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ISO - Bezeichnungssystem fiir Klemmhalter / ISO Designation System for Toolholders
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ISO - Bezeichnungssystem fiir Klemmhalter / ISO Designation System for Toolholders
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= 2020 K11 |® ®| 20 20 125 25 25| DN«1104+ 48.12.417 4812116 48.12.204 48.12.905 (SW23)
2525 M11 |00 25 25 150 30 32 ’
o 2020 K15 |® ®| 20 20 125 35 25
o__w 48.12.603
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RIL|H B L L f | SeitesPage: 147 < ~ /
PSBNR/L 2020 K12 20 20 125 28 17
2525 M12 25 25 150 28 22| SN-1204 48.12.414 4812113 48.12.205 48.12.901 812603
3232 P12 2 32 170 8 % (53)
2525 M15 525 150 35 2
3232 P15 e U 4812415 4812114 48.12.206 48.12.902
3232 P19 3232 170 40 27 48.12.606
2040 $19 0 10 250 4o 35| SNe1906- 48.12.416 4812115 48.12.234 48.12.903 (5W4)
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Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions
Part Number ) 5 Q 'a
RIL|H|B L L f| Sete/Page:147 ¢ NS - I,
PSKNR/L 2020 K12 20 20 125 26 25
5535013 % 25 150 26 3o | SNe1204 4812414 4812113 48.12.205 48.12.901 1812603
2525 M15 2525 150 32 32 (SW3)
3232 P15 2 3 10 3 ag| SNe1506- 4812415 4812114 48.12.206 48.12.902
3232 P19 32 32 170 40 40 48.12.606
T G 0 w0 2% so so| SN1%06- 481246 4812115 48.12.234 48.12.903 (sw4)
PSSNR/L s
3
B
T
Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions . =
= . _ Vs
Part Number B (] <> Q
RIL|H|B L L f| Sete/Page:147 S ¢ =~ _ /
PSSNR/L 2020 K12 e of 20 20 125 30 25
2525 M12 |elo| 5 25 10 30 3| SN1204- 4812414 4812113 48.12.205 48.12.901 1812603
2525 M15 25 25 150 30 32 (SW3)
3232 P15 2 3 10 a0 ag| SNe1506- 4812415 48.12.114 48.12.206 48.12.902
3232 P19 [0|0|32 32 170 40 40 48.12.606
) () ol 0 2 a0 so| SN1906- 481246 48.12.115 48.12.234 48.12.903 (5W4)
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Bezeichnung Stock Dimensions -
Part Number i — i~
. P PN ) /
RIL| H ‘ B ‘ L, ‘ L, ‘ f | Seite/Page: 1.49 = ; J
PTENR/L 1616 H16 |0 ©f 16 16 100 20 20 1812604
2020 K16 |0/©0|20 20 125 20 25| TN-1604- 48.12.417 4812116 48.12.229 48.12.905 (S‘WZ‘ 5)
2525 M16 |00 25 25 150 20 32 i
2525 M22 |00 25 25 150 25 32
2232 P2 2 3 10 25 | N2 48.12.414 4812113 48.12.230 48.12.901 1812603
3232 P27 3232 170 33 40 (SW3)
4040 S27 0 a0 30 3 50| New206- 48.12.415 4812114 48.12.231 48.12.902
PTGNR/L oo
i
] ] l_‘ o
R
1 I
- I
I
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B
1
Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions -
Part Number i — I =
‘ &> PN 2 /
RIL| H ‘ B ‘ L, ‘ L, ‘ f | Seite/Page: 1.49 == ; 4
PTGNR/L 1616 H16 16 16 100 20 20
2020 K16 |0 0|20 20 125 20 25 48.12.604
2525 M16 |0 o] 25 25 150 20 39| N6 4812417 4812116 48.12.229 48.12.905 (SW25)
3232 P16 3232 170 20 40
2525 M22 |00 25 25 150 28 32
3232 112 2 3 10 8 a| M2 4812414 4812113 48.12.230 48.12.901 1812603
3232 P27 32 32 170 33 40 (SwW3)
4040 S27 0 a0 30 3 50| TNe206- 48.12.415 4812114 48.12.031 48.12.902
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Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions -
Part Number ) @ Q Ia
RIL|H|B L L f]| Seite/Page:tss LS == o J

PWLNR/L 1616 H06 o 0| 16 16 100 20 20 812608
2020 KO6 |0 ©[20 20 125 20 25|  WNe-0604- 4812417 4812116 4812232 48.12.905 (SW23)
2525 M06 |©|©O| 25 25 150 20 32 ”
2020 K08 |® @ 20 20 125 26 25 1812603
2525 M08 |® ®| 25 25 150 26 32|  WN.- 0804 48.12.414 4812113 4812233 48.12.901 (5W3)
3232 P08 Oof32 32 170 26 40
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Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions
Part Number e %
| & | < >
RIL| H ‘ B ‘ L, ‘ L, ‘ f Seite / Page: 1.38 "

SCLCR/L 0808 D06 |® o 8 8 60 12 10 56.33.612
1010 FO6 |® o[ 10 10 80 12 12 .- 0602~ 1824107 ) ) (T08)
1212 F09 (@ | 12 12 8 16 16 - -

1616 H09 |® @ | 16 16 100 16 20 (Ce+ 0973+« 48.13.102

2020 K09 [® @/ 20 20 15 25 25 1813.01 4813301 S
1616 H12 |0 |16 16 100 20 20 (115)
2020 K12 |® /@ 20 20 125 25 25

B (00 & G % o (1204 - 48.13.103 48.13.202 4813302

3232 P12 [0/0|32 25 170 25 40
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=32 RIL|H B L L f | seite/Page:1.a2 =
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2525 M11 25 25 150 21 255 DCee 1173 48.13.102 48.13.203 48.13.301 (T15)
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g =3 Part Number @, y
RIL|H B L L f| Seite/Page:12 -
SDHCR/L 1010 E07 (O |10 10 70 15 12 56.33.612
1212 F07 [olo| 12 12 80 15 16 e 0702 1824107 i ] (T08)
1616 H11 |® 0| 16 16 100 16 20 5633613
2020 K11 |® @20 20 125 21 25 DCer 1173 48.13.102 48.13.203 48.13.301 115)
2525 M11 |e @[ 25 25 150 22 32
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Part Number 11‘:@”
RIL|H|B L L f| SeitesPage:1a2 ~
SDJCR/L 1010 EO7 (o |10 10 70 15 12 56.33.612
1212 F07 |®0| 12 12 80 15 16 DC--0702 - 1824107 i ) (T08)
1616 H11 |[® ®| 16 16 100 26 20 5633613
2020 K11 |® ®| 20 20 125 26 25 DCer 1173 48.13.102 48.13.203 4813301 (‘”5)
2525 M11 |® ®| 25 25 150 29 32
SDNCN 62,5°
f
]
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L
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MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock S y
. ==
H ‘ B ‘ L, ‘ L ‘ f Seite / Page: 1.42 ==
SDNCN 1010 EO7 [ © |10 10 70 20 5 5633612
1212 F07 [ o |12 12 8 20 6 DC 0702 - 48.24.107 - - ('Toé)
1212 Mo7 1212 150 20 6
1212 M1 1212 150 30 6 48.24.108 - -
1616 H11 | ® |16 16 100 30 8 DCw 13 56.33.613
2020 K11 | ® |20 20 125 30 10 48.13.102 48.13.203 4813301 (T15)
2525 M11 | © |25 25 150 30 125

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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HDS-/ Solid Carbide
Endmills

HDS-/ VHM- Fraser

Stech- und
Abstechwerkzeuge
Grooving and
Parting off Tools

Mini/ Micro
Schneidwerkzeuge
Mini/ Micro Tools

Gewinde-
werkzeuge

Threading Tools

Wendeplattenbohrer
VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Drills
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Stech- und HDS-/ VHM- Fraser

Abstechwerkzeuge

Mini/ Micro
Schneidwerkzeuge
Mini/ Micro Tools

Gewinde-
werkzeuge

Threading Tools

Wendeplattenbohrer
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HDS-/ Solid Carbide
Endmills

VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Dirills

Grooving and
Parting off Tools
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Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions
Part Number & B>
RILJH|B L L f| Seite/Page:tas =
SKJCR/L 1212 F11 |© 12 12 8 15 16
1616 H11 |0 /0|16 16 100 24 20 5533602
2020 K11 [0 0|20 20 125 24 25 KX 108 48.13.104 - - T08)
2525 M11 [0 |20 25 150 29 32
SRDCN 45°
’L
o
45
1
- T
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o
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Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions
Part Number (& = @
@, = P
HIB L L f| Seite/Page:1ss 5 v
SRDCN 1212 F06 112 80 12 6
1616 HO06 6 16 100 12 8
2020 K06 | © (20 20 125 12 10 RC-T 0602~ 4824107 . ’ S350
2525 M06 | © |25 25 150 12 125 (8)
1616 HO8 16 16 100 16 8
2020 KO8 | © |20 20 125 16 10 RC-T 0803 - 48.13.105 - -
2525 MO8 | © |25 25 150 16 125
1616 H10 6 16 100 20 8 5633613
2020 K10 20 20 125 20 10 RC-T 1003+ 48.13.102 48.13.204 48.13.301 (115)
2525 M10 | © |25 25 150 20 125
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® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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. Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts ﬁg
Bezeichnung Stock B - 2% .
Part Number & B> £& 3%

RILIH B L L | | seite/Pagertss & = 4 L3573
~ wi
SSSCR/L 1212 FO9 |® |12 12 8 18 16 6633613 8‘;
1616 HO9 |® ©f 16 16 100 20 20 SCer 09T3 48.13.102 - - 115) T
2020 K09 |® 0|20 20 125 22 25
1616 H12 16 16 100 25 20 o
2020 K12 (® (0|20 20 125 25 25 56.33.613 53
. . (V]
h ol s T SCe- 1204 48.13.103 48.13.206 48.13.302 (115) -§§ £
3225 P12 3225 170 25 38 > T 2%
S23 o
g 9 ¢c
HooFE
I ACN]
Ke) o
<
Q
o
028
8¢
STGCR/L ° s
90 Ejg§
S22
SE
o wn
s
1 NS
3N S
- R
! o D=
L g9
o £ ¥c
5 [ 2£T
T ] g g
B
E (%]
£ w»F
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8 9T ()
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§2s8
. Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts g% gg
%ezelﬁhnl;)ng Stock| pimensions T>T3
art Number @:} ‘% § =3
LI H B L | L f| SeitesPage:1dg =
STGCR/L 0808 D09 (0 |8 8 6 8 10 75.20621
1010 E09 [0 |10 10 70 10 12 1€ 0902+ L60M2.2:5 ) ) (106)
1212 F11 1212 80 15 16 56.33.612
1616 H11 | 0|16 16 100 15 20 e 1102+ 1824107 i ) (T08)
1616 H16 16 16 100 22 20 5633613
2020 K16 o200 20 125 22 25 TCee 1673 - 48.13.102 48.13.207 48.13.301 (.T1.5)
2525 M16 | |O[25 25 150 22 32

® JD-Lager/ JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 1 17
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ﬁ% ) Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts

gl Bezeichnun Stock A

S 9 Dimensions

=SE Part Number &@ ) P ©

=3s RIL|H B L L f| sete/Pagecns2 - v

8‘3 SVHCR/L 1212 F11 1212 8 115 16

a)

I 1616 H11 16 16 100 11.5 20 . . . i 56.33.612
2020 K11 20 20 125145 25 V- 1103 4824107 (T08)
2525 M11 25 25 150 200 32
1616 H16 16 16 100 135 20 5633613
2020 K16 |® |20 20 125135 25 VC s 1604 - 48.13.102 48.13.209 4813301 ('11.5)
2525 M16 |® | |25 25 150 200 32

Stech- und
Abstechwerkzeuge
Grooving and
Parting off Tools
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%§ 58 . Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
2°>72 % Bezeichnung Stock Dimensions ¢
g 3 Part Number &@ P G
LI BL L | Seite/Page:1si - 4
SWBR/L 1212 F11 (o |12 12 80 115 16
1616 M11 |0 0| 16 16 100 11.5 20 1824107 i ) 56.33.612
2020 K11 200 20 125145 25 VB 1103 - o (108)
2525 M11 2525 150 200 32
1616 H16 1616 100 295 20 5633613
2020 K16 |® ®| 20 20 125295 25 VB -+ 1604 -+ 48.13.102 48.13.209 4813301 (115)
2525 M16 |® 0| 25 25 150 325 32

1 « 18 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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Lager MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions o
Part Number P ©
RLIH B L L f| Seite/Page:1.2 L 4
SVJCR/L 1010 E11 (O 0 10 70 145 12
1212 F11 [® 0| 12 12 80 220 16 s63361)
1616 H11 |® ®| 16 16 100 250 20 VCes 1103 - 48.24.107 - - ('TOii)
2020 K11 |® ®| 20 20 125320 25
2525 M11 [® 0| 25 25 150 380 32
1616 H16 |® o] 16 16 100 295 20
2020 K16 |® ®| 20 20 125295 25 56.33.613
55 M0 (00| 5 5 558 & VC s 1604 - 48.13.102 48.13.209 4813301 (115)
3225 P16 |0/ 0|32 25 170350 32
SVVCN 72,5°
f
]
o
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Lager MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions ‘
Part Number P @
HOB L L f| Seite/Page:152 &
SVWCN 1010 E11 | © |10 10 70 18 5
1212 F11 | o |12 12 80 27 6 5633612
1616 H11 16 16 100 27 8 V(e 1103 - 48.24.107 - - (‘TOl.S)
2020 K11 | © |20 20 125 27 10
2525 M11 2525 150 41 1
1616 H16 | © |16 16 100 36 8 5633603
2020 K16 | © |20 20 125 41 10 VC - 1604 - 48.13.102 48.13.209 4813301 (.T1'5)
2525 M16 | © |25 25 150 41 12

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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ISO - Bezeichnungssystem fiir Bohrstangen / ISO Designation System for Boring Bars

Cc

Von oben geklemmt
Top clamping

prst—,

D

Von oben und lber
Bohrung geklemmt
Top and hole clamping

s

Von oben und lber
Bohrung geklemmt
Top and hole clamping

i)

Uber Bohrung geklemmt
Hole clamping

ey

Durch Bohrung
aufgeschraubt
With screw through hole

A 1 __%
Stahlschaft mit - - —_—
Ku?hltfghin;n I * N
Steel shank with i
coolant hole d

B
Stahischaft mit —

Dampfi

Steel shank with D, L, L,

vibration clamping (mm) (mm) (mm)
08 32 A (150 M

C 10 40 B |160 N
Hartmetallschaft mit 12 50 (o4 170 P
Stahlkopf
Hardmetal shank with
steel head 16 60 D 180 Q

20 70 E (200 R

E 25 80 F |250 S
Hartmetallschaft mit 32 90 G 300 T
Stahlkopf und
Kiihlbohrung 40 100 H |350 U
Hardmetal shank with
Zf/zl head and coolant 50 110 J 400 V

60 125 K |450 W

S

140 L |500 Y
Stahlschaft
Steel shank
Sonderlange X
Special length
Schaftausfiihrung Schaft- @ Halterlange
Type of Shank Shank- @ Length

Klemmsystem
Clamping Method
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ISO - Bezeichnungssystem fiir Bohrstangen / ISO Designation System for Boring Bars

80° C A 7 F d
55" D L O _E
77| = |
86° M N d
(mm)
35° V .. 06
LP%D L 08
3 A 10
12
85° A 5° B 16
[f \/ d: Q Cc R 2
82° B 107.5° 7° 25
O 32
55° K 15° D
ME—7 S 20" E @ <;! 53;
O H 25° F | i‘
] L 30° G d
A7 U (mm) | (inch) (mm) | (mm)
O o 0° N
06 |5/32(396| 03
& P m P 09 | 7/32 | 555 05
O R 7 W 1 | 14 |635| 06
L] S Sonstige O 16 | 3/8 | 9.52| 09
Others
22 | 12 [127] 12
A Tl =2 v
27 | 5/8 [158| 15
Q w
33 | 3/4 [19.0] 19
Sonderform X 44 1 254 | 25
Special
Style
Plattenform Halterform Freiwinkel Halterausflihrung Schneidenlange
Shape Style Clearance Angle Holder Execution Length of Cutting
Edge




