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Presentation of 400line

Vorstellung der 400line
Présentation de la 400line

Advantages of 400line

X-Centering technology :
Repetitiveness of the cutting edge = 0,01 mm.

Positioning in all axes.
Insert turning without having to remove the screw.

The screw is free of all radial stress.

2 cutting edges available.

Special material « K12 » available.

Vorteile der 400 line

X-Centering Technologie.
Wiederholbarkeit der Schnittkante = 0,01 mm.

— Platzierung in allen Achsen.
Umdrehen der Wendeplatte ohne Entfernen

der Schraube.
Keine radialen Spannungen.

2 verfligbare Schnittkanten.

« K12 » Stoff verfugbar.

Avantages de la 400line

Technologie X-Centering.
Répétitivité de |'aréte de coupe = 0,01 mm.

Positionnement dans tous les axes.
Retournement de la plaquette sans enlever la vis.

La vis est libre de toute tension radiale.

— 2 arétes de coupe.
Matiére spéciale « K12 » disponible.
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Coating of inserts

Beschichtung der Wendeplatten
Revétement des plaquettes

Description Comeposition
Beschreibung Zusammensetzung
Désignation Composition

K20 Without coating

Ohne Beschichtung
Sans revétement

- Without coating, carbide « K12 »
Ohne Beschichtung, Hartmetall « K12 »
Sans revétement, métal dur « K12»

BI40F AITiN

Bl40U TiAIN monolayer
TiAIN Monolage
TiAIN monocouche

Bl42 TiAICN

BI55 AITiIN+PLC+170

Available Not available Available on special request

Verfligbar x Nicht verfigbar @ Verfligbar auf speziale Anfrage

Disponible Pas disponible Disponible sur demande spéciale
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Field of application of 400line
Anwendungsbereich von 400line
Champ d’application de la 400line

Right inserts
Rechts Wendeplatten

Maximum cutting-off depia
Plaquettes a droite

Maximum Abstechen
Trongonnage maximum

@ 8 mm

Maximum turning
Maximum Drehen
Tournage maximum

ap 2 mm

1

/—\_/
60°
fm i ‘ . .
450 453 454 460RP 461 462 462RO 463 464 465 468 480
Cutting off Plunging-Turning Plunging-Turning Turning Threading
Abtechen Einstechen-Drehen Einstechen-Drehen Drehen Gewindestrehlen
Trongonnage Foncage-Tournage Fongcage-Tournage Tournage Filetage
Standard fixation
Standard Befestigung
Fixation standard
4
| Standard tool-holder 4xxR/L | Screw M3,0x7,5
| Standard Werkzeughalter 4xxR/L | Schraube M3,0 x 7,5
| Porte-outil standard 4xxR/L [ VisM3,0x7,5
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Right tool-holder Section C Length L Article nr.
Rechts Werkzeughalter Querschnitt C Lange L Artikel Nr.
Porte-outil a droite Section C Longueur L Ne Article
L 7x7 120 407R
i | 8x8 120 408R
| | o] | 10x10 120 410R
12x12 120 412R
=0 | o | 16x16 120 416R
Left tool-holder Section C Length L Article nr.
Links Werkzeughalter Querschnitt C Lange L Artikel Nr.
Porte-outil a gauche Section C Longueur L Ne° Article
L 6x6 120 406L
i || 7x7 120 407L
of ] | 5% | sxs 120 408L
10x 10 120 410L
of | HI | 12x12 120 412L
16 x16 120 416L
Key Article nr.
Schlissel Artikel Nr.
Clé Ne° Article
Torx 8 001-1
Screw for standart tool-holder Article nr.
Schraube fiir standart Werkzeughalter Artikel Nr.
Vis pour porte-outil standard Ne° Article
M3,0x7,5 001-4
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Blank R : Right machining
Rohling R : Rechts Bearbeitung
Ebauche R : Usinage a droite

Blank insert Article nr. [ =1 R
Rohling Wendeplatte Artikel Nr. Q ¥ & & v
Plaquette ébauche e Ne Article ¥ m m o o
20 0,7 440R0,7 Vi ix & x|V
— 1,2 440R1,2 v ox & x v

~ \
“’[ @’ 1,7 440R1,7 v ixloe x v
440R2,0 v & x v

Cutting off @ 8 mm R : Right machining
Abstechen @ 8 mm R : Rechts Bearbeitung
Trongconnage @ 8 mm R : Usinage a droite

Cutting insert 18° Article nr. w2
Abstechplatte 18° Artikel Nr. = g 89|18
Trongonneur 18° e L Ne Article ¥ o o o o
~ 10| 4  450R1,0 o v o x v
\‘ O l\ 12 5 450R1,2 o v o x v
L 15 5 450R1,5 & VI o x|V
e
o : I 20 5 450R2,0 & v & x Vv
e
Cutting insert with chip roller Article nr. w D
Abstechplatte mit Spannroller Artikel Nr. S g g 9 8
Trongonneur avec roule-copeau e L Ne Article Y m o o m
e v v
- ~ 1,0 4 | 454R1,0 > o x
/ 12 5 454R1,2 & v o x v
(’ ) 15 5 454R1,5 & vV o | x v
\ 18 5 454R1,8 & v & x Vv
\\ / 20 5 454R2,0 & vV o x|V
\ ‘/

