ISO-Bezeichnungssystem ISO-designation system

CERATIZIT-Bezeichnungssystem CERATIZIT-designation system

Fraswerkzeuge milling tools Wendeplatten indexable inserts N\ g
¢ N\ B
o\ £
/\
YA\ 8
35°| v s N oo 3 dmm 7.1 Platten mit Eckenradien F T
0 |[ 2o er R : g == = s |[7E [ ceratiziT
c 272 | 212 i 02 I [mm] £ 5 e ) 6 ; == % » o oo w *_{|<=
g || 251 | 244 7 | |« i wlalc ) = & & | Ornghi~=||
] 04 E A up oo =
5 = 86°| M ax me | st g _ o
£ 05 M i > % 7.2 Platten mit Nebenschneid honed
%ﬁ 2000 HSC L 06 deg| A [TV cis| H L | R |W]o - 55°| K 3 A 25° F afo025 0,005 [ 0025 s o Q @ ﬁ Q inch T mm g2 Tios with minr odge. .
2 0 - - - - - 05 - - B o o o F[o0.013 0,005 | 0,025 L] L S L
o $o 82°| B 5° B 30° G T 7.2.1 Winkel der Hauptschneide
ss G 260 HPC | o £3 T e i i 8 47 e[ aA 7 _C 0° N | ooz 0013 {0025} | W | GD G mm_[inch[ mm [mm he | 159 [ 01 i G s <>
=5 ! 08 5% o i o5 Tos oo | =04 02 =5 = S S H[0013 0,013 | 0,025 T o = 3 2,38 02 Angle between major and =N
8g 10 5 ] TN i N s s i | 9oL 15° D 11° P | Fefoozs 0025 0025 06 | %, | 39| 03 1;2 XTRET minor cuting edge s
aE 210 KF " £t ] S I e o i ' o O 1108°| P 20° E G [o.025 0,025 [0,13 Q [2::a] 09 |7, |556]05 s » 5 A 85 F gefast und gerundet
55 m B 141 NF 12 2 S oo 2 Tos 1 oa E O [120°| H J fooso.s7 oo0s Jooas | f u == 1 | 7, | 635 06 Iy | 397 | T3 O s
23 = 52, = 16 109 05 15 - 06 04 ES 5 K|0,050,15°| 0,013 | 0,025 | — |« {0 ™ 3 75 E
= N 14 R M e e e T iy O |135°| O Nicht in der Norm enthaltene L [0,050,157| 0,025 | 0,025 B U oD 16 °l, | 9,52| 09 7’*5 4,76 04 7.2.2 Freiwinkel der Nebenschneide K N
241 ZF (“) 12000 - | - |- [-1-T12/[|- S5 @) - | R Freiwinkel, bei denen M0,05-0,15°[ 0,08-020 [ 0,13 H U D 22 7 12.7] 12 /5 5,56 05 entsprechend Stelle 2 o Soppeltgofast
| 17 12,70 22 12 07 20 08 05 g8 S Angaben . 2 ) T Minor cutting edge clearance >
@ 490 - Z 18 1881 o7 45 09 - =T T0s 5% 0] 90°| s irfcrd(er\ighin? ﬁ gggg; g?igig g?is c =0 27 5, | 15,8] 15 1, 6,35 06 angle corresponding to pos. 2 Y ,@.
A - 280 2 1674 | _ 46| - - - | _ Al 60T et 0802571 013038 10, J =] 33 | 7 | 19.0[ 19 °l 7,94 07 ' doppol gefastund
1905 = 3 ae 1 == ialor gle requiring special A , 1© , 73 o g
2000 _ | = | = “ 20 o2 o) 80°| W definition X gsggzr‘as\:‘sgggw 44 1 254| 25 3/3 9‘52 09 Special shape zz dauhl=c’:\:"m!ered