Ubersicht - Innendrehen
Overview - Internal Turning
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DCLNR/L
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. Lager MaBe [mm] I 3 ]|" Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensing - —~ -
Part Number > ﬁ ' & | - A~ 3 ~
S J & O <L @@ {
L Dmin‘ D, ‘ H ‘ L, ‘ L, ‘ f | Seite/Page: 1.40 | & Vi o S J
A25R DCLNR/L 12 ® e 32 25 23 20 5 17
A32S DCLNR/L 12 O/O| 40 32 30 250 60 22 48.12.606 512,60
A40T DCLNR/L 12 50 40 37 300 60 27 (N -+ 1204 - 4834701 | 48.34.101 ('SW.4) 4833501 | 4833502 | 4833201 | 48.34.102 ( S'WZ'S)
A50U DCLNR/L 12 63 50 47 350 65 35 !
A: Stahlschaft mit Innenkuhlung / Steel Shank with inner coolant
DDUNR/L o3
- am
) 93" 1 = :/'f\_/ ]
‘_' h] L :\;ﬁ 4
H
‘_ L | - —|
L1
) Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions — =
Part Number ' = o I
. o 2 |/ o &L/
RL|Dmin D, H L L | f|Seitespage:ts3] € J = J
A32S DDUNR/L 15 o 40 32 30 250 55 22
A40T DDUNR/L 15 50 40 37 300 55 27
48.12.606 48.12.604
DN ++ 1506+« 4834701 | 48.34.101 (SW4) 4833501 | 4833502 | 4833202 | 48.34.102 (SW2,5)

A: Stahlschaft mit Innenkiihlung / Steel Shank with inner coolant

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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PCLNR/L o5

Lager MaRe [mm] Jf ‘r Ersatzteile Spare Parts
i alse [m )
Bezeichnung Stock Dimensions - .
Part Number £ B> =
Llomin 0 [ H [ 1 [ ] ¢ seterrageran| € N 4

S16R PCLNR/L 09 |o(o| 21 16 15 150 - 11 1812605
$20S PCLNR/L 09 25 20 19 180 - 13|  (N-0903+ 48.23.101 48.23.401 - - (5W2)
S25T PCLNR/L 09 3225 24 300 - 17
A25R PCINR/L 12 [® ®| 32 25 24 200 40 17 1823103 48.23.402 - - ‘(‘2\}\,22650)4
A32S PCLNR/L 12 |® ®| 44 32 31 250 50 22| (Ne1204e 48.12.603
A40T PCLNR/L 12 |® Of 54 40 385 300 55 27 4812113 48.12.414 48.23.201 48.12.901 (5W3)
A50U PCLNR/L 12 |0/of 63 50 485 350 56 35

A : Stahlschaft mit Innenkihlung / Steel Shank with inner coolant

S : Stahlschaft / Steel Shank

PDUNR/L oo3°

Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
BeZEiChnUng Stock Dimensions @ -
Part Number @ T =
&~ L )
R Lomin 0, |1 L1 f | setespagerss| & N 1’.?
A20Q PDUNR/L11 |®O| 25 20 19 180 - 16
A25R PDUNRL 11 [0 ©[315 25 24 200 - 185 DN--1104 1823102 4823403 i i 4?;\;335
A325 PDUNR/L11  |0Of 40 32 31 250 - 2 48.12.116 48.12.417 48.12.204 48.12.905
A32S PDUNR/L15 |® Of 40 32 31 250 50 2 48.12.603
ASOT PDUNRIL15  |® ol o 0 385 300 so 27| DN=1506- 48.12.113 48.12.418 48.33.202 48.12.901 (5W3)

A : Stahlschaft mit Innenkiihlung / Steel Shank with inner coolant

1.24

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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PSKNR/L 75

Lager MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions =
Part Number ) T E = -
I - 5o | P
RIL Dmin‘ D, ‘ H ‘ L, ‘ L, ‘ f | Seite/Page: 1.47 w S S T"‘f? J
A25R PSKNRIL 12 [0 0| 32 25 24 200 42 17 48.23.103 18.23.402 - - ?g\}vzzﬁso)“
A325 PSKNR/L 12 |0 /0| 44 32 31 250 50 2| o
MOT PSKNR/L 12 S 40385300 55 77 4812113 48.12.414 48.23.203 48.12.901 4?'51\2'36[))3
A : Stahlschaft mit Innenkihlung / Steel Shank with inner coolant
PTFNR/L oo
L
i o
_ y - & \‘" 4 23R
/ ‘.-"’ 50° — Vg,
; ' AR == {7 =3
[l Vi
I’ - Lz N ~H-
I
Lager MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions .
Part Number e /\\ = i
& LN )
L Dmin‘ D, ‘ H ‘ L, ‘ L ‘ f | Seite/Page: 1.49 w : & ‘f?
S16R PTFNR/L 11 olo[ 21 16 15 150 - M 48.12.605
s205 PTENRL 11 |o/o| 25 20 19 180 - 13| 1103~ 1823102 #8.13.406 i i (SW2)
A25R PTENR/L 16 [0 0| 32 25 24 200 40 17 4823102 18.23.404 - - 4?'51\,%,'26?5
A32S PTENR/L 16 [O|O| 44 32 31 250 50 22| TNe--1604- 1812604
A40T PTFNR/L 16 [0 O| 54 40 385 300 55 27 4812116 48.12.417 48.23.202 48.12.905 (S'WZ' 5)

A : Stahlschaft mit Innenkuhlung / Steel Shank with inner coolant
S : Stahlschaft / Steel Shank

® JD-Lager/ JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 1 x 25
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SCLCR/L o5

Lager MaBe [mm] Y- Y Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions @ :
Part Number Fig. & N ®
: &2 &~
RLDmin D H L L f Seite/ Page: 1.38 = 4 ;
E04G SCLCR/L 0305 |® ®| 5 4 38 % - 25
EOSH SCLCR/L 0306 |® o 6 5 44 100 - 30 CCET 0301 - 182414 ; ;
E06)  SCLCR/L 0307 |oo| 7 6 57 110 - 35| 1 75(?8'66)“
E06) SCLCR/L 0407 (e @ 7 6 57 110 - 35
EO7K  SCLCRIL 0408 |® o| 8 7 64 125 - 40 (CET 0401 - 1824143 - :
SO8K  SCLCR/L 06 ool 10 8 7 15 18 55
S10K  SCLCRL 06 eo| 12 10 9 15 - 60 (C o 0602 482407 - . 56&336)”
§12Q  SCLCR/L 06 ool 15 12 11 180 24 90
S16R  SCLCR/L 09 e o 20 16 15 200 30 110
5205 SCLCR/L 09 eof 3 2 18 20 2 BO| (Cor 09T3 00 48.24.108 - ; 56(??56)13
S25T  SCLCR/L 09 olo| 32 25 23 300 40 170
A0608H SCLCR/L 06 oo 8 8 7 10 25 45
A0810) SCLCR/L 06 oo 11 10 9 110 32 60 56.33.612
A1012K SCLCR/L 06 oo 13 12 11 125 38 70 (.- 0602~ 4824107 . . (108)
A1216M SCLCR/L 06 oo 16 16 15 150 50 90
AOSF  SCLCR/L 06 oo/ 11 8 7 8 16 55
A1OH  SCLCRL 06 ee| 3 10 9 100 20 60 (C v 0602 4824107 - . 56(?3;)‘2
A2k SCLCR/L 06 ele| 17 12 1 15 B 90
AT6M  SCLCR/L 09 oo/ 2 16 15 150 30 10|
A200  SCLCR/L 09 ele[ 25 20 18 180 38 130 (Cor 09T3m0 4824108 : ;
A25R  SCLCR/L 09 e 3 25 B W 39 170 56(??56)13
A32S  SCLGRL 12 e 0| 40 32 31 25% 50 220
MOT SR 12 olol 5 0 35 320 & 270 (Cer 1204 48.13.103 4813202 4813302
E08K  SCLCR/L 06 oo 11 8 75 15 - 50
E1IOM  SCLCR/L 06 oo 14 10 95150 - 60 (C -+ 0602+ 4824107 : ; 56(?336)”
F120  SCLCR/L 06 e 17 12115180 - 90
E1I6R  SCLCR/L 09 olo[ 21 16 15520 32 10| o136t
E20S  SCLCR/L 09 e 25 20 19 25 38 130 (Cor 09T3m0 4824108 ; ; 15)
E25T  SCLCR/L 09 e 3 25 24 30 45 170
E32T  SCLCRIL 12 olo| 40 32 30 300 50 220 56.33.613
E40T  SCLCR/L 12 ool 50 40 38 300 60 27.0 (Cee 1208 4813.103 1813.202 4813.302 (T15)

A : Stahlschaft mit Innenkiihlung / Steel Shank with inner coolant
E : Hartmetallschaft mit Innenkihlung / Carbide Shank with inner coolant
S : Stahlschaft/ Steel Shank

1 » 26 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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SDQCR/L 1075

Fig. 1
\ 175
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y g ! Fig. 2
\; L
vl
Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions H :
ig. =
Part Number : '} &\, f/@/’-' 48
RLDmin D H L L f Seite/ Page: 1.42 S5 /
A10H SDQCR/L 07 ele[125 10 9 100 20 7
A12K SDQCR/L 07 ele[ 17 12 1 125 U 9 56.33.612
A16Q SDQCR/L 07 ele[ 21 16 15 180 30 1 DC-- 0702+ 18.24.107 . i (108)
A20Q SDQCR/L 07 25 2 18 180 32 13| 2
A16Q SDQCR/L 11 ole[ 21 16 15 180 2 1 6633613
A20Q SDQCR/L 11 ele[ 25 20 18 180 2 1B DCe 1173 - 48.24.108 - - 15)
A25R SDQCR/L 11 ole 32 25 23 200 40 17
E10M SDQCR/L 07 ole[ 14 10 95 150 - 7
E12Q SDQCR/L 07 ele[ 17 12 115180 - 9 56.33.612
E16R SDQCR/L 07 ele[ 21 16 15520 - M DC-- 0702 4824107 i i (108)
E205S SDQCR/L 07 elol 25 20 19 250 - 1B 1
E25T SDQCRL 11 ole[ 32 25 24 30 - 17 48.24.108 - - 5633613
E32T SDQCRL 11 olo| 40 32 30 300 50 22 DCe 1173 - 22
T15
E40T SDOCR/L 11 olo| 50 40 38 300 60 27 18.13102 48.13.203 813301 (T5)
SDUCR/L o3
Fig. 1

@0

Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions Fi
ig. By ==
Part Number . v é’&v o> P
RIL Dmln‘ D, ‘ H ‘ L, ‘ L ‘ f Seite / Page: 1.42 S
A0810H SDUCR/L 07 e @125 10 9 100 22 7
A1012K SDUCR/L 07 ®®f155 12 11 125 28 9
A1216M SDUCR/L 07 ® e 195 16 15 150 36 11 56.33.612
AMOH  SDUCRLL 07 |ele| 14 10 9 100 20 7 e 0702+ 1824107 ] ] (T08)
A12K SDUCR/L 07 ®e| 17 12 11 125 24 9
A16M SDUCR/L 07 ® e 21 16 15 150 30 M 2
A16M SDUCR/L 11 oo 20 16 15 150 30 M
A20Q SDUCR/L 11 e e 25 20 18 180 32 13 48.24.108 - - 56.33.613
A25R SDUCR/L 11 ® e 32 25 23 200 40 17 DCee 1173 = (.T1.5)
A328 SDUCR/L 11 ® Of 40 32 31 250 50 22
MOT  SDURL 11 |0 0| 50 40 37 300 60 27 1813102 1813.03 1813301
E10M SDUCR/L 07 ® e 14 10 95 15 - 7 5633.612
E12Q SDUCR/L 07 e e 17 12 115180 - 9 DCes 0702 48.24.107 - - (AT0.8)
E16R SDUCR/L 07 ® e 21 16 155200 - M
E20S SDUCR/L 11 ®e® 25 20 19 250 - 13 1 4824108 . .
E25T SDUCR/L 11 e e 32 25 24 30 - 17 DCe 11T3 T 56.33.613
E32T SDUCR/L 11 OO 40 32 31 300 5 22 (T15)
E40T SDUCR/L 11 OO 50 40 38 300 60 27 18.13.102 48.13.203 #8.13.301
A: Stahlschaft mit Innenkihlung / Steel Shank with inner coolant  E : Hartmetallschaft mit Innenkiihlung / Carbide Shank with inner coolant 1
® JD-Lager/ JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request a 27
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SSSCR/L a5

fals?

Q
D
= 1
g8 : -
52
s =
7=
T =
('8
58
%g ' Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
G Bezeichnung Stock Dimensions
STE Part Number e @
I%'U . o | S //
>S8¢ RIL|Dmin/ D, | H L |L|f Seite / Page: 1.46 =
\I\I'lJ
Qu A16M SSSCR/L 09 2116 15 150 30 1
TS A20Q SSSCR/L 09 |® o| 25 20 18 180 32 13 SCes 09T3 4 48.24.108 - - 5633613
A25R  SSSCR/L 09 3225 23 200 36 17 (115)
) A325 SSSCR/L 12 4 32 31 250 50 22
Ug_gé MOT  SSSCRIL 12 9 1 39 300 60 27 SCe» 1204 48.13.103 48.13.206 48.13.302
€2 o A Stahlschaft mit Innenkihlung / Steel Shank with inner coolant
L, O cD
£ ==
8532
haoe
w0 ©
Ke] (=15
<C
(]
o
0% 8
g2
ST STFCR/
=52 TFCR/L 9o
SgE
S=
(%]
o
@ %.8 B0
T 3o /
£¥c
sS85 _
(T -
Ozyg [
=
'_
I
Eegenp s
O ==
89 (a)]
5593
P90
82 30 ) Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
°>2R Bezeichnung Stock Dimensions
g =& Part Number %5\ P © y
RIL|Dmin D H L L | f| Seite/Page:14 — e
A12K STFGRL 11 17 12 11125 30 9 5633612
A16M STFCRL 11 2116 15 150 35 11 TCe 1102+ 48.24.107 - - (108)
A20Q STFCR/L 11 25 20 18 180 36 13
A25R  STFCR/L 16 3225 23 20 49 17 56.33.613
4325 STFCRIL 16 0 02 3 2% 50 20 TC» 1673+ 48.13.102 48.13.207 48.13.301 (115)

A Stahlschaft mit Innenktihlung / Steel Shank with inner coolant

1 » 28 e JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request




§
§
&

SVQCR/L 1075
_ - -1.".!>‘_ @D
+ i /
1 -
- L -
Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock - ‘
Part Number P @
RLIDmin D H L L | f| SeitesPage:1s2 4
A16Q SVQCR/L 11 |e 21 16 15 180 30 M 5633612
A20Q SVQER/L 11 [o | 25 20 18 180 32 13 VCes 1103 - 48.24.107 - - (108)
A25R SVQER/L 11 [o| | 32 25 23 200 36 17
A32S SVQCR/L 16 4 32 30 250 50 22 VCe- 1604+ 48.13.102 48.13.208 48.13301 56.33.613
(T15)
A : Stahlschaft mit Innenkuhlung / Steel Shank with inner coolant
SVUCR/L o3
Fig. 1
i —2_- B
_ r . v - H
i ! . . F
- L LA
\ é Fig. 2
- H-
: LZ ‘_
L1 — -
-
Lager MaRBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions . ‘
Part Number Fig. P %
RiLjDmin D H L L | f Seite/ Page: 1.52 ' v
A16M SVUCR/L 11 |e®[o| 21 16 15 150 30 11 5633612
A20Q SVUCR/L 11 |e®jo| 25 20 18 180 32 13| 2 VCes 1103 - 48.24.107 - - (108)
A25R SVUGR/L 11 |00 32 25 23 200 36 17
E16R SVUCR/L 11 |[o|of 21 16 155200 16 1 5633612
E20S SVUCR/L 11 |[o|of 25 20 19 250 20 13| 1 VCer 1103 - 48.24.107 - - (108)
E25T SVUCRL 11 [o/of 32 25 24 300 25 17

m x>

® JD-Lager /JD-Stock

. Stahlschaft mit Innenkihlung / Steel Shank with inner coolant
. Hartmetallschaft mit Innenkuhlung / Carbide Shank with inner coolant

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

1.x



S
g

SET AO8H-A16M SCLCR/L o5

Q
o2 ]
>
g 8
NP
EU’
(=
s =
=
T =
(i

HDS-/ Solid Carbide
Endmills

HDS-/ VHM- Fraser

(]
o«
T §-§§ Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
5= o Bestehend aus: Stock Dimensions
£2E9 Consisting of: B> P y
298% ROL|Dmin D, | H L L f| SeitePage:138 S &
39 & AO8H SCLCR/L 06 0 8 7 10 16 5 33612
= A10) SCLCRL 06 |4 4| 12 10 9 110 20 7 (Cor 0602 4824.107 ) ) (106)
A12K  SCLCR/L 06 16 12 11 125 22 9
A16M SCLCR/L 09 20 16 15 150 30 11 (Ces 0973 4824.108 56.33.613 (T15)

A: Stahlschaft mit Innenkuhlung / Steel Shank with inner coolant
Bitte wahlen Sie linkes oder rechtes Set. Please choose left or right set.

