SUS304L
EN-GJS-350 350-22 FCD350 X2CrNiN18-10 X2CrNiN18-9 SUS304LN
EN-GJS-400 400-15 FCD400 X5CrNi18-12 X6CrNi18-12 SUS305
EN-GJS-450 450-10 FCD450 X6CrNi25-20 SUS310S
EN-GJS-500 500-7 FCD500 X5CrNiMo17-12-2 X5CrNiMo17-12-2 SUS316
EN-GJS-600 600-3 FCD600 X2CrNiMo17-13-2 X2CrNiMo17-12-2 SUS3716L
EN-GJS-700 700-2 FCD700 X2CrNiIMoN17-12-2 | X2CrNiMoN17-11-2 SUS316LN
X6CrNIMoTi17-12-2 | X6CrNiMoTi17-12-2 SUS316Ti
X2CrNiMo18-16-4 X2CrNiMo19-14-4 SUS317L
X2CrNiMoN18-12-4 SUS317LN
Heat Resistant Alloy X1CrNiMoCu25-20-5 SUS890L
Wiirmebestiindige Legierung X6CrNiTi18-10 X6CrNiTi18-10 SUS321
X6CrNiNb18-10 X6CrNiNb18-10 SUS347
X53CrMnNi21-9 SUH36 X3NiCr18-16 SUS384
CrNi2520 SUH310 X3CrNiCu18-9-4 SUSXM7
CrAl1205 SUH21
X6CrTi12 X6CrTi12 SUH409
_ X2CrTi12 SUH409L Stainless Steels (ferritic/tensitic)
X45Crsio-3 SUH1 Rostfreie Stihle (ferritisch, tensitisch)
X6CrA113 X6CrA113 SUS405
. X6Cr17 X6Cr17 SUS430
oy e X7CiS18 X/CIS17 SUS430F
X6CrTi17 X3CrTi17 SUS430LX
X6CrNb17 X2CrTi17 SUS430J1L
C70U SK70 X6CrMo17-1 X6CrMo17-1 SUS434
HS18-0-1 SKH2 X1CrMoTi16-1 SUS436L
HS6-5-3-8 SKH40 X2CrMoTi18-2 SUS444
HS1-8-1 SKH50 X10Cr13 X12Cr13 SUS410
56-5-2 HS6-5-2 SKH51 X6Cr13 X6Cr13 SUS410S
- HS6-6-2 SKH52 X12CrS13 SUS416
S6-5-3 HS6-5-3 SKH53 X20Cr13 X20Cr13 SUS420J1
- HS6-5-4 SKH54 X30Cr13 X30Cr13 SUS420J2
§5-5-2-5 HS6-5-2-5 SKH55 X29CrS13 SUS420F
510-4-3-10 H510-4-3-10 SKH57 X20CrNi17-2 X19CrNi16-2 SUS431
HS2-9-2 SKH58 X70CrMo15 SUS440A
HS2-9-1-8 SKH59 X105CrMo17 SUS440C
105V SKS3
105WCr6 105WCr1 SKS31
X210Cr12 210Cr12 SKD1 o
100CrMoV5 SKD12 Titanium Alloys
X30WCrV9 X30WCrV9-3 SKD5 Titanlegierungen
X37CrMoV5-1 SKD6
X40CrMioV5 X40CrMoV5-1 SKD6 1 TiAl5Sn2.5
X35CrWMoV5 SKD62 TiAl6V4
32CrMoV12-28 SKD7 TIAI6VAELL
S5NICrVioV7 SKT4 TiAl4Mo45n4Si0.5
B Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de
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List for CNC automatic lathes (Citizen Machinery Miyano Co., Ltd.)
Ubersicht CNC Drehmaschinen (Citizen Machinery Miyano Co., Ltd.)

(Cincom)

A12 10xX10%X100 5 R ®19.05/¢ 20 »12
A16 10xX10%X100 5 R ®19.05/¢ 20 16
A20 12(13) X12(13) X120 5~7 R ®25.4 ®20
A25 12(13) X12(13) X120 5/6 R ¢25.4 ®25
A32 16X16X150 R ¢25.4 ¢32
B12 10X10X100 5 R ®19.05/¢ 20 ®12
B20 12(13) X12(13) X120 6 R ®19.05/¢ 20 @20
BL12 10X10%X60~ 120 5 R ¢20(¢19.05) ®12
BL20 12(13) X12(13) X120 7 R $20(¢19.05) ¢20
BL25 12(13) X12(13) X120 7 R $20(¢19.05) ®25
C12 10xX10%X120 6 R ¢ 19.05 ®12
C16 10X10%X120 6 R ¢ 19.05 16
C32 16X16X130 5 R ®25.4 32
E32 16(19) X16(13) X90 20 R ¢25.4 ¢32
F10 10X10%60 10 R ¢ 19.05 ®10
F12 10X10Xx60 10 R ¢ 19.05 ®12
F16 10X10x60 10 R ¢ 19.05 16
F20 16(19) X16(13) X90 10 R ®25.4 ¢ 20
F25 16(19) X16(13) X90 10 R ®25.4 ®25
FL25 16X16X90 12 R 16 ®25
FL42 16X16X90 12 R 16 42
G10 10X10Xx60 8 R = 10
G16 10X10x60 8 R - 16
G32 16(19) X16(13) X90 10 R = ¢32
K12,K12E 10X10%X100 7 R ®20 12
K16,K16E 12X12X100 6 R ®20 ®16
L10 8X8x100~ 130 5 R ¢ 15.875 ®10
L16,L16E 12(10) X12(10) X130 7 R ®19.05 16
L20,L20E 12X12%X130 7 R ®19.05 ®20
L25 16X16X130 5 R ®25.4 ¢25
L32 16X16%X130 5 R ®25.4 ®»32
M212,M312 | 10X10X120 5 10X 10x60 10 R ¢ 19.05 ®12
M216,M316 | 10X10Xx120 5 10X10%x60 10 R ¢19.05 16
M220,M320 | 12X12X130 5 16X16X90 10 R ¢25.4 ®20
M232,M332 | 16X16X130 5 16X16X90 10 R ®25.4 ®»32
M20 13(12) X13(12) X150 10X10X60 10 R ¢ 19.05 @20
MSL12 10xX10%X120 R - ®12
RO4 8X8x%x120 7 R ¢ 15.875 o4
RO7 8x8%120 5 R ¢ 15.875 o7
RLO2 16X16X60 ~ 150 max6*? L ¢16/¢20 @25
RL21 10(12) X10(12) X90 R ¢ 19.05 ¢35