Aufnahme System Durchmesser Schneidrichtung Effektive Schneidenlénge Details Nutzlange Plattenform Freiwinkel Toleranzen in mm Merkmal Schneidenlange Plattenstarke Planfase/Eckenradius | | Schneid- Schneid-
Connection / System Diameter Cutting direction Zahnezahl Cutting edge length Aufnahme Working length Insert shape Clearance angle Tolerances in mm Characteristic Cutting edge length Insert thickness Facet / corner radius kante richtung
interface Effective number| Connection / Cutting Cutting
of edges interface edge direction
1 2 3 4 5, 6, 7, 8 9
- - -
CHSC | .25 | R .02 19 A | -63 | P U N 22 04 12
5, 6, 7,
Diameter Cutting edge length Connection / | |Working length Combi- Tolerances [inch] 4 3 3 .
interface nation 10 Bezeichnungssystem
tric-inch
metric-incl s /A\ A /A\ A ISO_Wendeplatten
— A_TN_ CS H R W O
¢ = inch X 37 @) (6 &7 H ISO-Klemmbhalter / Bohrstangen
L1 L1 L1 .‘ Il ;‘ Characteristic Cutting edge length Insert thickness Corner radius .
P ) CERATIZIT-Fraswerkzeuge
£ 063 = 5/8 4[5 diinch}| A [TV[C/S|H [L |R |W |0 Firb dere Formen der
. Cich) A TWALS R = 8 (7 0 + + + d+ m+t s+ i
s ? 197 - - - - - 06 - - dt m % s * t . Spanleitstufe kann an der
8 100 = 1 7/32 |~ 09 05 - 08 - [03]- o A | 00010 0,0002 0,001 von 0,002 | s 10. Stelle ein firmeninterner . .
2 . AR TR D I 2 F | 00005 | 00002 | 0001 bis 0,006 0.0002 ] 0,001 Symbols as above; - Code | Comner radius inch Code angefiihrt werden. DeSanatlon system
= e . o 262 10 - - - - - - - s ¢ | o.0010 0,0005_| 0,001 von 0,002 ] Changes at inscribed o 0 max. 0,004 . . .
H 125 =14 g I S (E) [ i Coows | omos [ ot Mmoow) | 0% | 00n | o<l - 1 7. Sial pecchipgroove shapes ISO-indexable inserts
o : Tt | | oo oot o80T o | o Codo | hon |l cose [ owon ffG | canbemdeesyan :
E 250 = 2112 § S~ s 09 05]16]~ [0 04 : & [Toooro | o000 | ooos b 0ooe 2 g 7 7 : J, malicempanyicoting ISO-toolholders / boring bars
3 2 377 15| — |~ |~ |~ |- [~ |- e 2 vcnU‘UOZ}' von 0,003 " = - L Sysieiaiie POSTON. .
350 = 3172 = o7 iy Ty g I H e 000 | omoooed | , , 3 A 2 /s 4 s CERATIZIT-milling tools
500 = 5" T et o vonO‘OOZ}' von 0‘003}' 0001 K2 | K< 4 7, 3 s 5 Tee 8
H i 7 6 °l <
: 5o = o7 6 /06 - |-l fos ) G0 | vor 0066 4 N/R/F| E 5 %y 4 o 7 vs z
1000 = 10" MR EEERE .I‘ul < Ybis 0010f | bisootss | %% AIM/G D 6 A 5 Lig 8 A i
e e e B e X X 8 1 6 ’, X =
>