SET A10J-A16M SDQCR/L 107,5°

Mini/ Micro
Schneidwerkzeuge
Mini/ Micro Tools

2]

o

]
b o
T 3o
£8<
SxXT
Vg
Osg

<

'_
» oy
(4 »n
£ U=
EECD |
cecDw -
260wl !
Eog o _
E 1 rc)_
o= xS
[TV} L
T>TT - -
= EB
s =3

Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bestehend aus: Stock Dimensions :
(onsisting of: 5 S © y

RLDmin D H L L f| SeitePage:1s2 4
A10) SDQCR/L 07 12 10 9 10 20 7 5633612
A12K SDQCR/L 07 |(® ®| 16 12 11 125 22 9 DC.. 0702 - 48.24.107 - - (.TOE'i)
A16M SDQCR/L 07 20 16 15 150 30 M

A: Stahlschaft mit Innenkihlung / Steel Shank with inner coolant
Bitte wahlen Sie linkes oder rechtes Set. Please choose left or right set.

1 « 30 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request



SET A10J-A16M SDUCR/L o3

Q
Du
>

_________ 23
3 D=
Tl o)
/.QD‘ o c

. g E§

i
b}
H
L _H

- - [}

L e

- - ’E',%
(' (%]
TU=
=IO
R
SHE
33>

(%)

2o

I

Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bestehend aus: Stock Dimensions B
Consisting of: @%‘ N P %

Stech- und
Abstechwerkzeuge
Grooving and
Parting off Tools

RIL[Dmin D H L |L | f| SeitesPage:1a2 — v
A10) SDUCR/L 07 2 1 9 10 20 7 5633612
A12K SDUCR/L 07 (e ®| 16 12 11 125 24 9 DCe+ 0702 - 48.24.107 - - (.T0.8)
A16M SDUCR/L 07 20 16 15 150 30 M

A Stahlschaft mit Innenkihlung / Steel Shank with inner coolant
Bitte wahlen Sie linkes oder rechtes Set. Please choose left or right set.

Mini/ Micro
Schneidwerkzeuge
Mini/ Micro Tools

Gewinde-
werkzeuge
Threading Tools

Wendeplattenbohrer
VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Drills

® JD-Lager/ JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 1 » 31



SET E-SCLCR/L

95°

Bezeichnung
Part Number

Lager Bestehend aus:
Stock Consisting of:
R L|omin D, H L L | f

Seite / Page: 1.38

Ersatzteile Spare Parts

>

EO8K SCLCR/L 06

m 8 75125 17 5

E1OM SCLCRL 06 |® | 14 10 95 150 20 6 (Cor 06020+ 1824107 56(?3;)”
E12Q SCLCR/L 06 17 12 115180 22 9

E : Hartmetallschaft mit Innenkihlung / Carbide Shank with inner coolant

Bitte wahlen Sie linkes oder rechtes Set. Please choose left or right set.
SET E-SDUCR/L 93°

Lager Bestehend aus: Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Consisting of- @
Part Number / ©
R\L|Dmin D, H L |L f| Seite/Page:1a2 L 4
E10M SDUCR/L 07 14 10 95 150 - 7 56.33.612
E120 SDUCR/L 07 v o onsw - 9| oo 4824107 (108)

E : Hartmetallschaft mit Innenkihlung / Carbide Shank with inner coolant
Bitte wahlen Sie linkes oder rechtes Set. Please choose left or right set.

1.32

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request




SET A0608H-A1216M SCLCR/L 06 s

L]0

K]

Bestehend aus:
(onsisting of:

Lager
okl Dinerims
RLjpmin D H L L | f

Seite / Page: 1.38

Ersatzteile Spare Parts

>

A0608H SCLCR/L 06
A0810) SCLCR/L 06
A1012K SCLCR/L 06
A1216M SCLCR/L 06

8 8 7 100 250 45
m 10 9 10 320 6.0
1312 11 125 380 7.0

16 16 15 150 50.0 9.0

(C++ 0602 -

48.24.107

56.33.612
(T08)

A Stahlschaft mit Innenkihlung / Steel Shank with inner coolant
Bitte wahlen Sie linkes oder rechtes Set. Please choose left or right set.

SET A0O810H-A1216M SDUCR/L 07 o3-

@0

Lz

Bestehend aus:
(onsisting of:

L
0| i
RLDmin D H L L f

<

Seite / Page: 1.42

Ersatzteile Spare Parts

A0810H SDUCR/L 07
A1012K SDUCR/L 07
A1216M SDUCR/L 07

125 10 9 100 22 7
155 12 11 125 28 9
195 16 15 150 36 11

DC.. 0702 -

48.24.107

56.33.612
(T08)

A: Stahlschaft mit Innenkihlung / Steel Shank with inner coolant

Bitte wahlen Sie linkes oder rechtes Set. Please choose left or right set.

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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Lager Bestehend aus: L= Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Consisting of: ﬂ
e @
Part Number . <> P %
ROLDmin D, H|L|L f L L| Seite/Page:138 =~ v
AO8K SCLCR/L 06-CB 0 8 7 12516 5 2 17 633612
A10K SCLCR/L 06-CB (@ ®| 12 10 9 125 20 6 25 21 (Ce 0602+« 48.24.107 (.TOé)
A12M  SCLCR/L 06-CB 14 12 11 150 24 7 30 25
A : Stahlschaft mit Innenkiihlung / Steel Shank with inner coolant
Bitte wahlen Sie linkes oder rechtes Set. Please choose left or right set.
SET A10K-A12M SDUCR/L 07-CB ¢3-
i L
- s BDin
§
Y — . :'/ '\:1
L:
H.
]":_
CIS a.

Ersatzteile Spare Parts

) Lager Bestehend aus:
Bezeichnung Stock Consisting of:
Part Number & &
RLDmin D, H L L f L L| SeitesPage:142 : 4
0 912520 9 2 56.33.612
4824107 T8)

A10K SDUCR/L 07-CB | o 14 DCee 0702

A12M SDUCR/L 07-CB 16 12 11150 21 M 24

A: Stahlschaft mit Innenkihlung / Steel Shank with inner coolant
Bitte wahlen Sie linkes oder rechtes Set. Please choose left or right set.

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

1.34

® JD-Lager / JD-Stock
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ISO - Bezeichnungssystem fiir Wendeschneidplatten
ISO Designation System for Indexable Inserts

80° C o ! |
I «/*H+ Y 7Ar
5 75° E U Grenzabmale (mm) %
Range of tolerance O |
86° M VAR | B 7 7
+/- +/- +- g I
° Vv
35 0.025 | 0.005 | 0.025 | A m
¥ A 0.025 | 0.013 | 0.025 | C W m
85° A 5° B
/ 0.025 | 0.025 | 0.025 | E \
LY s roc =
0.013 | 0.005 | 0.025 | F
5° K 15 D 0.025 | 0.025 %2%' G w m
20 E 0.013 | 0013|0025 | H ‘zz %
o H 25 F %ﬁ%‘ 0.005 | 0.025 | J m
] L 30" G 005 0013|0025 | K -
O (o) 0° N 0.05- \%Z @
015 | 0025|0025 L
O P 1° P 0.05- | 0.08- | 0.05- W m
O 015 | 02 | 0.13 M !
R 0.05- | 0.08- '
0 015 | 02 [%025 N @I Z
S Sonstige (0] 0.08- | 0.13-
Others : ' 013 [ U W :
0.25 | 0.38 w
A T 2z
Sond fiih
a w Sondernueing
Plattenform Freiwinkel Toleranzen Plattentyp
Shape Clearance Angle Tolerances Type of Inserts




ISO - Bezeichnungssystem fiir Wendeschneidplatten
ISO Designation System for Indexable Inserts

d F R
| —_—
o [ [ ]
i Sharp
1
d r
(mm) “ | | E
06 r Kennzahl
08 (mm) Index
10 Gerundet
12 0.2 02 Rounded
20 1=
25 L
0.8 08
32 T
s Kennzahl 1.2 12
! (mm) Index 16 16 Gefast
@ f ; \ ’ Chamfered
| | \<Il / 1.59 01 24 24
I
— 1.98 T 0 00
=IC 2.38 02 s
(mm) | (inch) (mm)|(mm)
3.18 03 00: Runde Platte (Zoll)
06 | 5/32|3.96| 03 Round Insert (inch) Gefast und gerundet
3.97 T3 Chamfered and
09 | 7/32|555| 05 MO: Runde Platte (metr.) rounded
4.76 04 Round Insert (metr.) N
1" 1/4 |1 6.35 | 06
5.56 05
16 | 3/8 [9.52 | 09
6.35 06
22 12 1127 | 12
7.94 07
27 | 5/8 | 158 | 15
9.52 09
33 | 3/4 |19.0| 19
11.11 1
44 1 254 | 25
12.70 12
Schneidenlange Plattendicke Eckenradius Schneidkante Schneidrichtung
Length of Cutting Thickness of Insert Corner Radius Cutting Edge Cutting Direction

Edge




CCl ]

3
f
1
A
@ 80° ° 5,
1
|
%,
\"-.' - - - 8 -
E Stahl/ Steel 11 «sssszsTos
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RVM)TO O00TT o8 T O o )
S Guss/ st . @ Gute Bearbeitung gungen / ( cutting
S s castiron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. $ 3 8 3 Machining types o "9 9ung g
;"" Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. o0 O 3z ° & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
g Geharteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
f £3 MaRe Schnittdaten .
Beac)t;g;tet g Dimensions (utting Data Passser!;iﬂrargerlnlﬁzbkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = [mm] (mm] iavle Tootoiders
L Lardiunte] E E E E § é § E § 8 g E ﬁ E a E | gd . gd fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
; ; g ; === g g g P ; E § E E 1| (mm/rev) (mm) Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
CCET-L 030102 L o Oo| 330 350 139 1.90/0,01~0,05|0,10~0,30
040102 L ° O| 410 430 179 230/0,01~0,10|0,10~0,50
SCLCR/L /1.26
E Stahl/ Steel 11 «sssszsTos
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RV)TO O00TT o8 T ©O o )
S Guss/ st E 3 . @ Gute Bearbeitung gungen / (c cutting
S s castiron Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. $ 3T £ 3 Machining types S "9 9ung g
S | Warmf. Leg, Titanleg. / Heat res. alloys Titan. all. o0 O 3 ® @& Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
§ Gehérteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
. MaBe Schnittdaten .
Beac)r;;cer:}et i § Dimensions (utting Data Passsen;i%}rargerln/e’;kzeuge
Wendeplatten Bezeichnung - [mm] (mm] iavie Toolholders
L T E E E E § é § E § 8 § § § E a E | gd . gd fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
; ; g ; === ; g g P E E § E E 1| (mm/rev) (mm) Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
CCGT-ALX 060202 - ALX o |0 o ®| 620 635 238 2.80|0,01~0,300,05~3,00
060204 - ALX o |0 o ®| 600 635 2338 280)0,02~0,40 0,10~3,00
0971302 -ALX o |0 ° ®( 940 9.52 397 4.40/0,01~0,300,05~3,00
0971304 -ALX o |0 o ®| 920 952 397 4.40|0,02~0,40|0,10~4,00
o I SCLCRL /1.3 | SCLCRL /126
0971308 -ALX e O ®( 880 9.52 397 4.40)0,03~0,50 0,10~5,00 / o
120402 -ALX ol |o ®|12.60 12.70 4.76 5.50|0,01~0,30 | 0,50~5,00
120404 - ALX o |0 o ®|12.40 1270 476 5.50|0,02~0,40 | 0,10~5,00
120408 - ALX ® |O ©®|12.00 1270 4.76 5.50|0,03~0,50 | 0,10~5,00

1-38

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request




CC ]

I
f
o l Lo
80 © 5,
'
|
'@,
\"-. - - - 8 -
g St T #33383303
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RV TO O00TT o8 T O . , ) )
;’ Guss / Castiron z z Machinent @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
= achinentyp h ) .
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. s 3T 8 : Machining types 3 NorrTaIe.Bearbenur-]gsbedlngyngen/ Generol artting )
';,;; Warme: Leg, Titanleg./ Heat es. allos Ttan. . o0 © 3z ® & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
§ Geharteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
f MaBe Schnittdaten .
Bezgl;ltcelyet i § Dimensions Cutting Data Passser!;iebyrargerl#elbkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung - [mm] (mm] iavte Toohoiders
UESS Latiunteg E E E E § § § E § 8 § E ﬁ E ﬁ E | gd 5 gd fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
; g ; E === ; g E N E E § ; E T | (mm/rev) (mm) Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
CCMT-F19 060202 -F19 o o 620 635 238 280|0,03~0,110,06~1,70
060204 -F19 o o 6.00 635 238 280|0,05~0,17|0,10~1,70
0971302 -F19 o o 9.40 9.52 3.97 4.40|0,04~0,150,08~2,00
! ’ ! "1 SCLCR/L /1.3 | SCLCRIL /1.
097304 -F19 o o 920 952 397 440006~023 0m1~200| N/ L%
0971308 -F19 o o 880 9.52 397 4.40|0,08~0,300,15~2,00
120404 -F19 o o 1240 12.70 476 5.500,07~0,27 | 0,14~2,00
CCMT-F30 060202 -F30 o 630 635 238 280|0,03~0,110,06~1,70
060204 -F30 o 6.00 635 238 280|0,05~0,17|0,10~1,70
0971302 -F30 o 9.50 952 3.97 4.400,04~0,150,08~2,00
SCLCR/L /113 | SCLCR/L /1.2
0971304 -F30 o 920 9.52 3.97 4.40/0,06~0,23 0,11~2,00 L /L7126
120402 -F30 o 1270 12.70 476 5.500,05~0,15 | 0,10~2,00
120404 -F30 o 1240 12.70 476 5.500,07~0,27 | 0,14~2,00
CCMT-M18 060204 -M18 o ° 6.00 635 238 280|0,06~0,25/0,10~2,00
0971304 -M18 ° 940 9.52 3.97 4.40/0,06~0,25 0,20~3,00
0971308 -M18 o L] 880 9.52 3.97 4.40|0,07~0,350,20~3,00
120404 -M18 o ® 1240 1270 476 5.50/0,06~0,25 | 0,20~3,00 SUCRAL /113 | SCLCRL /126
120408 -M18 o ® 1200 1270 476 5.50/0,07~0,350,20~3,00
120412 -M18 ® 1160 1270 4.76 5.50/0,08~0,45 | 0,20~3,00
CCMT-M30 060204 -M30 o o 6.00 635 238 280|0,05~0,20 | 0,40~1,00
0602 08 -M30 [ 570 635 238 2.80|0,05~0,25 0,40~1,00
0973 04 -M30 o o 940 9.52 3.97 4.40/0,05~0,20  0,40~1,50
' $ ' ! LCRIL /1 LCR/L /1.2
0971308 -M30 L] o 880 9.52 397 4.40|0,05~0,250,40~1,50 SUCRA /113 | SCLCRA /126
120404 -M30 o o 1240 1270 476 5.560,05~0,20 | 0,50~2,00
120408 -M30 L4 o 1200 12.70 476 5.56|0,05~0,25 | 0,50~2,00
CCMT-MD 0602 04 -MD o o 6.00 635 238 280|0,06~0,17 | 0,20~2,30
060208 -MD ol |e o 560 635 238 2.80|0,08~0,23 0,40~2,30
0971304 -MD o o 920 9.52 3.97 4.40/0,06~0,17 | 0,20~2,50
! ! § " | SCLCR/L /113 | SCLCR/L /1.
097308 -MD o | ol | a8 952 397 440]008~023 030-250| L/ L%
120404 -MD o |e o 1240 1270 476 5.50/0,06~0,17 | 0,30~3,50
120408 -MD o |e o 12.00 12.70 4.76 550 0,08~0,23 | 0,50~3,50

