Wendeschneidplatten P
Indexable inserts LMT. FETTE
W’

Schneidstoffsorten
Cutting materials

Ident No.
N = Anzahl der =z - > s Fiir Fraser
Schneidkanten 8 8 SiGl5 § 5125 8 S g o5 ﬁ For cutter
N = Number of RIIN828IIEooo8R3
cutting edges LMT-Code | d s d4 r 3 3 3 9 3 3 3 3 3 3 3 3 E 3 3 Cat-No.
230 RCHX 0803 - 8 3,18 34 - > ECT
] MO-T Q
L 2
= 1195-03 T S
: f--ftd
‘ d RCHX 10T3 - 10 397 44 - 2 ECT
MO-T ! FCT
d s 1195-04 T S
RCHX 1205 - 12 556 52 - 3
MO-T 3
1195-13 T 8
RCHX 1205 - 12 | 556 52 - 3
N = abhéngig von der MO-T 3
Einstelltiefe 1195-23 S
depending on depth et
of positioning RCHX 1606 - 16 6,35 58 - 3 5 FCT
MO-T S 2 MCT
1195-24 8 >
— AN
RCMX 1205 - 12 | 556 52 - Q ECT
MO-T & FCT
1195-27 8
230 RCKT 0803 - 8 318 34 - ¢ ECT
7 MO-TT N
N~
7° y E
1l d
gl RCKT 10T3 - 10 1397 44 - @ ECT
MO-TT N FCT
N~
=}
~
N = abhéangig von der
Einstelltiefe
depending on depth
of positioning
RCKT 1205 - 12 155 52 - & ECT
MO-TT N FCT
N~
o
~
RCKX 1606 - 16 635 58 - 8 ECT
MO-TT N FCT
N~
o
~
N = abhéangig von der
Einstelltiefe
depending on depth
of positioning
| | O P
M = Hauptanwendung First choice 0 O M
[J = Nebenanwendung Second choice - K
Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 354 /420 N
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 354 /420 O s
H
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Wendeschneidplatten /N
Indexable inserts LMT-. FETTE
e’
Schneidstoffsorten
Cutting materials
Ident No.
N = Anzahl der =z Ess Fiir Fraser
Schneidkanten 8 8 SiGl5 § ! % g 8 oo 5 For cutter
o T ITA®M®® AR
N = Number of 388388583888=228
cutting edges LMT-Code d s d4 = d dddddddadadad Cat-No.
030 RCKX 1205 12 | 5,56 4,4 % E § g E FCT45
MO-TR o~ o N o
o © < O ©
o o o o o
[ ~— NN~
RCKX 1606 16 1 6,35 5,8 g 2S L1318
MO-TR NEEEN Ry
o © o < O ©
o [ e] o o o
N~ — N~ NN
RCKX 1606 16 | 6,35 5,8 S 3 5 3
MO-TRT N N o 3
o o < ©
o o o o
N~ N~ N~ —
RDHX 0501 MO 5 15 2 Y 3 © ECZ
1195-01 3 2 =
0 w0 19
o o o)
= - o
RDHX 0702 MO 7 12388 2,7 ~ @ N
1195-09 3 B 2
0 w0 [L9]
& ° 8
RDHW 0802 MO 8 238 28 o b I
1195-15 2 8 =
© (o] 1o
S 2 8
N = abhangig von der —
Einstelltiefe RDHW 1003 MO 10 3,18 | 3,8 ® Q S
depending on 1195-25 2 ® o R
depth of 8 8 S i
positioning T T |2
RDHW 12T3 MO 12 1 3,97 5 A 2 g3 ECZ
1195-35 Q8 ® &R FCZ
© © ~ o
o o o wn
— - —| o
RDHX 12T3 MO 12 | 3,97 3,8 3 S -
1195-36 by by 2
N~ N~ 19
o o w0
= - o
RDHW 1604 MO 16 | 4,76 | 5,2 © N Sl
1195-45 9 ® 5K
© © ~| 0
o o o 0
= - —| o
| HE || P
B = Hauptanwendung First choice 0 olo 0 M
[J = Nebenanwendung Second choice n u 0 K
Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 354 /420 ™ N
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 354 /420 O s
1) Schneidkantenausfiihrung Typ G u H

Cutting edge design type G

Weitere RD.../RN... Schneidplatten ab Seite 381
Further RD.../RN... Inserts starting page 381
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