! Germany

Tel : +49-2102-974-350
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{Miyano)
ABX-51TH3 20%x20%x100 124+12/12 R ¢25 ¢51
ABX-64TH3 20x20%100 12+12/12 R ®25 P64
ABX-51THY 20x20%100 12+12/12 R ¢20.25.40 ¢51
ABX-64THY 20xX20x% 100 12+12/12 R ¢20.25.40 P64
ABX-51SYY 20%x20% 100 12/12 R ¢20.25.40 ¢51
ABX-64SYY 20%20%100 12/12 R ¢20.25.40 P64
ABX-51SY 20X20x100 12/12 R ¢25 ¢51
ABX-64SY 20%X20% 100 12/12 R ¢ 25 P64
BNA-34C 20x20%x100 8(16)/— R ®25 ¢34
BNA-42C 20xX20%100 8(16)/— R ¢ 25 42
BNA-34S 20%x20%X 100 8(16)/— R ¢25 ¢34
BNA-42S 20x20%100 8(16)/— R ®25 42
BNA-34DHY 20xX20%x100 8(16)/6 R ®25 ¢34
BNA-42DHY 20X20%100 8(16)/6 R ¢25 042
BNC-34C5 20x20%x100 8/— R ®25 ¢34
BNC-34S6 20x20%100 8/— R ¢ 25 ¢34
BNC-42C5 20x20%100 8/— R ¢ 25 42
BNC-42S6 20%20X% 100 8/— R ¢ 25 42
BND-51C2 20x20%100 12/— R ¢25 ¢51
BND-5152 20x20%100 12/— R ¢ 25 @51
BND-515Y2 20X20%100 12/— R ¢ 25 ¢51
BNE-34S5 20x20%100 12/12 R ¢ 25 ¢34
BNE-34SY5 20x20%100 12/12 R ¢ 25 ¢34
BNE-51S5 20%20%100 12/12 R ¢ 25 ¢51
BNE-51SY5 20x20%100 12/12 R ¢ 25 ¢51
BNJ-34S3 20x20%100 12/6 R ¢ 25 ¢34
BNJ-34SY3 20x20%100 12/6 R ¢ 25 ¢34
BNJ-42S3 20x20%100 12/6 R ¢ 25 ¢42
BNJ-425Y3 20x20%100 12/6 R ¢25 042
BNJ-51SY3 20x20%100 12/6 R ¢ 25 ¢51
BNX-42SY 20%X20X%X 100 12/— R ¢ 25 ¢42
BX-20S 16X16X100 8/— R ®20 ¢ 20
BX-26S 16X16X100 10/— R ¢ 20 ¢ 26
BX-26T 16X16X%100 8/— R ¢ 20 ¢ 26
{Ocean Cincom)
RLO1 10X10X60 ~ 120 4% L ®16/¢20 ®12
10X 10X 100%2 Collet chuck
RLO3 12X12%X100 max5 L ¢ 20 Stationary ¢35
16X16X100 Pull type ¢40
10X 10X 100%2 Collet chuck
GN-3200 12X12X100 max5 L ¢ 20 Stationary ¢35
16X16X%101 Pull type ¢40
10X 10X 100*? Collet chuck
GN-3200W 12X12X%100 max10 L ¢ 20 Stationary ¢35
16X16X102 Pull type ¢40
10X 10X 100%2 Collet chuck
GN-4200 12X12X100 max6 L ¢20 Stationary ¢35
16X16x103 Pull type ¢40
NN L] .
UK Tel : +44-1442-281-071 Fax : +44-1442-281-080 www.ntkcuttingtools.co.uk
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Star Micronics Co., Ltd.
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ECAS-12 10X 10%95 ~ 150 6 R 022 013
ECAS-20 12(16) x12(16) X80 ~ 144 | 6 R o 20
ECAS-20T 12(16) X 12(16) X80 (miitggg‘éﬁf“g{aetﬁ;n) R 022 620
ECAS-32T 16X 1680 ~ 120 4 |16X16x60~ 78 ( m;gsztfgggspﬁ“gaetﬁ% ol RO 622732 | 632
INC-10 8X8x65 6 L - 610
INC-16 10% 1080 6 L = 016
INC-25/32 16X 16X78 ~ 120 10stations R 022 | 625/632
KJR-16B/25B 16X16X78 12stations/16stations R ®22 ®16/¢25
KNC-16/20 16x 1668 16stations R 022 | 016/020
KNC-2511/32I 16X 16X78 20stations R | 022/32 | 625/¢632
RNC-10/16 10x10%80 ~ 120 5 R 022 | 010/016
RNC-1611/16BIl | 10x10x80 ~ 120 5 R 022 016
SA-16R 10X 10X 95 ~ 120 6 R 022 016
sB-1211/16ll 12(10) x12(10) x95 ~ 130 | 6(7 R 022 | 012/016
SB-16 12x12%95 ~ 130 6 R 022 016
SB-20 12x12%95 ~ 130 6 R 022 20
SR-20J 12x12X100 ~ 135 6 R 022 20
SC-20 12x12X95 ~ 130 6 R 022 20
SE-12/12B-16/16B | 10% 10X 95 ~ 120 5 R 022 | 013/016
SF-25 16X16X73 ~ 98 (max 2ot perstatio | R | #22/32 | 025
$G-42 16(20)x16(20)x84~88 | (- ax_zgggltsagg?itati om| R | 02232 | ex
SH-7 8X8x95 ~ 120 5 R oz 07
SH-12/16 10X 10%95 ~ 120 5 R 022 | 013/016
sl-12/12C 10x10%80 ~ 130 6 R 07 013
SR-16/20 12x12%95 ~ 120 5 R 022 | 016/020
SR-32 16x16X100 ~ 135 6 R o 032
SR-20R/20RII/20RIIl | 12x 12X 100 ~ 135 6 R 022 20
SR-10J 8% 8x67 ~ 110 6 R 016 010
SR-25)/32J 16X 16X95 ~ 155 6 R | 022/32 | $25/¢32
SST-16 12x12%95~ 115 5 R 022 016
piscts [ | gz | o
oV-12/20 12X12x95~ 135 4 [12x12x70~78 - ax_3tgf)tlast§e”rsstation) R 022 | 613/620
16X16X95~ 135 5 16X16X65 ~ 70 8stations R
SV-32 16X16X95 ~ 135 4 [16x16x80~ 88 (max2onlener station | R | 922/32 | 32
SV-32J/32JII 16x 16X 95 ~ 135 4 |16X16x65~ 70 8stations R | ¢22/32 | 32
SW-7 8x8x80 ~ 120 6 R 07
VNC-12 10X 10X65 12stations R 22 ®13
VNC-20 16X16X78 12stations R 22 ¢20
VNC-32 16X16X78 12stations R $22/32 32