® JD-Lager/ JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 1 « 39
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S
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CN[ [

@ 80° J 5|

E Stahl/ Steel 11 «sssszsTos
§- Rostfreier Stahl / Stainless steel RM)TO O00TT o8 T O N ) )
S ; . @ Gute Bearbeitung gungen / ( cutting
= Guss / Cast iron 3 3 Machinentyp Normale Bearbeitunasbedi | General utti
2 Nichtmet. Werkstoffe / Nor-fer. metall. : 3 2 3 Machining types 3 ormaje bearbeitungsedingungen /- Generar cutting
S| Warmf. Leg, Titanleg. / Heat res. alloys Titan. all. o0 3z ° & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
g Geharteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘
i MaBe Schnittdaten .
Beac)l;zt:jtet é Dimensions (utting Data Passser!;iﬂrargerln/ebkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = (mm] (mm] iavie Toolholders
L Gl S22 2 § é § RS § 2232 Cled | s ad fn 2 Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
; ; g ; === g PP E E § E o) T (mm/rev) (mm) | Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
CNGG_AZO 120404 - A20 o ° ° ®(1240 12.70 476 5.16{0,05~0,28 | 0,23~4,80
1204 08 - A20 o ° ° ®|12.00 1270 4.76 5.16/0,10~0,40 | 0,80~3,50 DCLNRL /1.06
PCBNR/L /1.08 | DCLNRIL /123
PCLNR/L /1.09 PCLNR/L /1.24
E Stahl/ Steel 11 «sssszsTos
g Rostfreier Stahl / Stainless steel RM)TO O00TT o8 T O N ) )
S ; . @ Gute Bearbeitung gungen / ( cutting
= Guss / Cast iron 3 3 Machinentyp Normale Bearbeitunasbedi | General utti
2 Nichtmet. Werkstoffe / Nor-fer. metall. $ 3 2 3 Machining types 3 ormaje bearbeitungsedingungen /- Generar cutting
S | Warmf. Leg, Titanleg. / Heat res. alloys Titan. all. o0 O 3z ° & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
2 Geharteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
i MaBe Schnittdaten .
Beac)t;g:}et é Dimensions (utting Data Passser!;iﬁrargerlnlﬁzbkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = (mm] (mm] iavie Toolholders
Ui e S22 § é § 23 § 2232 Cled | s ad fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
E E g ; === g g g P ; E § E = T | (mm/rev) (mm) | Toolholder/ Page | Boring Bar/ Page
CNMG-C22 120404 - 22 L] 1240 1270 476 5.16]0,05~0,30 | 0,60~3,50
120408 - (22 . 1200 1270 476516 010040 030400 pCinw 1106 ot 13
PCBNR/L /1.08 "
PCNR/L /109 PANRL /124
120404 - M15 o L] 1240 1270 476 5.16]0,07~0,35 | 0,20~3,00
120408 - M15 o [ ] 1200 1270 476 5.16]0,18~0,45 | 0,30~5,00
DANRIL 71.96 | peinpyt /1.23
120412 -M15 L] 11.60 12.70 476 5.16|0,23~0,60 | 0,50~5,00 | PCBNR/L /1.08 PCLN RIL /1'24
PCLNR/L /1.09 i
120404 - MD o ¢} 1240 12.70 476 5.16]0,05~0,35 | 0,80~4,50
120408 -MD o 0| |10 1270 476 516008045 L0040 | pRL /105 e 1
120412 -MD ° o 11.60 12.70 476 5.16|0,10~0,50 | 1,20~4,50 | PCBNR/L /1.08 PCLN RIL /1'24
PCLNR/L /1.09 :
120404 -S30 o 1240 12.70 476 5.16|0,05~0,25 | 0,50~4,50
120408 - 530 . 1200 1270 476 516|0,10~040 050450 | bR /106 )t /13
PCBNR/L /1.08 °
PCLNR/L /1.09 PCLNR/L /1.24
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g
4
5

§ Stahl See [ 433353TOT
s Rostfreier Stahl / Stainless steel RVM)TO O00TT o8 T O ) ' ) )
S " X @ Gute Bearbeitungshedingungen / Continuous cutting
S Guss  astiron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungshedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. $ 3 8 3 Machining types o Ag gA g g )
;‘;" Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. o0 O 3z ° & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
2 Gehirteter Stahl / Hardened steel o
i MaBe Schnittdaten .
Beac)l;;cerbtet i é Dimensions (utting Data Passser!;ieb}rargerln/ebkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = (mm] (mm] iavie Toolholders
Inserts Part Number g g § g § ,E § é § § § § g é § g I ed | s | 0d fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
HEEEEHEEEE R EEESEE (mm/rev) (mm) Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
I = e e S e e S e e e e
DCGT-ALX 070202 -ALX e [©O ° ®| 750 635 238 2.80/0,01~0,300,05~3,00
070204 - ALX o |0 ° ® 730 635 2338 280|0,02~0,40 0,10~4,00 SDACRIL /1.14
070208 - ALX o o| 680 635 238 2.80(0,02~0,40 | 0,10~4,00 | SDHCR/L /1.14 | SDQCR/L /1.7
117302 -ALX o o ° ® 1140 952 397 440|0,02~030 0,05~4,00 §B{fc',§ﬂ mg SDUCR/L /1.27
117304 -ALX o |0 ° ® 1120 9.52 3.97 4.40/0,03~0,50 | 0,10~5,00 ’
1171308 -ALX o |0 [ ® 1080 9.52 3.97 4.40|0,03~0,50 | 0,10~5,00
DCMT-F19 070202 -F19 o o 750 635 238 2.80/0,03~0,110,06~1,50
070204 -F19 o o 730 635 238 2.800,05~0,17 | 0,08~1,50 ggﬁ%lél/LL ”}2 SDUCRL /127
111302 -F19 o o 140 952 3.97 4.40/0,04~0,15 | 0,08~2,00 SDICRIL /15 | SDUCRIL /127
117304 -F19 o o 11.20 952 397 4.40|0,06~0,23 | 0,11~2,00 | SDNCN  /1.15
1171308 -F19 o o 10.80 9.52 3.97 4.40|0,08~0,30 | 0,15~2,00
DCMT-F30 070202 -F30 L] 7.50 635 238 2.80|0,03~0,110,06~1,50
070204 -F30 o 730 635 238 2.800,05~0,17 1 0,10~1,50 EBQERR//LL H}i SDACRIL /127
1171302 -F30 ° 11.60 952 3.97 4.40/0,04~0,15 | 0,08~2,00 SDICRIL /15 | SDUCR/L /127
111304 -F30 ° 11.20 952 3.97 4.40/0,06~0,23 | 0,11~2,00 | SDNCN  /1.15
DCMT-M18 070204 - M18 o ° 730 635 238 2.80|0,06~0,25  0,10~2,00
1171304 -M18 o ® 1120 952 3.97 4.40/0,06~0,25]0,20~3,00 §BQERR//|I.- ; Hj DUCRL 1127
1171308 -M18 o ® 1080 952 3.97 4.40/0,07~035]0,20~3,00 SDICRIL /15 | SDUCR/L /1.97
SDNCN - /1.15
DCMT-M30 | 070204 -M30 o o 730 635 238 2.80|0.05~0.20 | 0,20~1,50
070208 - M30 ° ° 7.0 635 238 2.80|0,05~0,25 0,20~1,50 SDACR/L /1.14
117304 - M30 o o 1120 9.52 3.97 4.40(0,08~0,23 | 0,25~2,00 | SDHCR/L /1.14 | SDQCR/L /1.27
117308 - M30 ° ° 10.80 952 397 4.40|0,08~0,25 | 0,25~2,00 | SDICRAL /115 SDUCR/L /1.27
SDNCN - /1.15
DCMT-MD 070204 - MD L] o 730 635 238 2.80|0,06~0,17 | 0,20~2,40
1171304 -MD o o 1120 952 3.97 4.40/0,06~0,17 | 0,30~3,00 ggﬁERR//LL ; ”2 DUCRL /127
Q 1171308 -MD L] o 10.80 9.52 3.97 4.40/0,08~0,23 | 0,50~3,00 SDICRIL /15 | SDUCRIL /127
SDNCN - /1.15
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§
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&

DN /[

(55

E Stahl / Stee | 833TTETTOT
= Rostfreier Stahl / Stainless steel RM)TO 00TT ¥ T O ’ . . )
S ; @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S Guss  astron 3 : Mac!lipentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. s T £.2 3 Machining types . ) ’ .
Z | Warmt. Leg, Ttanleg, / Heatres.alloysTtan. . o0 © 3z ® & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
g Gehérteter Stahl / Hardened steel H o |
: MaBe Schnittdaten .
Beégg'g:}et § Dimensions Cutting Data Passser!;ieb;rargerlﬁelijkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung - (mm] (mm] rabie foorolders
Inserts Part Number § g § E § § § g § § § § ;:" é § g NETAET fn a Klerll;’n}halter/Seite Bohrstange / Seite
=== =zzz222add 22 E (mm/rev) (mm) Toolholder / Page Boring Bar / Page
DNGG-A20 150604 - A20 o |e e ®|1550 1270 635 5.160,05~0,25 | 0,80~3,50
150608 -A20 o |ee® ®|1550 1270 6.35 5.160,05~0,40 | 0,80~3,50
DDJNR/L /1.07 | DDUNR/L/1.23
PDINR/L /1.10 | PDUNR/L /1.24
DNMG-C22 | 150604 -Q22 o 1270 1270 6.35 5.160,05~0,30 | 0,50~3,50
1506 08 - 22 ° 1240 1270 635 5.16/0,10~0,40 | 0,70~4,00 [ ppJNR/L /1.07 | DDUNR/L/1.23
PDINR/L /1.10 | PDUNR/L /1.24
DNMG-M15 | 110404 -M15 o ® 1120 952 476 3.81{0,07~035]0,20~3,00
110408 - M15 o ® 1080 952 476 3.81{0,15~0,450,30~5,00 DOINRAL /107 | DOUNRAL/ 123
150604 - M15 o ® 1510 1270 635 5.16{0,07~0,35]0,20~3,00 | ppyy RIL /110 | PDUNR/L /124
150608 - M15 o ® 1470 1270 635 5.16{0,15~0,45 | 0,50~5,00
150612 - M15 ) ® 1440 1270 635 5.160,23~0,60 | 0,50~7,00
DNMG-MD 1506 04 - MD o o 15.10 1270 635 5.160,05~0,35 | 0,80~5,00
150608 - MD o o 1470 1270 635 5.160,08~0,45 | 1,00~5,00 DONRL /107 | DDUNRIL /123
e 150612 -MD o o | o | |m0 1270 635 516/010~050 120~500 | DMRL 7107 DOUNRL/2ZS
DNMG-S30 | 150604 -530 o 15.10 1270 6.35 5.160,05~0,25 | 0,50~4,00
150608 -S30 o 1470 12.70 635 5.16|0,10~0,40 | 1,00~4,50 [ ppJNR/L /1.07 | DDUNR/L/1.23
PDINR/L /1.10 | PDUNR/L /1.24
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KC [
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1
i | T—
55° o "
/ ©
! ! . i
OL\S\D /'/ I | ..‘ S -
N
S
E St/ tel | 833343303
=3 Rostfreier Stahl / Stainless steel RM)TO 00TT oy T O ) , )
S ; . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / (i cutting
S Guss  astron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. $ 3 8 3 Machining types o . gA g g )
S| Warmf. Leg, Titanleg. / Heat res. alloys Titan. all. o0 O 3z ° & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
2 Geharteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
f £3 MaRe Schnittdaten .
Beac)t;g:}et g Dimensions (utting Data Passser!;iﬂrargerlnlﬁzbkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = (mm] (mm] iavie Toolholders
L Gl S22 2 § é § RS § 2232 Cled | s ad fn 2 Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
; ; g ; === g g g P ; E § E E 1| (mm/rev) (mm) Toolholder / Page Boring Bar / Page
KCGX-FL/FLX 110302 -FL o 11.60 635 3.18 2.80|0,07~0,40 | 0,30~3,00
110302 -FLX o 11.60 635 3.18 2.80|0,07~0,40 | 0,50~3,00
. 110304 -FL o O|11.60 635 635 2.80|0,10~0,50 | 0,50~3,00 SKICRIL /116
a__l_ 110304 -FLX o 11.60 635 3.18 2.800,10~0,50 | 0,50~3,00 '
e — 110308 -FL O|11.60 635 3.18 2.80|0,13~0,50 | 0,50~3,00
1103 08 -FLX o 11.60 635 3.18 2.800,13~0,50 | 0,50~3,50
KCGX-FR/FRX 110302 -FR o O|11.60 635 3.18 2.80|0,07~0,40 | 0,30~3,00
110302 - FRX o 11.60 635 3.18 2.800,07~0,40 | 0,50~3,00
a 110304 -FR L] O|11.60 635 635 2.80|0,10~0,50 | 0,50~3,00 SKICRIL /116
— 110304 -FRX o 11.60 635 3.18 2.80|0,10~0,50 | 0,50~3,00 '
110308 -FR O[11.60 635 3.18 2.80|0,13~0,50 | 0,50~3,00
1103 08 - FRX o 11.60 635 3.18 2.80|0,13~0,50 | 0,50~3,00
1
o [ O
55 P
| //
@/ Is|_
\\\ /';
T~
s Stahl / Stee | $333T83TOT |
=3 Rostfreier Stahl / Stainless steel RM)TO 00TT o8 T O ) A . .
S - X @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S Guss  astiron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. s 3 E7 3 Machining types S . gA g g )
S | Warmf. Leg, Titanleg. / Heat res. alloys Titan. all. o0 O 3z ° & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
§ Gehérteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
f £3 MaBe Schnittdaten .
Bezzt;zi:jtet g Dimensions (utting Data Passser!;iﬂragerln/ebkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = (mm] (mm] iavie Toolholders
Inserts PartNumber S22 § E § SRS g 2232 Clgd | s | ad fn 2 Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
E 2 2 E === E g g P E E E E E T (mm/rev) (mm) Toolholder / Page | Boring Bar / Page
KNUX-11 160405 -L11 ° 19.20 952 476 -10,20~0,35 | 1,00~6,00
160405 -R11-M15 ® 1920 9.52 476 -10,20~0,35 | 1,00~6,00
160405 -R11 ole 19.20 952 476 -10,20~0,35 | 1,00~6,00 | CKINR/L /1.06
160410 -L11 o} 18.80 9.52 476 -10,30~0,60 | 1,50~6,00
160410 - R11 o 18.80 9.52 476 -10,30~0,60 | 1,50~6,00
KNUX-12 160405 -R12 o 19.20 952 476 -10,25~0,35 | 1,50~6,00
160410 -L12 o 18.80 9.52 476 -10,40~0,70 | 1,50~6,00
. 160410 -R12 o 18.80 9.52 476 -10,40~0,70 | 1,50~6,00 [ CKINR/L /1.06
—
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RCI [

o
R

E Stahl / Steel M P 3333
s Rostfreier Stahl / Stainless steel R(M
s : Guss / ., (DNE : ¥ 3 ) @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S s astiron Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
= Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. E= £.2 3 Machining types L ) g )
;,;‘. Warme: Leg, Titanleg./ Heat es, alloys Titan. ll, o0 3z ® & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
§ Geharteter Stahl / Hardened steel H ‘.
MaBe Schnittdaten N
i § Dimensions Cutting Data Passser!debyrargerl#elbkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung - (mm] (mm] utable Toolhoiders
UESS ey 2222 § § 8 § 2232 od | s | ad fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
; g ; E == E P E E § 5 E T (mm/rev) (mm) Toolholder / Page | Boring Bar / Page
RCGT-AL/ALX 1003 MO - ALX [¢) o [ ] 10.00 3.18 4.000,10~0,30 | 1,00~3,00
1204 MO - ALX o| |o o 1200 476 4.40|0,10~0,35|1,00~3,50 | SRDCN ~ /1.16
n pTS
g Stahl / Steel E.2 & 03
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel R(M) & $ 08 ® . _ ) .
S Guss / Cast i E (K 3z . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S NSSTastiron K) Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
E Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. \| 3T Machining types I . . .
z Warme: Leg,Titanleg, / Heatres, alys ian.al. | <1 |@ ° & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
§ Gehérteter Stahl / Hardened steel | H
MaBe Schnittdaten .
i § Dimensions (utting Data Passser!dﬂragerl:%kzeuge
Wendeplatten Bezeichnung - [mm] (mm] utable foolholders
ferts Partumber E E ﬁ E § § § 2 g E ﬁ E E E 3 E gd 5 gd fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
E .;2 E E === ; g E E E E E E E T (mm/rev) (mm) Toolholder / Page | Boring Bar / Page
RCMT-M18 06 02 MO- M18 o o 6.00 238 -10,05~0,20 | 0,50~2,00
0803 MO-M18 o o 8.00 3.8 -10,05~0,25 | 0,50~2,50 SRON /116
10T3 MO - M18 o o 10.00 3.97 -10,15~0,40 | 1,00~3,50 ’
1204 MO- M18 o o 1200 4.76 -10,20~0,50 | 2,00~4,50
® JD-Lager/ JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 1 45
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4
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SC [