Headquarters and main site Luxembourg
CERATIZIT S.A.
Route de Holzem
L-8232 Mamer
Tel.: +352 31 20 85-1

Fax: +352 31 1911
E-Mail: info@ceratizit.com
www.ceratizit.com

Main site Austria

CERATIZIT Austria Gesellschaft m.b.H.

A-6600 Reutte/Tyrol

Tel.: +43 (5672) 200-0

E-Mail:

+43 (5672) 200-502
info.austria@ceratizit.com
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Austria

CERATIZIT Austria Gesellschaft m.b.H.
A-6600 Reutte/Tyrol

Tel.: +43 (5672) 200-0

Fax: +43 (5672) 200-502

E-Mail:  info.austria@ceratizit.com

Bulgaria

CERATIZIT Bulgaria AG
Boulevard Stoletov 157
BG-5301 Gabrovo

Tel: +359 (66) 438-11

Fax: +359 (66) 801 608

E-Mail: info.bulgaria@ceratizit.com
China

CERATIZIT China Ltd.

Room 1201-1204

Hollywood Centre

233 Hollywood Rd., Sheung Wan
Hong Kong

Tel.: (+852) 2542-1838

Fax: (+852) 2854-3777

E-Mail:  info.china@ceratizit.com.hk
France

CERATIZIT France Sarl

Office Pontoise

20, Rue Lavoisier

F-95300 Pontoise

Tel.: +33 (1) 3433-3180

Fax: +33 (1) 3030-9339
E-Mail:  info.france@ceratizit.com

CERATIZIT France Sarl
Office Lyon

Parc de L'Artillerie

5, Espace Henri Vallée
F-69007 Lyon

Tel.: +33 (4) 72 76 86 50
Fax: +33 (4) 72 76 86 51
E-Mail:  info.lyon@ceratizit.com

Germany

CERATIZIT Deutschland GmbH

Office Langenfeld

Hans-Béckler-Strake 10

D-40764 Langenfeld

Tel.: +49 (2173) 97 25-0

Fax: +49 (2173) 97 25-25

E-Mail:  info.deutschland@ceratizit.com

CERATIZIT Deutschland GmbH

Office Bad Urach

Schiitzenstrale 29

D-72574 Bad Urach

Tel.: +49 (7125) 1501-0

Fax: +49 (7125) 8594

E-Mail:  info.badurach@ceratizit.com

CERATIZIT Horb GmbH
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Tel.: +49 (7451) 522 0

Fax: +49 (7451) 522 288
E-Mail:  info.horb@ceratizit.com
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Daimlerstrasse 70

D-87437 Kempten

Tel. +49 (0) 831 570 11-0
Fax. +49 (0) 831 570 11-3811

Great Britain
CERATIZIT UK Ltd.
Cliff Lane
Grappenhall
Warrington WA4 3JX

Tel.: +44 (1925) 261-161
Fax: +44 (1925) 267-933
E-Mail:  info.uk@ceratizit.com
India

CERATIZIT India Pvt. Ltd.
58, Motilal Gupta Road
Barisha

IN-700 008 Kolkata

jicls +91 (33) 2494-5435
Fax: +91 (33) 2494-1472
Telex: 021 8142 ihm in

E-Mail:  info.india@ceratizit.com

Italy

CERATIZIT Italia SpA
Piazza F. Martelli, 7
1-20162 Milano

Tel.: +39 (02) 6441-111
Fax: +39 (02) 6611-6040
E-Mail: info.italia@ceratizit.com

Japan

CERATIZIT Japan Ltd.

3-13-9, Mizuho

Shizuoka 421 0115

Tel.: +81 (54) 268 1060

Fax: +81 (54) 257 8181
E-Mail:  info.japan@ceratizit.com

Luxembourg
CERATIZIT S.A.
Route de Holzem
L-8232 Mamer

Tel.: +352 31 20 85-1
Fax: +352 31 1911
E-Mail:  info@ceratizit.com
Netherlands

CERATIZIT Nederland B.V.
Bergrand 224
NL-4707 At Roosendaal

Tel.: +31 (165) 55 08 00

Fax: +31(165) 55 61 76

E-Mail:  info.nederland@ceratizit.com
Spain

CERATIZIT Iberica SL
Office Pozuela

Via de las Dos Castillas, 9¢
Portal 2, Bajo B

E-28224 Pozuelo (Madrid)

Tel.: +34 (91) 351-0609
Fax: +34 (91) 351-2813
E-Mail:  info.iberica@ceratizit.com

CERATIZIT Iberica SL
Office Bilbao

Avda. Mazarredo 41 1 Izqda.
E-48009 Bilbao

Tel.: +34 (944) 237118
Fax: +34 (944) 23 97 18
E-Mail:  info.bilbao@ceratizit.com

Schwitzerland

CERATIZIT Schweiz AG
Solothurnstrasse 68

CH-2504 Biel

Tel.: +41 (32) 344 93 93

Fax: +41 (32) 344 93 94

E-Mail:  info.schweiz@ceratizit.com

USA

CERATIZIT USA Inc.
777 Old Clemson Road
Columbia

South Carolina 29229

Toll free: +1 (800) 334 1165
Tel.: +1(803) 736 1900
Fax: +1(803) 736 1902
E-Mail:  info.usa@ceratizit.com
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