! Germany
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Technische Daten CUTTING TOOLS

Tsugami Corporation

Cutting tool shank (Gang) No. of Cutting tool shank (Turret) Type of Diameter of  Max. work

Machine name No. of tools

(Height X width X length) tools (Height X width X length) hand sleeve diameter

PO13H/PO14H 8x8x100~ 120 6 - - R 16 o1

PO33H/P034H 8X8x%x100~ 120 6 = = R 16 ®3

B007-I 7(8)(10)x7(8)(10) X85 8 - - R ®25 o7

B074/B07-V 8X8X%X85 9 = = R ®20 o7
B0123/B0124/B0125 12X12%85 9 - - R ®20 12
BO12F/B012-V/BE12-V 12X12%X85 9 - - R ®20 12

BO16MF 12%x12%x85 9 - - R ®20 16

BO18-II 12X12%X85 9 - - R ®20 ¢18
B0203/B0204/B0205 12X12%X85 9 - - R ¢20 ®20
B020F/B020-V/BE20-V 12X12%X85 9 - - R ®20 ¢20

B026-V 12(16) X12(16) X85 6 - - R ¢25 $26
B0385/B0385L 16X16X125 8 - - R ®32 ¢38

BA20-II 12X12X85 6 - - R ¢25 ®20

BA26-II 12(16) X12(16) X85 6 - - R @25 ¢26

BC18 12X12X85 10 - - R ¢25 18

BC25 12X12%X85 10 - - R ®10/ 925 ¢25

BE18 12X12X85 9 - - R ¢20 18
BH20/BH20Z 12X12%X85 4 12X12X85 12stations R ®25/¢32 ¢20

BH38 16X16X125 7 20x20x125 12stations R ®25/¢32 ¢38

BMO07 8X8X%X85 9 - - R ®20 ¢7
BM163/BM164/BM165 12X12x85 9 - - R ¢ 20 ¢16

BM20-V 12%x12%X85 9 - - R ®20 ®20

BN12-II 12%X12%85 7 - - R ¢ 20 ¢12

BN20-II 12(16) X12(16) X85 7 = = R ¢20 ®20

BS12-V 12X12%85 8or12 - - R ®20/ 925 ¢12

BS18- 12%x12%x85 7or10 = = R ®14/¢25 18

BS20-V 12X12%85 8or12 - - R ®20/925 ¢20

BS26 (ABC)-V 16X16X100 7or10 = = R ®16/$25 $26

BS32C-V 16X16%X100 6 - - R ®16/925 ¢32

BU12 12%x12%X85 4 12X12%X80 8stations R ®20 ¢51

BU20 12X12%85 4 12X12X80 8stations R ¢ 20 ¢ 20

BU26 16X16X100 7 20X20x80 8stations R* ®20/¢32 $26

BU38 16X16X100 7 20x20%X80 8stations R* ®20/¢32 $38

BWO07-II 12X12%X85 7 - - R ®20 o7

BW12-I 12%x12%x85 7 - - R ®20 12

BW20-1I 12(16) X12(16) X85 7 - - R ®20 ¢20

C004-II 13%X13%X60~ 100 6~38 - - R/L ~¢10 $120

C150 10x10%X60 ~ 100 4~6 - = R/L ~¢8 ¢80

C180 12X12X60~ 100 4~6 - - R/L ~¢10 120

C220 13X13%X60 ~ 100 6~38 - = R/L ~¢10 ®120

C300-II 16X16X100 ~ 130 6~10 - - R/L ~¢14 »170

CH154 12X12%X60 ~ 100 ~16 - = R/L ~¢10 ®15

M34) - - 20%x20x125 12stations R ®20/$32 ¢34
M42J/M42D/M42SD = = 20%X20x125 12stations R ®25/¢32 042

M50SY-II - - 20%x20x100 12stations R $32 ¢51

M50J - - 20%x20X100 12stations R ®20/¢32 ®51

MB25 - - 20X20x80 2 X 8stations R ®20/¢32 ¢25

MB35-1I - = 20x20%80 2 X 8stations R ®20/¢32 ¢35

MB38-1I - - 20%20%80 2% 8stations R* $20/$32 ¢38

MB50-1I = = 20x20x80 2 X 8stations R ®20/¢32 ®50

MU26 - - 20%x20x80 2 X 8stations R ®20/¢32 $26

MU38 = = 20x20x80 2 X 8stations R 20/ $32 ®38 S
NUS50-II - - 20%x20x100 12stations R ®20/¢32 ¢51 .'E
$205/5206 12(16)x12(16) X100 8 = = R 20/ ¢22 ®20 g
S$S20 16x16X100 8 - - R ®20/¢22 ¢20 ‘=
$5207 12(16)X12(16) X100 8 = = R $20/¢22 ¢20 T'_v
5526 16X16X100 7 - - R $20/922 $26 2
5$532/5S32L 16X16X100 7 - - R ®20/¢22 ¢32 '5
TMB2 - - 20%x20X%125 16stations R ¢32 ¢51 |2
TMU1 - = 20x20x125 16stations R ®32 ¢38

N L7
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Safety Notice

We make a particular effort to manufacture safe products. However cutting tools may be subject
to breakage under sudden increase in load or excessive wear which could possibly cause injury to
operators. To protect operators from any such accidents please note the following.

m |nstall adequate machine guards and wear protective clothing and safety glasses.
m Do not touch the insert cutting edge with unprotected hands.
m Only use genuine NTK parts.

WARNING ™ Check the insert condition and index at an early stage if neccessary.