90°

E Stahl/ Steel 11 «sssszsTos
s Rostfreier Stahl / Stainless steel RM)TO O00TT o8 T O ) i . .
S " X @ Gute Bearbeitungshedingungen / Continuous cutting
S Guss  astron 3 3 Mac!\lpentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
2 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. T 3 £2 3 Machining types - ) g )
S| Warmf. Leg, Titanleg. / Heat res. alloys Titan. all. o0 O 3z ° & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
g Gehirteter Stahl / Hardened steel H| @ ||
i MaBe Schnittdaten .
Bez‘cjr;g:;et é Dimensions (utting Data Passser!;iebgrargerln/ebkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = (mm] (mm] iavie Toolholders
L Gl E E 2 E S 8 § 2 § § § E ﬁ E a E | ad 3 G4 fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
Gilslsio RS iNls/ Sl ais T (mm/rev) (mm) | Toolholder/Page | Boring Bar/Page
SIS SIS S =S = i ==
SCGT-ALX | 097302 -ALX ol 930 952 397 440(002~040 0,10~4,00
) 097304 -ALX L] o ®| 910 9.52 3.97 4.40/0,02~0,40 | 0,10~4,00
097308 -ALX o |o ®| 870 952 397 440|0,03~0,50 | 0,10~5,00 [ SSSCR/L /1.17 | SSSCR/L /1.28
120404 - ALX e |O ®/1230 1270 476 550/ 0,02~0,40 | 0,10~5,00
120408 - ALX o| |o ®/11.90 1270 476 550]0,03~0,50 | 0,10~5,00
E Stahl/ Steel NG ||| || #3383 es
= Rostfreier Stahl / Stainless steel RM)TO 00TT () T O ) ) )
S ; . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / ( cutting
S Guss/ Catiron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
s Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. 3T T .7 3 Machining types & Ungiinstige Bearbeitungsbedi /I d cuttin
g Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys, Titan. all. o0 O E 4 o gunstig > 4 g
2 Gehdrteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
) £ MaBe Schnittdaten "
Beschichtet : Dimensions (utting Data Passende Iragerwerlaeuge
Wendeplatten Bezeichnung < (mm] (mm] rabie Toolholgers
R LT 2222 § é § 28 R38]g=z8: U lgd | s | ad fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
; ; 2 ; === E g g E g g E E = T (mm/rev) (mm) | Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
SCMT-F19 | 0971304 -F19 o o 900 952 397 4400,06~023|0,11~2,00
097308 -F19 o} o 870 952 397 4.40/0,08~0,30|0,15~2,00
120408 -F19 o 11.90 12.70 476 5.500,07~0,27 | 0,14~2,00 | SSSCR/L /1.17 | SSSCR/L /1.28
097304 -M18 o L] 9.10 952 3.97 4.40/0,06~0,25 | 0,20~3,00
097308 -M18 o [ 870 952 397 4.40|0.07~0.35|0,20~3,00
SSSCR/L /117 | SSSCR/L /1.28
120408 - M30 o L] 11.90 1270 476 5.56|0.08~0.25 | 0.25~2.00
SSSCR/L /1.7 | SSSCR/L /1.28
097304 -MD o e} 910 952 3.97 4.40/0,06~0,17 | 0,20~2,50
097308 - MD o o o 870 952 3.97 4.40/0,08~0,23|0,30~2,50
120404 - MD o o 1230 1270 476 550 0,06~0,17 | 0,30~3,50 | SSSCR/L /1.17 | SSSCR/L /1.28
120408 - MD o o} 11.90 12.70 476 5.50|0,08~0,23 | 0,50~3,50

1.
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SN [

o
R

900 o o,
1
- -] - s -
E Stahl/ Stel 1] ] 43z 8TTOT
=) Rostfreier Stahl / Stainless steel RM)TO 00TT oy T O : . ) .
S ; ) @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S Guss  astron 3 : Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. s 3T 8 3 Machining types . "9 gung 9
:5 Warme: Leg, Titanleg./ Heat es, alloys Titan. ll, o0 © 3z ® & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
§ Geharteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
f 23 MagBe Schnittdaten .
Bezgl;ltcel:;et § Dimensions Cutting Data Passser!;iebyrargerl#elbkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung - (mm] (mm] rabie foorolders
UESS ey E E 2 E S 8 E a § 8 § § ﬁ E ﬁ E | ad . ad fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
alsluiciEiSiS N el (Eis T (mm/rev) (mm) | Toolholder /Page | Boring Bar/Page
I I e e S e e e e e e
SNMG-M15 120408 - M15 ¢} ® (1190 1270 476 5.16|0,23~0,60 | 0,50~5,00
120412 -M15 o ® 1150 1270 476 5.16|0,15~0,450,30~5,00 | pspy R/l /1.10
PSKNR/L /1.11 | PSKNR/L /1.25
PSSNR/L /1.1
.
'
.l
60° b
-D.
I
E Stahl / Steel [T ] ssssszzed
53 Rostfreier Stahl / Stainless steel RM)TO 00TT o8 T O @ Gute Bearbeitungsbedi G .
§ Guss / Castiron 3 3 Machinentyp Nuteulw..,m;..-\,,u : Jd g / /cumfrg
3 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall T 3 1S 3 Machining types $ orrtla elBear eltur'lgs e |ng}1ngen | General cutting .
:";" Warme: Leg, Titanleq./ Heat es allos Titan. . 0 © z ® & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
§' Geharteter Stahl / Hardened steel [ H o
A S| MaRe Schnittdaten -
Beg{(}l{}lt(el(\jtet E Dimensions Cutting Data Pas?qgebyra]gerlwe’;kzeuge
Wendeplatten Bezeichnung - (mm] (mm] rabre Toorolders
Inserts PartNumber E E E E § § § 2 § & ﬁ E E E E E | ad . gd fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
E E E E === ; g g '; E ";_" E é E T (mm/rev) (mm) Toolholder/Page | Boring Bar / Page
TCGT-ALX 110202 -ALX o ©®/10.50 635 238 2.80|0,01~0,30|0,05~5,50
110204 -ALX ol |o ®/10.00 635 238 2.80|0,02~0,40|0,10~4,00
110208 -ALX o ®| 900 635 238 2.80|0,03~0,50|0,10~5,00
' ! ' ‘| STGCR/L /1.7 | STRCR/L /1.28
161302 -ALX o O[15.00 9.52 397 4.40)0,01~0,30 | 0,05~4,50
16 T3 04 -ALX o| |o ®|1550 952 397 4.40|0,02~0,40 | 0,10~5,00
16 T3 08 - ALX O ®|1450 952 397 4.40|0,03~0,50 | 0,10~5,00
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§
4
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TC [ ]

R
. '
& 60° R
i
'_%‘-’_'_. /L _ s
-
E Stahl/ Steel 11 «sssszsTos
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RVM)TO O00TT o8 T O @ Gute Bearbetungsbedi ! Cont "
; ute Be ungen cuttin
§ Guss / Castron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbei;un sbeiiingun en / Generalturring
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. $ 3 8 3 Machining types o Ag gA 9 g
;"" Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. o0 O 3z ° & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
2 Gehirteter Stahl / Hardened steel H| @ ||
i MaBe Schnittdaten .
Beac)l;ltcerbtet g Dimensions (utting Data Passser!;iﬂrargerln/el:jkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = [mm] (mm] iavle Tootoiders
Inserts Gl E E 2 E § ’E § 2 § § § § § E a E | ad 3 G4 fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
E ; ; ; === E PP E E § E o) T (mm/rev) (mm) | Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
TCMT-F19 | 090202 -F19 ° o 910 556 238 250(0,03~0,13 0,06~1,70
090204 -F19 o} o 860 556 238 2.50/0,05~0,190,10~1,70
110202 -F19 o o 10.50 635 238 2.80(0,03~0,13 | 0,06~1,70
110204 -F19 o o 10.00 635 238 2.80|0,05~0,19|0,10~1,70
110208 -F19 ¢} o 9.00 635 238 2.80|0,07~0,26 | 0,13~1,70 [ STGCR/L /1.17 | STFCR/L /1.28
110302 -F19 o o 10.50 635 3.18 3.40(0,03~0,13 | 0,06~1,70
110304 -F19 o o 10.00 635 3.18 3.400,05~0,19|0,10~1,70
110308 -F19 ¢} o 9.00 635 3.18 3.400,07~0,26 | 0,13~1,70
161304 -F19 o o 1550 952 3.97 4.40)0,06~0,23 | 0,11~2,00
TCMT-M18 | 110204 -m18 ° o 1000 635 238 280[007~025 020~250
110208 - M18 o L] 9.00 635 238 280|0,10~0,30 | 0,30~2,50
167304 -M18 o L] 15.50 952 3.97 4.400,07~0,25|0,30~2,50 | STGCR/L /1.17 | STFCR/L /1.28
16T3 08 - M18 o ° 1450 9.52 3.97 4.40/0,10~0,30 | 0,50~2,50
167312 -M18 o O [1350 9.52 397 4.40|0,12~0,350,70~2,50
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@ 60°