Opposite cutting off @ 8 mm R : Right machining

Umgekehrtes Abstechen @ 8 mm R : Rechts Bearbeitung
Tronconnage inversé @ 8 mm R : Usinage a droite

Opposite cutting insert Article nr. w 2
Umgekehrte abstechplatte Artikel Nr. = g g 9|3
Trongonneur inversé e L Ne Article ¥ ©® o o m
12 5 453R1,2 & vV e x vV
15 5 453R1,5 & v & x v
20 5 453R2,0 & vV e x|V
Use with 4xxL tool-holders
Verwendung mit 4xxL Werkzeughalter
Utilisation avec les porte-outils 4xxL
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Back turning R : Right machining
Drehen hinten R : Rechts Bearbeitung
Tournage arriere R : Usinage a droite

Beck turning insert 0° Article nr. = 2 "
Hinten Drehplatte 0° Artikel Nr. Qg 2 ¢ 8
Tourneur arriere 0° e L Ne Article ¥ o o m o
1,0 1,7 460RP1,0 Q| Ve v
12 2 460RP1,2 ® v & x Vv
15 3 460RP1,5 vV o x Vv
L 20 4 460RP2,0 & vV & x v
wgﬁj
—
Bgck turning insert vgith «parisian cut» Article nr. L2 o oo
Hinten Drehplatte mit «Pariserschliff» Artikel Nr. L f & = w1
Tourneur arriére avec «coupe parisienne» e L Ne Article ¥ 0 m m @
1,0 1,7 461R1,0 &V 0| x|V
1,2 2 461R1,2 ® v o x Vv
1.5 3 461R1,5 |V e x v
20 4  461R20 o v & x v
Back turning insert with «parisian cut» Article nr. L D
Hinten Drehplatte mit «Pariserschliff» Artikel Nr. L g€ 8§ g B
Tourneur arriére avec «coupe parisienne» e L Ne Article Y o m m o
= /ﬁ\ 05 3 462R0,5 vV o x v
/ 08 3 462R0,8 & vV & x v
. [' )
S e —— e
\ /
W ~__
B§ck turning insert Article nr. w3 "
Hinten Drehplatte Artikel Nr. 22|93
Tourneur arriére € L Ne Article @ oo o
e v v
// ~ 05 3 462R0O0,5 & & | x
\ E /
N~
B?ck turning insert vgith chip breaker Article nr. L2 o oo
Hinten Drehplatte mit Spannbrecher Artikel Nr. &£ & & v
Tourneur arriére avec brise-copeau e L Ne Article ¥ o m m o
— P v v
P LS @ o x
L / \
et = |
I e
: \; /
© ~_
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Front turning R : Right machining
Drehen vorne R : Rechts Bearbeitung
Tournage avant R : Usinage a droite

Front turning insert Article nr. w2
Vorne Drehplatte Artikel Nr. 9 ¢ 8 g 8
Tourneur avant L Ne Article ¥ m m m m
— v v
TN 5 464R @ o x
/2
i | |
%ﬁ:n \. /
ke ~
Front turning insert with «parisian cut» Atrticle nr. w2
Vorne Drehplatte mit «Pariserschliff» Artikel Nr. S g 8 9 18
Tourneur avant avec «coupe parisienne» L Ne Article ¥ m m o o
—_— — v v
{ 1 ,/ ~ 5 465R & & | x
|~ /2
ilas [\ |
7T\ /
AL ~
Front turning insert Article nr. w2
Vorne Drehplatte Artikel Nr. 22| g
Tourneur avant L Ne Article Y a o
468R v

N Threading R : Right machining
'llllll Gewindestrehlen R : Rechts Bearbeitung
. Filetage R : Usinage a droite

Threading insert with partial profile Article nr. w 2
Gewindeplatte mit Partiellprofil Artikel Nr. 2§ 8§ § 38
Fileteur avec profil partiel a N° Article ¥ o m @ @
- 60° 480R - 60° - vV o x v
—~ B ™~
NGRS P
= / T X
~._ .7
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Blank
Rohling
Ebauche

L : Left machining
L : Links Bearbeitung
L : Usinage a gauche

Blank insert
Rohling Wendeplatte
Plaquette ébauche
20
O 3
L
i ——
(]
T

Article nr. ] .