We do not recommend you to grind cutting tools because grinding may cause cracks and improper
finishing, possibly resulting in breakage of the tool.

Sicherheitshinweise

Es kann jedoch moglich sein, dafl auf Grund plétzlich erhdhter Schnittbelastung oder erh6htem Werkzeugverschleif,
Schneidwerkzeuge brechen konnen, was moglicherweise Verletzungen des Anwenders verursachen kann.

®m Achten Sie auf Schutzabdeckungen und tragen Sie Schutzkleidung und Schutzbrillen.
® Wegen der Gefahr von Schnittverletzungen keinesfalls die Schneidkante mit der bloBen Hand beriihren.
B Benutzen Sie Original-NTK-Produkte als Ersatzeile.

VORSICHT m Priifen Sie die Schirfe und ersetzen Sie bei Bedarf rechtzeitig das Werkzeug.

Wir empfehlen, die Schneidwerkzeuge nicht nachzuschleifen. Durch Schleifen konnen Risse entstehen, was auf Grund
unsachgemaifer Bearbeitung wiederum zu Werkzeugbruch fithren kann.

oo | e

DIN EN ISO 14001
JIS Q 14001
Certificate:09 104 8237

DIN EN ISO 9001:2000
JIS Q 9001:2000
Certificate:09 100 5656

B Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de
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For safe use of the Extra Hard Tool Product
Produktsicherheit bei Anwendung von extraharten Werkzeugen

1. To use extra hard tool products
Zum Gebrauch extraharter Werkzeugprodukte

In accordance with Product Liability Law (PL law) that has been in effect since July 1, 1995, we affix warning labels or caution labels

to the packages of the products which are covered by the law. However, we do not affix specific caution labels onto the tool itself.
Therefore, please read this leaflet before using extra hard tool products and extra hard tool materials. In addition, we would like to ask
you to inform your operators of the content of this leaflet as part of your safety training.

Gemil den Bestimmungen des Produkthaftungsgesetzes, das seit dem 1. Juli 1995 in Kraft ist, versehen wir die Verpackungen unserer Produkte, die unter dieses Gesetz
fallen, mit entsprechenden Vorsichts- und Achtungshinweisen. Allerdings tragen die Werkzeuge selbst keine spezifischen Warnaufkleber. Machen Sie sich daher vor dem
Gebrauch extraharter Werkzeugprodukte und extraharter Werkzeugmaterialien unbedingt mit dem Inhalt dieses Merkblatts vertraut. Aulerdem bitten wir Sie, den Inhalt
dieses Merkblatts im Rahmen Ihrer Sicherheitsschulung den Maschinenbedienern mitzuteilen.

2. Basic features of extra hard tool materials
Grundmerkmale extraharter Werkzeugmaterialien

2-1. Meaning and usage of terms in this leaflet
Bedeutung und Verwendung der Fachausdriicke in diesem Merkblatt

Extra hard tool material : Generic name for tool materials such as extra hard alloys, cermet, ceramic, CBN sintering material and
diamond sintering material.

Extra hard alloy : Tool material which is mainly made of WC (Carbonized tungsten)

Extra hard : Abbreviation for extra hard tool materials, or the abbreviation for extra hard alloy in the narrow sense.

Extra hard tool : Generic name of tools which are made of extra hard tool material.

Extrahartes Werkzeugmaterial: Oberbegriff fiir Werkzeugmaterialien wie extraharte Legierungen, Cermet, Keramik, CBN- und Diamant-Sintermaterial.
Extraharte Legierung: Werkzeugmaterial, das hauptsachlich aus Wolframkarbid (einsatzgehartetem Wolfram) besteht.

Extrahart: Kiirzel fiir extraharte Werkzeugmaterialien oder fiir extraharte Legierungen in engerem Sinn.

Extrahartes Werkzeug: Oberbegriff fiir Werkzeuge, die aus extrahartem Werkzeugmaterial bestehen.

2-2. Physical characteristics
Physikalische Kenndaten
Appearance: Each material is different. Example : Grey, black, gold color, etc. Odor : None
Hardness : Extra hard cermet : HV500 to 3000kg/mm?2, Ceramic : HY1000 to 4000kg/mm?
Hardness : CBN sintering material : HV 2000 to 5000 kg/mm?, Diamond sintering material : HY8000 to 12000kg/mm?
Gravity : Extra hard : 9 to 16, cermet : 5 to 9, cerami : 2 to 7, CBN and diamond sintering material : 3 to 5
AuBere Erscheinung: Unterschiedlich bei den einzelnen Materialien. Beispiel: grau, schwarz, goldfarben usw. Geruch: geruchlos.
Hirte; extra hartes Cermet - HV 500 bis 3000 kp/mm?, Keramik - HV 1000 bis 4000 kp/mm?
Hérte; CBN-Sintermaterial - HV 2000 bis 5000 kp/mm?, Diamant-Sintermaterial - HV 8000 bis 12000 kp/mm?>.
Dichte: extrahart - 9 bis 16, Cermet - 5 bis 9, Keramik - 2 bis 7, CBN- und Diamant-Sintermaterial 3 bis 5.

2-3. Component
Bestandteile
Carbide, nitride, carbonitride, oxide such as W, Ti, Al, Si, Ta, B, and materials that contain Co, Ni, Cr, Mo, etc. in addition to those
compounds.
Karbide, Nitride, Karbonitride, Oxide von z. B. W, Ti, Al, Si, Ta und B sowie Materialien mit Co, Ni, Cr, Mo usw. zusitzlich zu solchen Verbindungen.

3. Cautions for handling extra hard tool materials
Vorsichtsmafinahmen beim Umschlag mit extraharten Werkzeugmaterialien

« Extra hard materials can sometimes be quite fragile, although they are normally very hard. The materials may be damaged by sharp
impact or excessive tightening.

« Since extra hard materials have high specific gravity, care should be taken when handling large products or large amounts of the
products which are made of those materials.

« Extra hard materials have different thermal expansion ratios from other metallic materials. Therefore, cracks may occur in the
product after shrinkage fit or cold shrinkage fit because the temperature for use is significantly higher or lower than the specification
temperature.

« If the extra hard material has corrosion due to contact with liquid for grinding, lubricant or water, etc., the strength of the material will
be deteriorated significantly. Be sure to store the material where it will not come in contact with liquids or water.