E Stahl / Stee [ 3T 3TTes
) Rostfreier Stahl / Stainless steel RV TO O00TT o8 T O . , ) )
S ; @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S Guss  astiron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungshedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. s 3T 8 : Machining types o -g gA 9 9 )
;';" Warme: Leg, Titanleg./ Heat es. allos Ttan. . o0 © 3z ® & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
§ Gehérteter Stahl / Hardened steel ‘.‘ ‘
: MaBe Schnittdaten N
Bezggltcer:}et i § Dimensions Cutting Data Passser!;ieb;rargerlﬁelijkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung - (mm] (mm] rabie foorolders
UESS ey E § 2 E g 5 E a § § § E 3 E un, E | ad . ad fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
alsluiciEiSiS N el (Eis 1| (mm/rev) (mm) | Toolholder/Page | Boring Bar/Page
I I e e S e e e e e e
TNGG-A20 160404 - A20 ol |o O[1550 9.52 476 3.80|0,12~0,30 | 1,00~3,50
160408 -A20 ol |o ©|1450 952 476 3.80(0,15~0,35|1,30~3,50 | yrNR/L /1.08
PTENR/L /1.12 | PTENR/L /1.25
PTGNR/L /1.2
E Stahl / Steel A(P) ] sssesszszed
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RVM)ETO O00TT o8 T O @ Gute Bearbeitungsbedi /G )
§ Guss / Cast iron 3 3 Machinentyp Nute e b'J b:d' i /G I{um{vg
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. s 3T E3 E = Machining types E orr{la e' ear eltut]gs e mg.ungen eneral cutting )
E Warmf,Leq,Titanleg. / Heat res. alloys Titan al, o0 © 3z ° $ Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
é Gehdrteter Stahl / Hardened steel ‘.‘ ‘
. MaR3e Schnittdaten .
Beschichtet i Dimensions (utting Data Passende Iragerwerkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung - (mm] (mm] abie Toorolders
Inserts PartNumber SRR ENENEENEERE L d a4 fn a, Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
] S & 2 (S SN 2 | [ | =S s T (mm/rev) (mm) Toolholder / Page | Boring Bar / Page
I e e e e e e e e e e e e
TNMG-M15 160404 - M15 o ® 1550 952 476 3.81(0,08~0,230,20~3,50
160412 - M15 o O |1350 952 476 3.81(0,23~0,600,50~6,00 | PTENR/L /1.12 | PTENR/L /1.25
PTGNR/L /1.2
TNMG-MD 160404 - MD o o 1550 9.52 476 3.81(0,05~0,35 | 0,80~4,50
1604 08 - MD o o 1450 952 476 3.81/0,08~0,45|1,00~450 | \ryNR/L /1.08
220408 -MD o 20.80 12.70 4.76 5.16|0,10~0,50 | 1,00~6,00 | PTENR/L /1.12 | PTENR/L /1.25
PTGNR/L /1.2
TNMG-ER 160404 -ER o 1550 952 476 3.81{0,10~0,30 | 0,80~3,00
160408 - ER ° 1450 952 476 3.81(0,12~035 | 1,00~3,50 | yrnR/L /1.08
PTENR/L /1.12 | PTENR/L /1.25
PTGNR/L /1.2
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E Stahl / Steel 3T 83T
g Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M) 3 o8 T O o )
S Guss/ st 3 . @ Gute g gungen / ( cutting
S s castiron Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
2 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. 3$ 3T E.d 3 Machining types - ) g )
;"" Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. o0 O 3z ° & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
§ Geharteter Stahl / Hardened steel H o |
" & MaRe Schnittdaten "
g i T
Wendeplatten Bezeichnung = (mm] (mm]
Inserts Part Number E g g g § ,E § é § § § § g é § g I PP R P fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
== ===z agap2= 1| (mm/rev) (mm) Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
TPMR-EL 160304 -EL o 1550 952 3.8 -10,08~0,25 | 0,50~4,00
/ =
TPMR-ER 160304 -ER o} 1550 952 3.18 -10,08~0,25 | 0,50~4,00
TPMR-M18 160304 - M18 o O| |1550 9.52 3.8 -10,07~0,25 | 0,30~2,50
1603 08 - M18 o O| |1450 9.52 3.8 -10,10~0,30 | 0,50~2,50
B Stahl/ Steel £ 2
;} Rostfreier Stahl / Stainless steel R(M) |[$ 3 Rarhait ;
S Guss/ astiron Machinentyp @ Gute Bearbeitungshedingungen / (i cutting
= " o Normale Bearbeitungshedingungen / General cutting
= - Machining types 3
g | Ndimet [ Nonfe. meta. 3 3 » 3 ning P % Ungiinstige Bearbeitungsbedi ! Interrapted cutting
2 | Warmf. Leg, Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. o0 O & o R -
= Geharteter Stahl / Hardened steel | H ‘.‘ ‘
) E MaBe Schnittdaten "
Beégg'[(e':}et EE Dimensions (utting Data Pas?'!f%}’a?e?#i:ijEUQe
Wendeplatten Bezeichnung = (mm] (mm] rabre Toorolders
Inserts PartNumber E E ?., E E g § E § E § E E 2 a E fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
It | gd | s | 0d ’
; E .;’_; E === .; E g .; ; E E E E T (mm/rev) (mm) Toolholder/Page | Boring Bar / Page
TPUN-EN 160304 -EN o 15.50 952 3.18 -10,08~0,25 | 1,00~5,00
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s
E Stahl/ Stel L[] SsssesTTOT
=3 Rostfreier Stahl / Stainless steel RM)TO 00TT ¥ T O ’ . . )
S ; } @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S Guss  astiron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungshedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. s 3T 8 : Machining types o -g gA 9 g )
;';" Warme: Leg, Titanleg./ Heat es. allos Ttan. . o0 © 3z ® & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
g Gehérteter Stahl / Hardened steel H o |
: MaBe Schnittdaten .
Beégg'g:}et ; § Dimensions Cutting Data Passser!;ieb;rargerlﬁelijkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung - (mm] (mm] rabie foorolders
UESS ey E § 2 E g 5 E a § § § E 3 E un, E | ad . ad fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
alsluiciEiSiS N el (Eis 1| (mm/rev) (mm) | Toolholder/Page | Boring Bar/Page
I I e e S e e e e e e
VBGT-ALX 160404 - ALX ol |o ®| 156 952 476 4.40/0,02~0,400,10~5,00
160408 - ALX ol |o ®| 146 952 476 4.40(0,02~0,400,10~5,00
@ SVBRL /1.18
3 Stahl / Steel m ‘ ‘ ‘ $ITT 33:; & 3F 3 .‘3‘
= Rostfreier Stahl / Stainless steel RM) 3O 003TT os 3 O @ Gute Bearbeitungsbedi /G .
§ Guss / Cast iron & $ Machinentyp Nute uleB" b o de‘ - p lcum{rg
E Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. & & 8 & Machining types E orr?a e' ear eltutlgs e mg}mgen/ eneral cutting )
5 | Warmt. Leg,, Titanleg. / Heat res. alloys, Titan. all. o0 o 3 ° & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
§ Geharteter Stahl / Hardened steel | H ‘.‘ ‘
q MaBe Schnittdaten .
Beégg'g:}et ; § Dimensions (utting Data Pas%eq;iebyra;]erlwelbkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung -~ (mm] (mm] rabre Toorolders
Inserts PartNumber E § E E § é § 2 § & ﬁ E §, E ﬁ E | ad 5 ad fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
; .;’_; E ; === ; g g ,; ; E E E E T (mm/rev) (mm) Toolholder/Page | Boring Bar / Page
VBMT-F19 110302 -F19 o o 10.50 635 3.18 2.800,03~0,13 | 0,06~1,70
110304 -F19 o o 10.00 635 3.18 2.800,05~0,19|0,10~1,70
R o o 9.00 635 3.18 2.80|0,07~0,26 | 0,13~1,70
110308 -F19 SVIBR/L /1.18
160402 -F19 ¢} o 16.10 952 476 4.40|0,04~0,14 | 0,07~1,70
160404 -F19 o o 1560 952 476 4.400,05~0,20|0,10~1,80
160408 -F19 o o 1460 952 476 4.400,07~0,27 | 0,14~1,80
VBMT-F30 110302 -F30 o 1050 635 3.18 2.800,03~0,13 | 0,06~1,70
110304 -F30 o 10.00 635 3.18 2.800,05~0,19|0,10~1,70 | SVIBR/L /1.18
0 160404 -F30 . 1560 952 476 440|005~020 0,10~180
VBMT-M18 110304 -M18 o ® 1000 635 3.18 2.80/0,07~0,25]0,20~2,50
160404 - M18 o ® 1560 952 476 4.400,07~025]0,30~250
o 160408 - M18 o o |1460 952 476 440(0,10~030 0,50~250 | SVIBRL /1.18
VBMT-M30 110304 - M30 o 11.00 635 3.18 2.800.05~0.20 | 0.30~2.00
160404 - M30 ° o 16.64 952 476 4.400.05~0.20 | 0.30~2.50
o 160408 - M30 o o 16.64 952 476 4.400.05~0.25|0.30~2.50 | SVIBR/L /1.18
VBMT-MD 160404 - MD o o 1560 9.52 476 4.400,09~0,19 | 0,30~2,70
160408 - MD o o 1460 952 476 4.400,09~0,23|0,50~2,70
% SVIBR/L /1.1
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s
E Stahl/ Steel 11 «sssszsTos
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RVM)TO O00TT o8 T O o ot )
$ Guss/ astiron 3 3 . @ Gute Bearbeit g gung / (utt/(zg
= Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. $ 3 8 3 Machining types o "9 9ung g
;"" Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. o0 O 3z ° & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
g Geharteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
f MaBe Schnittdaten .
Beac)l;zt:jtet é Dimensions (utting Data Passser!;iﬂrargerln/ebkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = [mm] (mm] iavle Tootoiders
Inserts Part Number g g § g § é § é § § § g ﬁ é § g I PP R P fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
=== =EEEeaaaaxaxppE T (mm/rev) (mm) Toolholder / Page | Boring Bar / Page
VCGT_ALX 110302 -ALX [ ] [ L] ®(1050 6.35 3.18 2.80{0,01~0,30 | 0,05~3,50
1103 04 - ALX o |0 o ®10.00 635 3.18 2.80/0,02~0,40 | 0,10~4,00
110308 -ALX [eIe} ®| 900 635 3.18 2.80/0,03~0,50 | 0,10~5,00
130302 -ALX e |0 ®/1050 7.94 3.18 3.40|0,01~0,30|0,10~4,50
130304 -ALX o ©|1000 7.94 3.18 3.40|0,02~0,40  0,10~450 ngCRR/LL mg SVQCR/L /1.29
160402 - ALX e © ° ®|16.10 9.52 476 4.40(0,01~030 | 0,05~450 [ syyeN /119 | SVUCRIL /129
160404 - ALX o |0 o ®| 1560 9.52 476 4.40/0,02~0,40 | 0,10~5,00
1604 08 - ALX o |0 o ®| 1400 9.52 476 4.40/0,03~0,50 | 0,10~5,00
160412 -ALX [¢] [¢] ® 1360 9.52 476 4.40/0,03~0,50 | 0,10~5,00
220530 -ALX o |0 ®|1430 1270 5.56 5.60|0,08~1,00|0,15~7,00
§ Stahl / Steel m ‘ ‘ ‘ ‘ 3T T 31:; T3 .‘3‘
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RVMTO 00T o8 3T
S - . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
= Guss / ast iron & $ Machinentyp Normale Bearbeitunasbedi / General utt
3 Nichtmet . Non-fer metal. z$ 3 P 3 Machining types 3 Iorr{\ae eanr elLur'lgs ellngungen en‘era wW mJg '
;f Warmf. Leg, Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. o0 O 3 o ¥ Ung Bearbeitungsbedingungen / pted cuting
2 Geharteter Stahl / Hardened steel [ H o |
A ) MaRe Schnittdaten .
Beé‘c]gltcel:}et ek Dimensions (utting Data Passseq;iﬂrargerlwelijkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung -~ (mm] (mm] raote Tootoiders
Inserts PartNumber E E E E § § § E g _@ § E E 2 a E | gd s gd fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
E ; .;’_; E === ,; g g .; ; E g E E T (mm/rev) (mm) Toolholder/Page | Boring Bar / Page
VCMT-F19 110302 -F19 o o 10.50 635 3.18 2.80(0,03~0,13 | 0,07~1,50
110304 -F19 o o 10.00 635 3.18 2.80|0,05~0,20 | 0,10~1,50
JUHCRIL 1118 | syocit /1.29
160402 -F19 o o 1610 9.52 476 4.40(0,04~0,14| 0,07~1,80 | SVICRAL /119 | yicpii 7129
160404 -F19 o o 1560 952 476 440[005~020 | 0,10~1,80 | SWN /119
160408 -F19 o o 1400 952 476 4.40)0,07~0,27 | 0,14~1,80
VCMT-E30 | 110302 -F30 . 1050 635 318 280[003~0,130,07~150
110304 -F30 o 10.00 635 3.18 2.80|0,05~0,19|0,10~1,50
JVHCRIL 1118 | syoc it /1.29
160402 -F30 o 16.10 952 476 4.40/0,04~0,14|0,07~1,80 | SVICR/L /1.19 SVUCRIL /1'29
160404 -F30 o 1560 952 476 440[005~020 | 0,10~1,80 | WN /119
VCMT-M18 | 160404 -m18 o o [1560 952 476 440[007~025]030~250
160408 - M18 o L] 14.00 952 476 4.40|0,10~0,30 | 0,50~2,50 SVHCRL /1.18 SVACRL /1.29
SVICR/L /1.19 '
o SwWav - /119 | SVUCRIL /129
VCMT_M30 160404 - M30 (] (] 1560 952 476 4.40)0.05~0.20 | 0.30~2.50
160404 - M30 o L] 1400 952 476 4.40|0.05~0.25 | 0.30~2.50 SVHCRL /1.18 SVACRL /1.29
SVICR/L /1.19 '
0 swaN - /119 SVUCRAL /129
VCMT-MD | 110304 -mp o [ ol | [1000 635 318 280[0,06~0,19]020~250
160404 - MD L] ¢} 15.60 9.52 476 4.40|0,06~0,19 | 0,30~2,70
SVHCR/L /1.18 SVQCRIL /1.29
160408 - MD o o 14.00 952 476 4.40|0,09~0,23 | 0,50~2,70 | SVICR/L /1.19 SVUCRIL /1‘29
; SWCN /119 ‘
_o-"-'-'-'-'-
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E Stahl/ Stel L[] SsssesTTOT
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RMTO O00TT o8 T O . , ) )
S Guss / Casti 3 z } @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S usscastiron Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. s 3T 8 : Machining types o -g " )
E Warmt. Leg, Ttanleg, / Heatrs.alloysTitan. . o0 © 3z ® & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
§ Gehdrteter Stahl / Hardened steel ‘.‘ ‘
: MaBe Schnittdaten N
Bezggltcel:}et i § Dimensions Cutting Data Passser!;ieb;rargerlﬁelijkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung - (mm] (mm] rabie foorolders
UESS ey 2222 § § § RS § ] 2382 Cled | s ad fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
E ':‘_’ ; ; === g < aa E ; E ; = T (mm/rev) (mm) | Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
VNMG-M15 | 160404 -M15 o ® 1560 952 476 3.80(0,08~0,23|0,20~3,50
160408 - M15 o O| |1460 952 476 3.80|0,15~0,450,50~500 | syucp/L /1.8
SVQCR/L /1.29
SVICR/L /1.19 SVUCRIL /129
SWCN /119 ’
VNMG-S30 160404 -S30 o 16.60 9.52 476 3.81|0.08~0.35 | 0.50~4.00
160408 -S30 [ 1620 9.52 476 3.81|0.10~0.40 | 1.00~4.50
SVHCR/L /1.18 SVQCRIL /1.29
SVICRIL /119 | cyie RIL /129
SWCN - /119 ’
® JD-Lager/ JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 1 » 53
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E Stahl/ Steel 11 «sssszsTos
s Rostfreier Stahl / Stainless steel RV TO O00TT o8 T O ) ' ) )
S ; . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / (i cutting
S Guss  astiron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. $ 3 8 3 Machining types L "9 9ung g
;"" Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. o0 O 3 ° & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
g Geharteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘
f r MaBe Schnittdaten .
Bezﬂ;g;m g Dimensions (utting Data Passser!;iﬂrargerln/ebkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = [mm] (mm] itavle Tootoiders
I Part i wnlo|q wn n n
Inserts art Number SeEe 8 é § RS g NS 28 2 i m s | g4 fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
; ; g ; === E PPN E E § E = T (mm/rev) (mm) | Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
WNGG_Azo 060404 -A20 ] o O 620 952 476 3.80{0,10~0,30  0,50~3,00
060408 -A20 o o O| 6.10 952 476 3.80|0,10~0,40 | 0,80~3,50
080404 -A20 o o o| 840 1270 476 516[010~045 050~450 | PMNEL /197
080408 -A20 o o o ®| 830 1270 476 5.16|0,10~0,45 | 0,50~4,50
E Stahl/ Steel 11 «sssszsTos
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RMTO O0O0FTT o8 T O ) ' ) )
S ; . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / (i cutting
S Guss  Castiron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. $ 3 8 3 Machining types L "9 9ung g
S | Warmf. Leg, Titanleg. / Heat res. alloys Titan. all. o0 O 3z ° & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
§ Gehérteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
f s MaBe Schnittdaten .
Beac)lzltcelbtet =5 Dimensions (utting Data Passser!;iﬂrargerln/ebkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung 3 [mm] (mm] iavle Tootoiders
Inserts Part Number Sl=f=l= § é § @ § ] § § 2 2|8 S i 04 s | o4 fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
; ; g ; === E PPN E E § E = T (mm/rev) (mm) | Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
WNMG-A20 | 060404 -A20 o 620 952 476 381(0,10~030 050~3,00
080404 -A20 O| 840 1270 476 5.16|0,05~0,25 | 0,80~3,50
080408 -A20 Of 830 1270 476 5.16|0,10~0,40 | 0,80~3,50 | PWLNR/L /1.13
080404 -C22 o 8.40 1270 476 5.16/0,05~0,30 | 0,80~4,00
080408 - (22 o 830 1270 476 5.16/0,10~0.40 | 0,80~4,00
DWLNR/L /1.07
PWLNR/L /1.13
060404 - M15 o 620 952 476 3.81)0,08~0,23|0,20~3,00
060408 - M15 o ¢} 6.10 952 476 3.81/0,15~0,45|0,50~3,50
080404 -M15 o o | 8401270 476 516[008~023 020~300 pVNRL/1Y7
080408 - M15 o L] 830 1270 476 5.16|0,08~0,45 | 1,00~5,00
080412 - M15 O 820 1270 476 5.16/0,12~0,35 | 1,00~5,00
060404 - MD o 6.20 952 476 3.81/0,05~0,30|0,80~3,00
060408 - MD L] 6.10 952 476 3.81/0,10~0,35|1,00~3,00
080404 -MD ol |e| | |o 840 1270 476 5.16(005~035 080~400 | PLNRL /107
080408 - MD o o 830 1270 476 5.160,08~0,45 | 1,00~4,00
080412 - MD o O o 820 12.70 4.76 5.16|0,10~0,50 | 1,20~4,00
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g Stahl / Steel | 8TTTETTOT
= Rostfreier Stahl / Stainless steel RV)TO O00TT oy T O ’ . . .
g Guss/ Castiron 3z 3 Machinent @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
= achinentyp ) ) .
= Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. 3 T & 3T Machining types 3 Norr?ale'Bearbeltur-]gsbedlng}l ngen / Genera itting .
E Warm.Leg, Titanleq/ Heat es.alys Ttan. al. o0 © 3 °® & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
g Gehérteter Stahl / Hardened steel H o |
q 3 MaBe Schnittdaten =
Bezggltcel:}et E Dimensions Cutting Data Pasmﬁ,}zﬁ%&mﬂ‘ﬁ“ge
Wendeplatten Bezeichnung - [mm] it
fers partlmber SEEE § § § A58 § 3|22 88 | gd | s | od fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
E ':‘_’ ; E === ; E E s E E E E E T (mm/rev) (mm) Toolholder / Page Boring Bar / Page
WNMG-S30 060408 -5S30 ° 640 9.52 397 3.81(0.10~0.25/1.00~3.50
080404 -530 ° 840 1270 476 5.16|0.05~0.25]0.50~3.50 DWLNRIL /1.67
080408 -530 ° 830 1270 4.76 5.16(0.10~0.40 1.00~4.00 PWLN R/L /1:13
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HDS-/ Solid Carbide
Endmills

HDS-/ VHM- Fraser

Stech- und
Abstechwerkzeuge
Grooving and
Parting off Tools

Mini/ Micro

Schneidwerkzeuge
Mini/ Micro Tools

Gewinde-
werkzeuge

Threading Tools

Wendeplattenbohrer
VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Dirills

ALUNMITNTUW

Fiir jede Anwendung
die richtige Sorte.

For each application
the best grade.