Artikel Nr. L 8 g€ g 8

e Ne Article Y m m m m
0,7 440L0,7 v x| & x v
1,2 440L1,2 v i x & x v
1,7 440L1,7 vVix & x v
2,2 440L2,2 v x & x v

Cutting off @ 8 mm
Abstechen @ 8 mm
Trongconnage @ 8 mm

L : Left machining
L : Links Bearbeitung
L : Usinage a gauche

Cutting insert 18° Article nr. [T
Abstechplatte 18° Artikel Nr. I g § g 8
Trongonneur 18° € L Ne Article o @ o @
10 4 450L1,0 VI e x vV
12 5 450L1,2 e v o x Vv
15 5 450L1,5 & vV & x Vv
20 5 450L2,0 & v & x v

Cutting insert with chip roller Article nr. w2
Abstechplatte mit Spannroller Artikel Nr. = € g 9 3
Trongonneur avec roule-copeau e L Ne Article ¥ ©® o o m
- J—— 1,0 4 | 45410 o v & x|V
) 12| 5 45411,2 e v v
L v 1.5 5 45411,5 & vV o x vV
= =t |\ [ Ml1s 5 asang o|v|o|x|v
RN /|20 5 458120 o v o x v

AR ~
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Back turning
Drehen hinten
Tournage arriére

L : Left machining
L : Links Bearbeitung
L : Usinage a gauche

Back turning insert 0° Article nr. w2
Hinten Drehplatte 0° Artikel Nr. = € g 9|3
Tourneur arriére 0° € L Ne Article Y m m o m
1,0 1,7 460LP1,0 & vV o | x|V
12 2 460LP1,2 o v & x v
1.5 3 460LP1,5 & vV o x|V
L 20 4 460LP2,0 & vV & x vV

Eiﬁ —t
[0)
- T

Back turning insert with «parisian cut» Article nr. T
Hinten Drehplatte mit «Pariserschliff» Artikel Nr. Q8 8 ¢ B8
Tourneur arriére avec «coupe parisienne» e L Ne Article ¥ @ m m m
T 10 1,7 461L1,0 & vV o | x|V

’ ™~

Ve N\ |12 2 een2 o v o x v
[ ) 1.5 3 461L1,5 & vV o | x|V
120 461L2,0 & v & x v

Back turning insert with chip breaker Article nr. L D
Hinten Drehplatte mit Spannbrecher Artikel Nr. = § 8 9 8
Tourneur arriére avec brise-copeau e L Ne Article ¥ m m @ o
~ 05 4 463L0,5 Sl v e x v

70/
o L
iy
=1 ——=
]

Front turning
Drehen vorne

L : Left machining
L : Links Bearbeitung
L : Usinage a gauche

Tournage avant

Front turning insert Article nr. w2
Vorne Drehplatte Artikel Nr. g 8§ 8 g 3
Tourneur avant e L Ne Article ¥ m o @ o
08 5 464L vV e x vV
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Hard carbide « K12 »
Hoch Harter Stoff « K12 »
Matiére a haute dureté « K12 »

The polished blank K12
(1800 Hy, with or without
coating is ideal for the
machining of tough or

Die K12-Rohling (1800 Hv)
ohne oder mit Beschichtung
ist fir die Bearbeitung

von schweren Werkstoffen

difficult materials as : optimal; zum Beispiel :

- 4C27A - 4C27A
—  Chromel —  Chromel
— CuBe — CuBe

- 316L - 316L

- 1.4435 — 14435
- 1.4305 - 1.4305

Different geometries of
inserts K12 are available on
request.

Auf Anfrage sind verschie-
dene Plattengeometrien in
K12 verfiugbar.

Special blank « K12 »

Spezieller Rohling « K12 »
Ebauche spéciale « K12 »

L'ébauche polie en matiere
K12 (1800 Hv) avec ou sans
revétement est idéale pour
I'usinage de matériaux
coriaces ou peu maitrisables
tels que :

- 4C27A

—  Chromel

— CuBe

- 316L

- 1.4435

- 1.4305

Différentes géométries de
plaguettes en K12 sont
disponibles sur demande.

R/ L : Right / Left machining
R/ L: Links Bearbeitung
R /L : Usinage a gauche

Blank insert K12 Article nr. w2
Rohling Wendeplatte K12 Artikel Nr. g 8 9 8
Plaquette ébauche K12 e Ne° Article | @ @ @® @
2,2 440R2,2K12 & x| O |V x
Use with 4xxR tool-holders
Verwendung mit 4xxR Werkzeughalter
o ﬁ Utilisation avec les porte-outils 4xxR
T P
Blank insert K12 Article nr. w2
Rohling Wendeplatte K12 Artikel Nr. g 8 9 18
Plaquette ébauche K12 e Ne Article | @ ® @ @
20 2,2 440L2,2K12 & x| & |V x
5
= ©
Use with 4xxL tool-holders
PL.‘ Verwendung mit 4xxL Werkzeughalter
) I Utilisation avec les porte-outils 4xxL
)
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