- Extraharte Materialien sind u. U, ziemlich zerbrechlich, auch wenn sie gewdhnlich sehr hart sind. Sie kénnen durch heftigen Stof oder ibermiBiges Anziehen beschidigt
werden.

+Da extraharte Materialien einen hohe Dichte aufweisen, ist bei der Handhabung groBer Produkte oder groBer Mengen von Produkten aus solchen Materialien entsprechende
Sorgfalt angebracht.

+ Extraharte Materialien haben andere Wéarmedehnungskoeffizienten als anderer metallische Werkstoffe. Daher sind nach einem Pressverband durch Schrumpfen oder
Aufschrumpfen Risse im Produkt moglich, denn die Temperatur bei Gebrauch ist wesentlich héher oder niedriger als die Spezifikationstemperatur.

Korrodiert extrahartes Material aufgrund der Einwirkung von Fliissigkeit beim Schleifen, Schmiermitteln oder Wasser usw., so kommt es zu einer erheblichen
Beeintrichtigung der Materialfestigkeit. Das Material ist unbedingt an Orten zu lagern, wo es nicht mit Wasser oder anderen Fliissigkeiten in Beriihrung kommen kann.
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4. Cautions for machining extra hard tools
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Vorsichtsmainahmen bei der Bearbeitung extraharter Werkzeuge

« Extra hard tools may lose strength significantly depending on the surface condition. Be sure to use diamonds for grinding.

« Extra hard tools may generate dust during grinding. If you inhale a great deal of the dust, it may affect your health. Please make sure to
have equipment for disposal and wear protective devices such as a mask, etc. If the dust comes in contact with your bare skin gets into
your eyes, wash thoroughly with water.

» When grinding the extra hard material or soldered material, heavy metal component will be included in the waste fluid. So, make sure
to dispose of the waste fluid properly.

» When regrinding extra hard tools, do a post check to be sure that no cracks have occurred.

« If you use a laser or electric pen, etc. to mark the extra hard material or products, it may cause cracks. Do not make markings at places
where stress will be applied.

« If electric discharge machining is conducted on the extra hard material, remnant cracks may occur on the surface which cause the
material to weaken. Be sure to remove any cracks by grinding, if necessary.

* When soldering the extra hard materials, if the material temperature is much lower or higher than the melting temperature of the
soldering material, it may cause defluxion or breakage of the product. Be careful about the temperature.

-Extraharte Werkzeuge erleiden je nach Oberflachenbeschaffenheit u. U. erhebliche FestigkeitseinbuBen. Zum Schleifen unbedingt Diamanten verwenden.

-Extraharte Werkzeuge konnen beim Schleifen Staub entwickeln. Beim Einatmen solchen Staubs in groBer Menge droht u. U. eine Gefahrdung der
Gesundheit. Bitte unbedingt Gerat zur Staubentsorgung bereithalten und Schutzausriistung wie etwa Atemschutzmasken tragen.

Kommt der Schleifstaub mit der bloBen Haut in Kontakt oder gerat er in die Augen, die betroffenen Stellen griindlich mit Wasser abspiilen.

-Beim Schleifen extraharten oder hartgeléteten Materials, enthalt die anfallende Restflissigkeit Schwermetallbestandteile. Daher ist diese Restfliissigkeit
unbedingt vorschriftsmafig zu entsorgen.

-Beim Nachschleifen extraharter Werkzeug ist anschlieBend durch eine Priifung sicherzustellen, dass keine Risse entstanden sind.

-Bei Markieren von extraharten Materialien oder Produkten z. B. mit Laser oder elektrischem Stift ist Rissbildung moglich. Keinesfalls Stellen markieren,
auf die Druck einwirkt.

-Bei elektro-erosiver Bearbeitung von extrahartem Material konnen u. U. Risse in der Oberflache zurtickbleiben, die zu Materialermiidung fiihren.
Gegebenenfalls etwaige Risse unbedingt durch Schleifen beseitigen.

-Ist beim Loten extraharter Materialien die Materialtemperatur erheblich niedriger oder héher als die Schmelztemperatur des Lotmetalls, so drohen
AbflieBen oder Produktbruch. Daher der Temperatur entsprechend Beachtung schenken.

B Germany  Tel:+49-2102-974-350  Fax : +49-2102-974-399 www.ngkntk.de/ntk/de
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Cautions for using cutting tools
Sicherheitshinweise fiir die Anwendung von Schneidwerkzeugen