DCGT-TK 1210 Unbeschichtet uncoated

(Feinstkorn Micrograin)
fiir for Aluminium

DCGT-TK 5310

m fur for

Aluminium, HRSA, GFK, CFK,

m ZrN-beschichtet coated

- S
. . Aluminium + Sonderlegierungen
W Special Alloys
DCGT-TK5710 .« . e
fur for

Niro Stainless Steel

DCGT-TP 5345




CBN

@ 80°

CCMW CNMA CPMW

Stahl/ Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R(M
E $ Guss / Casti (M) ° 3z 3 @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
gé‘- Nichtmet Wet:;;of:es ;Iz)nn er. metdll Mn:calfl!lnli':r;nt%pes & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
v . -Icl - - . . . .
== Warme,Leg, Tianleg. / Heat es lloys Titan. al. ° & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Gehdrteter Stahl / Hardened steel o 3
E&e(%);r(r)egr Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number F T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
cCMW 0602 02 o o}
06 02 04 o o}
0602 08 o s}
0973 02 o o
0973 04 o o SCLCRL /113 SCLCRIL /126
0973 08 o o
120402 o o
120404 o e}
1204 08 o o
Stahl/ Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R(M
E $ - (M) ) @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
gé‘- Nichtmet WGE L:;;/o?:;/;:; er. metall L : Mn:calfl!lnli':r;nt%pes & Normale Bearbeitungshedingungen / General cutting
S - -Ter. g P . . .
== Warme,Leg, Tianleg. / Heat es lloys Titan. al. M & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Gehdrteter Stahl / Hardened steel o 3
E%e(%%%’ Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number P T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
CNMA 0903 02 o o
0903 04 o o
090308 o o DCLNR/L / 1.06 DANRL / 133
Y ol 120402 o | o PCBNRIL / 1.08 PUNRL 7 128
\ '/" 120404 o | o PCAINRL /109 :
120408 ¢} o
120412 o o
Stahl / Steel
. Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M) @ GuteBearbei bedin / Cont attin
23 Guss / Cast ron o 3 Machinentyp S 9
3 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall, Machining types & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
v . -Icl . . . . . .
== Warme,Leg, Tianleg. / Heat es lloys Titan. al. M & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Gehrteter Stahl / Hardened steel o 3
Eﬁﬁbe(%))?(’g Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number F T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
CPMW 0502 02 o )
0502 04 o o
06 02 02 o o
06 02 04 o o
097302 o o
0973 04 o e}
097308 o o
120402 o o
120404 o e}
120408 o o

Bitte angeben / Please state : F: scharfe Ausfiihrung / sharp version T: gefaste Ausflihrung / chamfered version

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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g
4
5

CBN

@5? @ 75°

DCMW DNMA EPMW
Stah / Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M
E $ ; (M) ) @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
§§- Nichtmet WGe l:;z;::;ﬂ: . metdll L] : M"::;;'ﬂ';;;":ﬁ’“ & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
v . -Iel - . . . . .
== Warmt,Leg, Tianleg. / Heat es alloys Titan. al. M & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Gehéirteter Stahl / Hardened steel H o T
EE%Q(%%EJ Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number F T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
DCMW 07 02 02 o o
07 02 04 o | o SDACRIL / 1.14
07 02 08 o e} SDHCR/L / 1.14 SDQCRL / 1.27
117302 o o SDICRL /115 SDUCRIL / 1.27
117304 o o SDNCN-— /1.5
1173 08 [} o
Stahl / Steel | AP |
. Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M) @ Gute Bearbeitungsbeci / Conti tting
23 Guss / Cast iron o 3 Machinentyp 2 2 ’
=3 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. Machining types & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
v . -Iel . . . . . .
== Warme,Leg, Tianleg, / Heat es alloys Titan. al, M # Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Gehérteter Stahl / Hardened steel H o 3
E%e(([;:)%eg Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number F T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
DNMA 150402 o o
{ 150404 [} o
= 150408 o o DDINR/L / 1.07
' 150602 oo PoNRL /110 DOUNRA /1.3
’ PDUNR/L / 1.24
1506 04 o o
150608 o o
150612 [} o
Sl e AP |
Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M
=% ] ] ) @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
g8 Guss astron LER 2 Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
58 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. Machining types Undinstiae Bearbeitundsbedi /A dati
= Warmf. Leg.,Titanleg. / Heat res. alloys, Titan. all. [ ) gunstige bear > ped utting
Gehérteter Stahl / Hardened steel | H o 3
E%e(%%g Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number F T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
EPMW 0502 02 o o
050204 o o
0602 02 o o
0602 04 [} o
0803 02 o o
08 03 04 o o
08 03 08 o o

Bitte angeben / Please state : F: scharfe Ausfiihrung / sharp version T: gefaste Ausfiihrung / chamfered version
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§
&

CBN

90°

SCMW SNMA SNMN

Stahl/ Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R(M
§_§ Guss / Castiron (M) ° 3z 3 @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
E%" " MMa'::!llpentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
g Nichtmet. Werktoffe/ or-fe. metal achining types & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cuttin
= Warmf. Leg,,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. [ ) gunstig 9 9ung P g
Gehrteter Stahl / Hardened steel o 3
E%e(%%egr Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number F T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
SCMW 0903 02 o o}
0903 04 o o
? 0903 08 o o
N 097302 o | o
0973 04 o o SSSCRIL /117 SSSCR/IL /128
0973 08 o o
120402 o o
120404 o e}
1204 08 o o
Stahl/ Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R(M
§_§ Guss / Castiron (M) ® 3z 3 @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
E%" " MMa'::!llpentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
g Nichtmet. Werktoffe/ Wor-fe. metal achining types & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cuttin
= Warmf. Leg,,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. [ ) gunstig 9 9ung P g
Gehdrteter Stahl / Hardened steel o 3
E%e(%%egr Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number F T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
SNMA 1203 02 o o
120402 o o PSBNR/L / 1.10
" 120408 o o PSKNR/L / 1.25 PSKNR/L / 1.25
“ PSSNRL / 111
Stahl / Steel
=% Rosmelzrus::/hlf;j;z:mStee/ R (M) PYEE Machinent @ Gute Bearbeitungshedingungen / (¢ cutting
S5 achinentyp - . .
§§ Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. Machining types 3 :\llormale'B:&;r:aelltur'\gsbedLlnaungen / G/eI;e;alcutZ:jg i
= Warmf. Leg.,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. [ ) L4 7 ) " ’ nierrupted cutting
Gehrteter Stahl / Hardened steel | H [ I
E,I‘(Iec%))(rbegr Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number r T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
SNMN 1203 04 o o}
120308 o o PSBNR/L / 1.10
’ 120404 o o PSKNR/L / 1.25 PSKNR/L / 1.25
N PSSNRL / 111

Bitte angeben / Please state : F: scharfe Ausfiihrung / sharp version T: gefaste Ausfiihrung / chamfered version
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o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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§
4
&

CBN

D 90°

O\ o0

SPMN TCMW TNMA
Stah / Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M
=B - (M) . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
23 Guss / Cast iron e 3 Machinentyp Normale Bearbeitunasbedi | General utt
EE Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. Machining types E U°’Ta :_ e‘: elbqus eb'"gllmgm /El;eiﬂ awi t”:jg y
= Warmf. Leg,,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. [ ) ¥ Unginstige Bearbeitungsbedingungen / nterrupted cutting
Geharteter Stahl / Hardened steel H o 3
EE%Q(%%EJ Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number F T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
SPMN 0903 02 o o
0903 04 o o
’ 0903 08 o o
N 120302 oo
1203 04 o o
1203 08 o o
Stah / Steel F_
Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M
=] - M @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
=5 Guss / Cast iron F (K) ([ ) : Machinentyp Normale Bearbeitungsbedi / General cutti
EE Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. N Machining types 3 UOrr{m : ea; e'b“'?tgs ebmg}'"gen /ff;fiﬂ a tlf:jg .
= Warmf. Leg,,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. S [ ) ¥ Unginstige Bearbeitungsbedingungen /. Interupted cting
Gehérteter Stahl / Hardened steel | H [ } E 3
E(vbec%})%egr Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number r T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
TCMW 090202 o o
090204 o o
\ 090208 o o
110202 o o
‘- 110204 o o STGCRL /117 STFCRIL /128
110208 o o
161302 o o
16 T3 04 o o
16 T3 08 o o
Stah / Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M
§ £ Guss / Cast iron ® [ ) 3T Machinent @ GuteBearbetungsh gen / Conti aittog
23 achinentyp : : .
EE Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. Machining types 3 3°rTa|:.Be§bEILur.]thbmtng}J ngen / G/e:;eialcur:lr:jg -
= Warmf. Leg,,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. [ ) ¥ Unginstige Bearbeitungsbedingungen / nterrupted cutting
Gehrteter Stahl / Hardened steel H o 3
Ei'l;e(%%c;r Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number F T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
TNMA 160402 o o
1604 04 o o MTINR/L / 1.08
1604 08 o o PTENRL /1.2 PTENRL / 1.25
PTGNR/LL / 1.12

Bitte angeben / Please state : F: scharfe Ausfiihrung / sharp version T: gefaste Ausfiihrung / chamfered version
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CBN

& 60° O 35°

TPMN VBMW YCMW
Stahl / Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R(M
E $ " M . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
g5 Gus / Castfon L 3 Ma‘!".n entyp & Normale Bearbeitungshedingungen / General cutting
55 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. Machining types - ) ! .
== Warmi.Leg, Ttaneg, / Heat es. alloys,Tan.a. M & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Gehdrteter Stahl / Hardened steel o 3
E%e(g%eg’ Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number ; T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder/ Page Boring Bar / Page
TPMN 1103 02 o o
\ 110304 o o
110208 o o

Stahl / Steel
s Rostfreier Stahl / Stainless steel : @ GuteBearbei . / Conti atting
22 Guss / Cast iron Machinentyp > . X
w e
EE Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. Machining types 3 ﬁorTali'BeaBrbeltkur'lgsbe(flngl.ungen ! G/erzeralcurtmjg i
= Warmf. Leg.,Titanleg. / Heat res. alloys, Titan. all. [ & Unginstige Bearl g terrupted cutting
Geharteter Stahl / Hardened steel $
E,I‘(Iec%)%egr Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number P T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
VBMW 16 04 02 o o
16 04 04 o o
() 160408 o | o SVBRIL /1.8
) 4

Stahl / Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R(M
¢ “ 4’" E L) i @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
§§‘- Nichtmet WGe L:Zt/oi::;l;:; . metall L : Mn::’:’!":;:’;nt;ypp“ & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
== Warm.Leg, Ttanleg, / Heat es. alloys,Tan.a. M $# Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Gehrteter Stahl / Hardened steel o 3
E&l&eﬁ(){){rggr Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number F T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
VCMW 1103 02 o o
1103 04 o o
110308 o o SVHCRL / 118 SVOCRL / 1.29
16 04 02 o o SVICRIL /119 SVUCRIL / 1'29
1604 04 o o SWCN -/ 1.19 ’
160408 o o
16 0412 o o

Bitte angeben / Please state : F: scharfe Ausfiihrung / sharp version T: gefaste Ausfiihrung / chamfered version
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§
4
&

CBN

<0735

VNMA
(]
o}
30
]
NR
= O
gc Stahl / Steel A (P)
0= Rostfreier Stahl / Stainless steel
® = =% - . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
- ) Guss astron F(K) L : Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
55 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. N Machining types - . . .
== Warm.Leg, Ttaneg. / Heat es. alloysTan.a. s ® # Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
] Gehéirteter Stahl / Hardened steel H o T
@B
2
L © n E%e(%%egr Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
§' % E Wendeplatten Bezeichnung
T=35 Inserts Part Number P T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
2 8 S Toolholder / Page Boring Bar / Page
S~
N
% a VNMA 16 04 02 o o
- 1604 04 o o
-~ 16 04 08 o o
P

Bitte angeben / Please state : F: scharfe Ausfiihrung / sharp version T: gefaste Ausfiihrung / chamfered version

Stech- und
Abstechwerkzeuge
Grooving and
Parting off Tools

Mini/ Micro
Schneidwerkzeuge
Mini/ Micro Tools

Gewinde-
werkzeuge
Threading Tools

Wendeplattenbohrer
VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Dirills
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§
§
&

PKD

[O)sr LD

CCMW CNMA DCMW
Stahl/ Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R(M
E $ Guss / Castiron (M) Machinent @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
Zs achinentyp y . .
3 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. o 3 Machining types E Norr‘l?ale'Bearbeltut\gsbedlng}lngen ! General utting )
== Warmi.Leg, Ttaneg, / Heat es. alloys,Tan.a. & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Geharteter Stahl / Hardened steel
1 Ecke / Corner . .
Y1110 PKD Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number P T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
cCMW 060201
0602 02
06 02 04
‘ 097302
v 09T3 04 SCLCRL -/ 113 SCLCRIL  / 1.26
097308
120404
1204 08
Stahl / Steel
- Rostfreier Stahl / Stainless steel - . .
§§ cuss / Castion Machinentyp @ Gute Bearbeitungsbedingungen / (¢ ctting
v . . .
§§ Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. o 3 Machining types 3 :\llorrIlaIe'Beanrbeltur'\gsbedllnaungen / G/el;e:alcun;ﬂtvlg "
= Warmf. Leq, Titanleg. / Heat res. alloys Titan. all. E SR e nterrupted cutting
Gehérteter Stahl / Hardened steel
1 Ecke / Corner p . .
Y1110 PKD assende Tréagerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number ; T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
CNMA 120404
120408 DCLNR/L / 1.06 DANRL /123
PCBNR/L / 1.08 )
PCLNR/L / 1.09 PANRL /7 1.24

Stahl/ Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R(M
= s/ Cast (M) . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
1) s castiron Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
=5 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall [ Machining types P ) ! )
== Warme,Leg, Tianleg. / Heat es lloys Titan. al. & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Geharteter Stahl / Hardened steel
1 Ecke / Corner . .
Y1110 PKD Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number P T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
DCMW 070201
070202 SDACR/L / 1.14
070204 SDHCR/L / 1.14 SDQCRL / 1.27
111302 SDICRL /115 SDUCR/L /127
111304 SDNCN- /115
1173 08

Bitte angeben / Please state : F: scharfe Ausfiihrung / sharp version T: gefaste Ausfiihrung / chamfered version
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§
4
&

PKD

LS55

© Aw

DNMA RCMW
Stah / Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M
E $ Guss / Castiron (M) Machinent @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
g8 achinentyp ; . .
3 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. o 3 Machining types 3 NorrTaIe-Bearbeltur?gsbedlng‘ungen ! General cutting )
== Warmt,Leg. Tianleg. / Heat es alloys Titan. al. # Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Geharteter Stahl / Hardened steel H
1T\E{(ﬁ1/0(gr|€r|§r Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number P T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
DNMA 110404 o o
. 110408 ° ° DDINR/L / 1.07 DDUNR/L / 1.23
o o : :
\-/ ::::: :: PDINRL / 1.10 PDUNR/L / 1.24
Stahl / Steel
Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M
¢ Guss / Castiron L Machinent @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
23 achinentyp ) - .
EE Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. [ ) 3 Machining types 3 rilorrf?ale'Bea:\rbeltur'lgsbedLlngu ngen / (}'er;eia/(ut:l!:jg tti
= Warmf. Leg,,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. ’ ST nierrupted cutting
Gehérteter Stahl / Hardened steel H
TYF1u1"1f(a)(F$KD Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number r T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
RCMW 060200
0803 00
1003 00 SRDCN  / 1.16
1271300
Stah / Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M
=% Cuss/ ast M) . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / (¢ cutting
s uss [Castiron Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
55 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. o 3 Machining types - ) ! )
== Warme,Leg, Tianleg, / Heat es alloys Titan. al. # Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Geharteter Stahl / Hardened steel H
1T\E((ﬁ]/ OC g’é’g’ Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number P T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
TCMW 090201
0902 02
% i ¥ 0902 04
Lt 110202
v 110204 STGCR/L /117 STFCRIL  / 1.28
110208
16 T3 04
16 T3 08

Bitte angeben / Please state : F: scharfe Ausfiihrung / sharp version T: gefaste Ausfiihrung / chamfered version
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PKD

@ 60° O 350

TNMA

VCMwW

Stahl / Steel

Rostfreier Stahl / Stainless steel

R (M)

Guss / Cast iron

Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall.

Werkstiick
Workpiece

3

Warmf. Leg,,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all.