Objective product
Produktanwendung

Danger
Gefahr

Countermeasure
Gegenmafinahme

Cutting tools in general

OThis type of tool may have sharp edges. If you

*\Wear protective gear, such as protective gloves,

Schneidwerkzeuge touch it directly, you may be injured. etc., especially when taking out the product from
im Allgemeinen ODiese Werkzeuge haben sehr scharfe Schneiden. Wenn Sie diese the case or attaching the tool to a machine.
direkt beriihren, konnen Sie sich dabei verletzen. * Tragen Sie Schutzkleidung, wie zum Beispiel Schutzhandschuhe
etc.,besonders beim Herausnehmen der Produkte aus der
Verpackung oder beim Befestigen des Werkzeugs in der Maschine.
Olf you use it improperly or if the conditions for *Wear protective gear such as safety covers or
use are inappropriate, it may cause breakage or protective glasses.
shattering of the tool, which may result in injury. % Use within the recommended purpose of usage.
©OBei unsachgeméfer Anwendung oder wenn die Bedingungen Refer to the operation manual, catalogue, etc.
nicht angepasst sind, kann es zum Bruch oder zu Vibrationen * Verwenden Sie zur Sicherheit entsprechende Schutzabdeckung
fiihren, was wiederum zu Verletzungen fithren kann. oder Schutzbrille.
* Beniitzen Sie die empfohlenen Gebrauchshinweise. Hingewiesen
wird hier auf Funktionsbeschreibungen, Katalog,etc.
©Sudden increase of cutting resistance due to a *Wear protective gear such as safety cover or
mixture of impact and burden or excessive abrasion protective glasses.
may cause breakage or shattering of the tool, * Stop the machine, wear the protective gloves and
which may result in injury. use tools such as nipper or clipper, etc. to remove
OpPlbtzlicher verstirkter Schnittdruck, mdglich resultierend auf cutting chips.
Grund von erhShtem Verschleil, kann Vibrationen am Werkzeug | s Verwenden Sie zur Sicherheit entsprechende Schutzabdeckung
oder einen Bruch zur Folge haben, was wiederum eine oder Schutzbrille.
Verletzungsgefahr mit sich bringen kann. s Tauschen Sie, wenn notwendig, das Werkzeug rechtzeitig aus.
OTools or workpieces will be very hot while cutting. | *Wear protective gear such as protective gloves.
Therefore, if you touch them immediately after the * Verwenden Sie zur Sicherheit entsprechende Schutzkleidung.
machining, you may suffer burn injury.
©Sehr heife Spéne oder sehr lange Spéne kénnen wirr
herumfliegen, diese konnen ebenfalls zu Verletzungen oder zu
Verbrennungen fiihren.
OSparks, heat generated due to breakage while * Do not use the tool where there is a possibility of
cutting, cutting chips can also cause a fire. fire or explosion.
©Werkzeuge oder Werkstiicke werden withrend der Bearbeitung *If you use insoluble cutting lubricant, be sure to
sehr heiB. Deshalb kénnen Sie wihrend oder nach der have antifire provisions.
Bearbeitung durch Beriihren Brandverletzungen bekommen. * Verwenden Sie die Werkzeuge nicht, solange eine Moglichkeit
von Feuer oder Explosion besteht.
* Wenn Sie l1osungshaltiges Schneiddl verwenden, sorgen Sie
vorher fiir einen entsprechenden Feuerschutz.
©When using the tool at high speed rotation if the *Wear protective gear such as safety cover or
whole machine including the holder is not well protective glasses.
balanced, the tool may be broken due to tremor or | «Make sure to have a trial operation in advance
vibration, which may result in injury. in order to confirm that there is no vibration or
OBei der Bearbeitung mit hohen Schnittgeschwindigkeiten, und abnormal sound.
wenn die ganze Maschine inkl. Werkzeughalter nicht optimal * Verwenden Sie zur Sicherheit entsprechende Schutzabdeckung
stabilisiert ist, konnen Werkzeuge durch Schlidge und Vibrationen oder Schutzbrille.
brechen, was wiederum zu Verletzungen fithren kann. s Kliren Sie vorab den Zustand mit einem Testversuch und stellen
Sie sicher, dass keine Vibrationen oder unnormale Gerdusche
bestehen.
OTouching burrs on the machined product directly * Do not touch with bare hands.
may result in injury. * Beriihren Sie nichts mit bloBen Hinden.
ODirektes Beriihren von Schnittgeriten kann ebenso zu
Verletzungen fithren.
N L7 .
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Objective product Danger Countermeasure
Produktanwendung Gefahr Gegenmafinahme
Throw-away type OIf parts are not clamped securely, they may fall * Clean the surface for attachment of an insert or
Indexable type down or scatter while cutting, which may cause the part for fixture of the insert completely before
Einmalanwendung injury. attaching the insert.
(Typ Wechselschneide) ©OVerletzungen kénnen entstehen, wenn Teile oder Werkstiicke *Make sure that the insert or the part is clamped
Werkzeuge generell nicht sicher eingespannt sind, und diese dann umherfallen oder securely using a spanner provided with the product

umbherfliegen.

before attachment. Also, do not use any inserts
or parts other than the ones provided with the
products.

%k Reinigen Sie die Oberflichen und Befestigungsteile bevor Sie
eine Wendeplatte einsetzen.

s Stellen Sie sicher, dass zur Befestigung der Wendeplatte und
ebenso fiir die Befestigungsteile ein zum Produkt empfohlener
Schraubenschliissel verwendet wird. Verwenden Sie ebenso
keine Wendeplatten oder Teile, welche nicht fiir die Produkte
empfohlen wurden.

Olf the tool is tightened too tightly using a pipe, etc.,
the tool may shatter while cutting. This is dangerous.
©OWenn das Werkzeug zu fest angezogen wird, so dhnlich wie
bei einem Rohr etc.,.konnen wihrend der Bearbeitung Teile
oder auch das Werkzeug umherfliegen oder zerbrechen.Dies ist
gefahrlich.

*Do not use a tool such as a pipe. Use the spanner
which is provided with the product.

*k Verwenden Sie keine Steckschliissel.Beniitzen Sie
Schraubenschliissel, welche fiir die Produkte empfohlen wurden.

OWhen using the tool at high speed rotation, a part
or chip may be thrown out by centrifugal force,
which is very dangerous. Be careful about handling
the tool safely.

©OBei Werkzeuganwendungen mit hoher Drehzahl, konnen durch
Zentrifugalkraft Teile oder Spéane nach auflen fliegen, was sehr
geféhrlich ist. Achten Sie auf eine sichere Werkzeughandhabung.

* Use the tools only for the recommended purposes.
Refer to the operation manual, catalog, or other
source of information.

% Setzen Sie die Werkzeuge ausschlieBlich fiir die empfohlene
Anwendung ein. Beziehen Sie sich auf Funktionsbeschreibung,
Katalog, oder andere Informationsquellen.

Cutters and other tools
that are rotated for use
Friser und andere Werkzeuge
in rotierender Anwendung

OThe sharp cutter blades may cause injury if you
touch them directly with your hands.

ODie scharfen Schneidkanten konnen bei direktem Beriihren mit
der Hand Verletzungen verursachen.

*\Wear protective gear such as protective gloves,
etc.

sk Verwenden Sie zur Sicherheit entsprechende Schutzhandschuhe.

OThe tool may be deflected due to eccentric rotation
or bad balance that will cause vibration, breakage
or scattering of the tool, which may result in injury.

OWerkzeuge kdénnen sich durch exzentrische Bewegungen
oder durch schlechtes Spannen 16sen, dies wiederum kann zu
Vibrationen, Bruch oder Herumfliegen des Werkzeugs fiihren,
was zu Verletzungen fiihren kann.

* Use the tool within the recommended rotation
speed.

* Check and adjust the accuracy of rotating section
or balance periodically so that eccentric rotation
or deflection does not occur due to abrasion of the
bearings, etc.

*k Halten Sie die fiir das Produkt empfohlenen Schnittwerte ein.

* Priifen und passen Sie die Genauigkeit der rotierenden Teile
an, und gleichen Sie diese regelméBig so ab, dass exzentrische
Drehungen oder Abweichungen nicht zum Verschleil der Lager
etc. fiihren.

Soldering tool OYou may get injured due to defluxion or breakage % Confirm that the soldering is secure before use.
Geltete Werkzeuge of the chips, etc. % Do not use under conditions which may cause the
OSie kénnen Verletzungen bekommen auf Grund von Umlenkungen tool to reach high temperatures.
und von Brechen von Spinen etc.. sk Kléren Sie ab ob geldtete Teile auf Sicherheit gepriift sind.
* Setzen Sie das Werkzeug nicht unter Bedingungen ein, wo das
Werkzeug zu liberhéhten Temperaturen kommen kann.

Others ORepeating soldering many times may cause the chip | *Do not use the chip which has been soldered many
Sonstige to be broken easily. This is dangerous. times because the strength will be lower.

©Wiederholtes Loten fiihrt sehr oft zu leichtem Bruch. Das ist
geféhrlich.

%k Verwenden Sie keine Produkte, welche mehrmals gelétet
wurden, weil die Stabilitit immer mehr nachlésst.

OUsing the tool for other than its intended purposes
may cause breakage of the machine or tool. This is
very dangerous.

OWerkzeuganwendungen auBerhalb des zugedachten Zwecks
kann zu Bruch an der Maschine oder am Werkzeug fithren.Dies
ist sehr geféhrlich.

* Use the tools only as specified.
% Setzen Sie die Werkzeuge nur entsprechend den Empfehlungen
ein.

! Germany
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Item-No. Description Item-No. Description
Teile-Nr. Beschreibung Teile-Nr. Beschreibung
A | AOB SCREW G136 CTP INSERT F124
211142_,’ CTPA TOOLHOLDER :E: ;g
AOS SCREW i
1189 CTPA INSERT F128
G143 CTPAL-SUB TOOLHOLDER F126
ASG SPARE PARTS G148 CTPAR-SUB TOOLHOLDER F126
B |BG TOOLHOLDER G152 CTPL-SUB TOOLHOLDER F122
BS SCREW F131 CTPR-SUB TOOLHOLDER F122
C | CCET INSERT ce4 CTPW TOOLHOLDER F130
CCGT INSERT C63 ~ C65 CTPW25 INSERT F130
CCGW INSERT ceé5 CTPX INSERT F125
CCMT INSERT C63 ~C64 CcTV TOOLHOLDER F131
CCMW INSERT ceé5 CTV30 INSERT F131
CH-FGV TOOLHOLDER G156 CzH INSERT J201
CH-GTT TOOLHOLDER (55111;:) DCET INSERT ey
DCGT INSERT C67 ~ C69
CH-LBM TOOLHOLDER H162 DCGW INSERT c6o
CH-SDUC TOOLHOLDER D87 DCMT INSERT C67 ~ C69
CH-STUC TOOLHOLDER D96 DCMW INSERT c6o
CH-SVUP TOOLHOLDER D94 DNGG INSERT cs8
CLR SPARE PARTS L212 DNMG INSERT cs8
CNGG INSERT cs57 DS-FGV TOOLHOLDER G156
CNMG INSERT C57 E114
COOF-MBR TOOLHOLDER H172 DS-GTT TOOLHOLDER G140
COOG-SEXR TOOLHOLDER H174 DS-LBM TOOLHOLDER H162
COOJ-MSBR TOOLHOLDER H173 DS-PTX TOOLHOLDER D98
CO00-5CL TOOLHOLDER H176 DS-SCL TOOLHOLDER D84
CO0O0-STU TOOLHOLDER H177 DS-sbU TOOLHOLDER D88
CO00-5TZ TOOLHOLDER H178 DS-SDX TOOLHOLDER D88
CPGH INSERT C66 DS-STT TOOLHOLDER 1188
CPGT INSERT C66 DS-SVVP TOOLHOLDER D94
CPMH INSERT C66 DS-SVX TOOLHOLDER D92
E112 DS-SVXP TOOLHOLDER D94
CPR/L CLAMP g} 22 DS-TBP TOOLHOLDER E108
1189 DS-TTP TOOLHOLDER 1184
A28 ERGH INSERT €70
cs SCREW 1197 H175
G136 FBV INSERT G157
ED$§7 FGV TOOLHOLDER G156
csv TOOLHOLDER F121 FGv INSERT G157
?113:; Fsl CLAMP SCREW }210517
CSVB11 INSERT E107 GTG INSERT G153
CSVC11 INSERT F121 GTM32 INSERT G147
CSVF11 INSERT D83 GTMA43 INSERT G149
CSVG11 INSERT G139 GTMH32 INSERT G144 ~ G146
CSVT11 INSERT 1182 GTMT43 INSERT G149
CTDP TOOLHOLDER F120 GTMX32 INSERT G145 ~ G146
CTDP20/CTDP25 | INSERT F120 GTPA TOOLHOLDER G150
CTP TOOLHOLDER F122 GTPA20/GTPA25 | INSERT G150

! Germany
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Item-No. Description
Teile-Nr. Beschreibung
© GTT TOOLHOLDER 2111‘:)
GTWP TOOLHOLDER G136
GWPG INSERT G137
GWPM INSERT G137
H | HLR SPARE PARTS L212
HN TOOLHOLDER 1194
HY-NBH TOOLHOLDER H164
L |LBM INSERT H163
LBMA TOOLHOLDER H162
LBMC INSERT H163
LBMD INSERT H163
LBME INSERT H163
LCL SPARE PARTS D99 ~ D101
LCS SPARE PARTS D100 ~ D101
LLR SPARE PARTS L212
LRIS SPARE PARTS L213
LR-S SPARE PARTS L213
LSC SHIM D100
LSD SHIM D101
LSP SPARE PARTS D99 ~ D101
LST SHIM D99
A28
D99 ~ D101
E112
F131
LW WRENCH g: 22
G148
H164
H168 ~ H169
1189
M | MBL INSERT H173
N | NBH TOOLHOLDER H168 ~ H169
NGTA TOOLHOLDER G142
NGTB TOOLHOLDER g: :g
NGTN TOOLHOLDER g: :é
NTTB TOOLHOLDER 1188
P | PCLN TOOLHOLDER D100
PDJN TOOLHOLDER D101
PTAN TOOLHOLDER D98
PTGN TOOLHOLDER D98
PTLN TOOLHOLDER D98
PTXN TOOLHOLDER D98
R |REZ TOOLHOLDER J201
S | SBFB SOLID BORING BAR | H170
SBFS SOLID BORING BAR | H170
SBG SOLID BORING BAR | G151
S-BG TOOLHOLDER G152
SBT SOLID BORING BAR | 1192

CUTTING TOOLS

Item-No. Description
Teile-Nr. Beschreibung
SCAC TOOLHOLDER D84
SCLC TOOLHOLDER D84
sbJc TOOLHOLDER D86
SDNC TOOLHOLDER D87
SDQC TOOLHOLDER D86
SDXC TOOLHOLDER D86
SHFB SOLID BORING BAR | H166
SHFS SOLID BORING BAR | H166
SNMG INSERT C59
SOOF-MBR TOOLHOLDER H172
SOOG-SEXR TOOLHOLDER H174
SOO0-SCL TOOLHOLDER H176
SO00-STU TOOLHOLDER H177

A28
SS SCREW H164

H168 ~ H169
SS-DSU INSERT A28
STAC TOOLHOLDER D96
STTN TOOLHOLDER 1188
SVAC TOOLHOLDER D90
svJc TOOLHOLDER D90
SVQC TOOLHOLDER D92
SVQP TOOLHOLDER D94
SvvC TOOLHOLDER D92
SVXC TOOLHOLDER D90
SVXP TOOLHOLDER D94
T-07 WRENCH J121027
TB TOOLHOLDER E112
TB32/TB42/TB43 | INSERT E113
TBDP22 INSERT E106
TBDPR TOOLHOLDER E106
TBMH32 INSERT E115
TBP TOOLHOLDER E108
TBP55/TBP60 INSERT E109
TBPA60 INSERT E110
TBT TOOLHOLDER E112
TBVC11 INSERT E111
TBVCR TOOLHOLDER E111
TCGB INSERT c71
TCGH INSERT c71
TCGT INSERT c71
TCGW INSERT c71
TCMT INSERT c71
TF33 INSERT D97
TFD INSERT C70
TFT INSERT C72
TFT TOOLHOLDER D97
TFV INSERT C76
TGC TOOLHOLDER 1194
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Tel : +44-1442-281-071

Fax : +44-1442-281-080

www.ntkcuttingtools.co.uk
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Product Index
Produktindex

NTK

CUTTING TOOLS

Item-No. Description
Teile-Nr. Beschreibung
T | TMN INSERT 1194
TNGG INSERT C60 ~ C61
TNMG INSERT C60 ~ C61
TPGB INSERT C73
TPGH INSERT C73
TPGR INSERT C73
TTMA INSERT 1189
TTMH INSERT 1189
TTP TOOLHOLDER 1184
TTP55/TTP60 INSERT 1185
™™ INSERT 1196
TWC TOOLHOLDER 1197
V | VBGT INSERT C75
VBMT INSERT C75
VCET INSERT C74
VCGT INSERT C74
VCGW INSERT C74
VCMT INSERT C74
VCMW INSERT C74
VNGG INSERT C61
VNMG INSERT c61
VNMM INSERT C61
VPET INSERT C75
VPGT INSERT C75
W | WNGG INSERT C62
WNMG INSERT C62
X | XX WRENCH L212
Y | Y-GTPA TOOLHOLDER G150
Y-GTT TOOLHOLDER E114
Y-SDJC TOOLHOLDER D88
Y-SDNC TOOLHOLDER D88
Y-TBP TOOLHOLDER E108
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Tel : +49-2102-974-350

Fax : +49-2102-974-399

www.ngkntk.de/ntk/de



NGK SPARK PLUGS (U.S.A), INC.
Cutting Tool Sales Office
46929 Magellan Dr., Wixom, MI 48393 U.S.A.
Tel. ; +1-248-668-0100
Fax ; +1-248-668-0200
www.ntkcuttingtools.com

NGK DO BRASIL LTDA.
CERAMICA E VELAS DE IGNICAO

Rodovia Professor Alfredo Rolim de Moura(SP-88),

km.61, s/n, Bairro Cocuera, Caixa Postal 2540,
CEP 08780-970, Mogi das Cruzes-SP, Brasil
Tel. ; +55-11-4793-9092
Fax ; +55-11-4793-8270
www.ngkntk.com.br

N
.

NTK TECHNICAL CERAMICS
KOREA CO.,LTD.
680-14 Kojan-Dong, Namdong-ku
Incheon, Korea
Tel. ; +82-32-815-6763
Fax ; +82-32-815-6762
www.kntktool.co.kr

NGK SPARK PLUGS (UK), LTD
Maylands Avenue, Hemel
Hempstead, Herts, HP24SD, U.K.
Tel. ; +44-1442-281-071
Fax ; +44-1442-281-080
www.ntkcuttingtools.co.uk

NGK SPARK PLUGS
(THAILAND) CO.,LTD.
700/864 Moo1, Panthong sub-district,
Panthong District, Chonburi 20160, Thailand
Tel. ; +66-38-185-306
Fax ; +66-38-185-316

NGK SPARK PLUG EUROPE GmbH
Harkortstr.41
40880 Ratingen, Germany
Tel. ; +49-2102-974-350
Fax ; +49-2102-974-399
www.ntk-cutting-tools.com

NGK SPARK PLUG CO.,LTD.
Technical Ceramics Group Cutting Tool
Overseas Sales & Marketing
2808, Iwasaki, Komaki, Aichi
485-8510, Japan
Tel. ; +81-568-76-1538
Fax ; +81-568-76-1288

\ www.ngkntk.co.jp
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NGK Spark Plug (Shanghai) Co., Ltd.
No.736 Songsheng Road Songjiang
Industrial Zone, Shanghai 201613,
The People's Republic of China
Tel. ; +86-21-6385-7652
Fax ; +86-21-6774-0997
www.ngkntk.com.cn

SPARK PLUGS

NGKlNTK

TECHNICAL CERAMICS

DISTRIBUTED BY

NGK SPARK PLUG EUROPE GMBH
NGK SPARK PLUGS(U.K.), LTD
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