Geharteter Stahl / Hardened steel

@ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
& Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
& Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting

Machinentyp
Machining types

1 Ecke / Corner

Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders

TY 1110 PKD
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number P T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
TNMA 16 04 02
- 16 04 04 MTNRL / 1.08
16 04 08 PTENR/L / 1.12 PTENR/L / 1.25
y PTGNR/L / 1.2
Stahl / Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R(M
E $ Guss / Castiron (M) Machinent @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
gs achinentyp ; . "
ﬁ%‘ Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. [ ) 3 Machining types 3 Norrtlale'Bearbelturilgsbedlng}lngen ! General cutting )
== Warme,Leg, Tianleg. / Heat es lloys Titan. al. & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Geharteter Stahl / Hardened steel
1 Ecke / Corner P . .
Y1110 PKD assende Tréagerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number P T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
VCMW 110302
1103 04 SVHCRL / 118
110308 SVIBRIL /118 SVQCRL /129
16 04 02 SVICRL /119 SVUCRL /129
\' 16 04 04 SWOIN -/ 1.19
16 04 08

Bitte angeben / Please state : F: scharfe Ausfiihrung / sharp version T: gefaste Ausfiihrung / chamfered version

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

1-65
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Schneidstoffsorten-Ubersicht zum Drehen
Description of Carbide Grades for Turning

Gehartet
ISO P M K
Hardened
unterbrochener
hoch mittel niedrig Schnitt hoch mittel niedrig hoch mittel niedrig niedrig
high medium low intermittent high medium low high medium low low
Material il
Material
P01 | P10 | P20 | P30 | P40 | P50 | M10 | M20 | M30 | M40 | KO1 | K10 | K20 | K30 | K40
TK5210
TU 5525
TU 5525
TU 5525
TP 3020 TM 5125
TK5310
\
TK5710
TP 2135
TP 2135
I I
Hartmetall TP 5245
beschlchte-t \ \ \ TM 5130 TK5515
Coated Carbide TP 5345
TP 4025
‘ ‘ TM 5220
TU 3015 TU 3015
TP 3120
TP 5220
CBN CDX09
Hartmetall
unbeschichtet TK1210
Uncoated Carbide




Schneidstoffsorten-Schliissel zum Drehen
Code Explanation of Carbide Grades for Turning

CNMG 120404 - A20 - {FPIETY

Anwendung 1 Drehen / Turning

Application 1 Frasen | Milling

Stechen / Grooving

Gewinde / Threading
Bohren / Drilling

Stahl / Steel

Niro / Stainless Steel

Nichteisen, Kunststoff, Aluminium
Non Metallic Materials

warmfeste Legierungen / Heat Resistant Alloys

gehérteter Stahl / Hardened Steel

Anwendung 2
Application 2

universell / all-purpose
DIA
CBN
PKD
Cermet
DLC

OUON<XSCcCcITwnX=m71T

Keramik / Ceramics

Serien-Nr. 11-20 unbeschichtet / uncoated
Serial-No. 21-50 CVD

51-99 PVD

(]
op i}
3 0
o o
S
2
3=
2=
© =
[

HDS-/ Solid Carbide
Endmills

HDS-/ VHM- Fraser

Stech- und
Abstechwerkzeuge
Grooving and
Parting off Tools

Mini/ Micro
Schneidwerkzeuge
Mini/ Micro Tools

Gewinde
werkzeuge
Threading Tools

Wendeplattenbohrer
VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Drills
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Spanleitstufen zum Drehen / Chipbreakers for Turning

Spanleitstufe Anwendungsbereich A .
Chipbreaker Application Range Highlights Highlights
ap (mm)
A20 ] ‘ . 4

Alu-Legierungen, Niro, St 37 Alu-alloys, stainless steel

404 « scharfe Schneidkanten ( Umfangsschliff ) « Sharp cutting edge (ground circumference)
« extrem groBer Spanwinkel « Extremely high helix

201

—_—

01 02 03 04 05 f(mml)

Negative Inserts

/

C2

EN n

ap (mm)
7.0

6.0

3.04
20

1.0

—————

0102 03 04 05 06 0.7f(mm/U)

« hervorragende Spankontrolle beim
Kopierdrehen und der Innenbearbeitung
« sehr gute Oberfléchen beim Plandrehen

« Excellent chipcontrol while copy turning
and internal machining
« Very good surface while face turning

ap (mm)
7.0

6.0
3.0

2.04
1.0

0.7 02 03 04 05 06 0.71(mm/U)

Universelle Geometrie im

mittleren Bereich

« spezielles Substrat fiir hdchste Verschlei —
bestandigkeit

« breites Anwendungsspektrum durch
PVD-Mehrlagenbeschichtung

Universal geometry for medium range
« Special substrate for highest

wear resistance
« Wide field of stainless steel machining

ap (mm)
6.0

4.04

2.04

e —————

07 03 05 f(mmu)

Standard-Geometrie im
mittleren Bereich

«vor allem CNC-Bearbeitung

« sehr gute Spankontrolle

« geeignet fiir Niro - Bearbeitung

Medium cutting

« Wide available chip control range from
medium-finishing to medium-roughing

« Suitable chip breaker for (NC machining

« Suitable for stainless steel machining

Negative Wendeschneidplatten

no “

S3

ap (mm)
6.0

20

01 02 03 04 05 f(mmU)

« scharfe, stabile Schneidkante

« hervorragende Spankontrolle auch
bei langspanenden, weichen, rostfreien
Stahlen und Baustahlen

« Sharp, stron cutting edge
« Excellent chip control also at long-chipping
soft stainless and mild steels
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Spanleitstufen zum Drehen / Chipbreakers for Turning

Spanleitstufe Anwendungsbereich T b
Chipbreaker Application Range IS Qo
ap (mm)
ALX - . -
50 Aluminiumbearbeitung Aluminium cutting
I « sehr groBer Spanwinkel, geschliffene « Exclusive chipbreaker for aluminium and
Schneidkante aluminium alloy, finishing of stainless steel
« Bearbeitung von Aluminium, Kunst « High rake angle, precision - ground % 0
1.0 stoffen, Feinstbearbeitung von Niro cutting edge z )
N
=
003 04 05 f(mmuy) o g‘
s =
a=
ap (mm) u!: =
F19 i ) o
50 Schlichtbearbeitung Finishing
3 « groBer Spanwinkel, scharfe Schneidkante « High helix, sharp cutting edge
a « hohe Oberflachengiiten, auch bei der « Very good surface quality, also = %
g 20 Innenbearbeitung in case of internal machining Ko
£ 0 C32
™ 03 03 fmmy) % =2 .g
S S
a5 S
= ap (mm) 8 n
v | F30 _ _ . =
°°_ 50 Schlichtbearbeitung Finishing
- groBer Spanwinkel, scharfe Schneidkante « High helix, sharp cutting edge
- « hohe Oberfléchengiiten, auch bei der « Very good surface quality, also % "
20 Innenbearbeitung in case of internal machining 2T7%
10 T Yco
c clm-
= 1 R E— V) £3E£°
© 858
r & (mm) hgoE
o | M18 o0 . iy ‘ , 2 ¢
G : Universelle Geometrie im Universal geometry for medium range
c mittleren Bereich « Special substrate for highest
= 40 - spezielles Substrat fiir hichste wear resistance T
v VerschleiBbestandigkeit « Wide field of applications through =)
: 20 « breites Anwendungsspektrum durch PVD-Multilayer-coating oye
- PVD-Mehrlagenbeschichtung é';é) °
c 01 04 05 Thmy) g
] o=
= =
= e
o | M30 ) 3=
> ’ Mittlere Bearbeitung bis Schlichten Medium cutting
= « optimale Spankontrolle auch bei zéhen « optimized chipcontrol at ductile materials
2 407 Zerspanung Materialien « very good surface due to sharp cutting edge o
o « hohe Oberflachengiite durch scharfe and marginal cutting force S
a 2.0 Schneidkante und geringe Schnittkréfte @ 8-,,9
-
L £8c
04 02 03 04 05 f(mmu) % % o
Uzg
ap (mm) |'E
MD * , ' S
Mittlere Bearbeitung Medium cutting
40 - auf antriebsschwachen Maschinen « Excellent chip control at wide range .
und Bohrungsbearbeitung of cutting conditions g =
20 « Suitable for stainless steel cutting S. =%
’ ==
tEQw
20wl
01 02 03 04 05 f(mmU) E ] % e
o= x5
(=}
T>TEI
g =3

wensing i G NM G 120408 -

Aluminium / Aluminium

Schlichten / Finishing

Mittlere Bearbeitung /
Medium Cutting

Mittlere Bearbeitung fiir Niro /
Medium Cutting of Stainless Steel
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Schnittdaten-Empfehlungen zum Drehen
Cutting Data Recommendations for Turning

Brinell-Harte Schnittgeschwindigkeitgn | Cutting speeds
Werkstiickwerkstoff Legierung hardness V(I;)I 3313 v [m/min]
i ruppe
Material Alloy HB e ka0 S0 TKSSIS L TKS710
K10 K10C K15C K10C
gegliiht / annealed < 0,15% C 125 1 100-150
(] legierter Stahl o
9.4 b ! gegliiht/ annealed 0,15%-0,45% C 150-250 2 80- 140
(V]
1S 2 vergiitet / heat treated > 0,45% C 300 3 70-110
= O
% é gegliiht / annealed 180 6 80-130
L= B
[ niedriglegierter Stahl / vergiitet / heat treated 275 7 70-120
lower alloyed steel vergiitet / heat treated 300 8 60-90
] vergiitet / heat treated 350 9
)
LENE 0 hochlegierter Stahl / gegliiht / annealed 200 10 80-110
% % .g highly allyed teel vergiitet / heat treated 350 n
> A C
S~ w .
i I nichtrostender Stahl / gegliiht / annealed 200 12 130-180
% % Corrosion-resstant steel vergiitet / heat treated 350 13
ferritisch, martensitisch, gegliiht / R
8, 0 ferritic, martensitic, annealed 200 14 130-200
5To
I E 58 rostfreier Stahl / austenitisch / austenitic 180 14 90-190 90-130
5% of stainless steel
< E £° Duplex 230-260 14
(7} o c
A § oF austenitisch, ferritisch / austenitic, ferritic 330 14
w0 ©
éE = Grauguss / perlitisch, ferritisch / pearlitic, ferritic 180 15 140 - 200 100 - 200 180-280 160-220
. grey castiron perlitisch, martensitisch / pearlitic, martensitic 260 16 100-160 | 100-220 | 170-230 | 130-180
ov " ~
0 § § Grauguss mit Kugelgraphit/ ferritisch / ferritic 160 17 160 - 200 120- 200 150-230 150-220
-§ T o nodular castiron perlitisch / pearlitic 250 18 110-150 | 120-250 | 120-180 | 120-170
.Y
E % E Temperquss / ferritisch / ferritic 130 19 160 - 220 120- 200 180 - 300 160 - 220
§ - .
£ g malleable castiron perlitisch / pearlitic 230 2 140-180 | 100-200 | 180-250 | 140-200
v
Aluminium - Knetlegierungen / nicht aushdrtbar / not hardenable 60 21 300-3000 | 250-3000 250 - 2800
= forging alloy aushartbar / hardenable 100 b)) 200-2000 | 250-2500 180 - 2500
o
@ %.9 nicht aushdrtbar / not hardenable < 12% Si 80 23 400 - 2000 400 - 2000 300 - 1800
TIZo - .
% 8 % ?;;‘I',“n';"a”,}zy Gusslegierungen/ |\ irtbar / hardenable < 12%Si % 24| 400-1100 | 300-1200 300- 1800
O £ nicht aushartbar / not hardenable > 12% Si 130 25 200-1000 | 200-700 170-1000
. Automatenlegierungen /
free cutting alloys (1% Pb) % 250-800 220-900
5 . Kupfer und Kupfer-legierungen -
R — (Bronze, Messing) / Messing, RotguB / brass, red bronze 27 200110 190 - 800
S ~=5 copper and
= g a % copper alloys Bronze / bronze 90 28 150- 600 150-650
< (bronze, brass)
£ 83 g ' bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer /
=0 o0 ifreies Kupfer u ytku R R
f_oﬂ_§ S = unleaded copper 100 29 150 - 400 130- 500
(T =}
°>32 15’ Duroplaste / thermoset 100 29 100-220 70-200
=
wv
= nichtmetallische Werkstoffe / faserverstarkte Kunststoffe / 29 80-200 70-220
non metallic materials fiber reinforced plastic
Hartgummi/ ebonite 30 100-300 90-280
Fe-Basis/base, gegliiht / annealed 200 31 35-50 30-60
Fe-Basis/base(Incoloy), ausgehartet / hardened 280 32 25-40 20-50
warmfeste Legierungen /  Raci - i ]
heat resistant alloys Ni-Basis/base (Inconel), gegliiht / annealed 250 33 25-40 20-50
Ni- oder Co-Basis, ausgehértet / hardened 30-58 HRC 24 20-30 20-40
Ni- oder Co-Basis, gegossen / cast 1500-2200 Nmm? 35 15-25 20-30
Titanlegierungen/ Reintitan / Pure titanium Rm 400 36 80-150 60-150
ttanium alloys Alpha- + Beta-Legierungen / afloys Rm 1050 37 40-120 30-70
gehérteter Stahl / gehdrtet und angelassen / 55 HRC 38
hardened steel hardened and tempered 60 HRC 39
Hartguss /
H chilled cast iron gegossen / cast 400 40
Gehdrtetes Gusseisen / ehartet und angelassen /
hardened cast iron 2ardened and tempered 55 HRC 40

« 70




Schnittdaten-Empfehlungen zum Drehen
Cutting Data Recommendations for Turning

Schnittgeschwindigkeiten / Cutting speeds
v_[m/min]
TP 5245
TM 5125 TM 5130 TM 5220 TP2135 TP 3020 TP 3120 TP 4025 TP 5220 TP 5345 TU 3015 TU 5525 (DX09 TY1110
M25C M30C M20C P35C P20/K15C P25C P25/M20C P20C P45C P/K/H15C P/M25C PKD
120-280 170-230 | 180-300 | 180-300 | 120-280 | 120-280 | 180-240 | 250-450 | 180-400
130-250 150-180 | 150-220 | 150-220 | 130-250 | 130-250 | 150-200 | 220-400 | 170-350 ‘é’aﬂ
[}
100-180 110-150 | 120-200 | 120-200 100-180 100-180 | 150-200 | 180-280 | 140-200 ﬁ 2
= O
80-200 160-190 | 160-250 | 160-250 | 100-230 | 100-230 | 170-200 | 240-400 | 120-300 %é
Hy
60-180 80-140 90-180 90-180 80- 200 80- 200 100-160 | 160-290 | 120-210 T =
70-130 80-170 80-170 60-180 60-180 90-150 140-270 | 110-200
60-120 120-190 | 120-190 50-130 50-130 80- 140 120-250 | 100-180 §§
:I’U-g
110- 200 80-160 80-160 80-180 80-180 130-170 | 180-300 70-200 e
40-80 120-180 | 120-180 50-120 50-120 80-130 100-250 70-130 %%%
> A<
100-180 130-170 | 100-170 | 100-170 | 100-180 | 100-180 | 140-180 | 160-300 80-200 Az
Dm
70-150 100- 160 90-180 90-180 70-150 70-150 115-170 | 150-260 80-180 =
120-220 | 100-200 | 120-220 | 130-200 | 140-200 | 140-200 | 120-220 140-200 | 200-260 | 170-250 9
(%]
3T0o
80-200 60-180 80-200 90-190 90-180 90-180 100 - 200 110-190 170-270 gﬁ s
S O
60-140 40-90 60-140 70-150 80-150 120-210 £2g0
$<£3 2
50-120 50-120 40-60 60-90 60-90 55-75 100-180 80-150 HO9E
wlO ©
100-200 | 100-200 | 130-280 140-350 | 170-280 | 300-1000 2 ¢
90-180 90-180 120-270 130-300 | 170-250 | 300-800 .
)
100-180 | 100-180 | 110-260 190-390 | 150-230 | 300-450 5 gg
= N =
100 - 250 120-250 | 150-190 | 250-350 5-5 o
g
150-220 | 150-220 90- 250 180-450 | 120-230 8=
S22
100-180 | 100-180 90- 250 150-300 | 120-190 £5
wv
100- 500 250-3500
100 - 400 250- 1300 o
°
100-350 250-3500 b &e
2392
100- 800 250- 1500 % 3 %
80-250 200- 500 oo
G
'_
]
100- 600 £ ﬂ%
8gETO
100- 1300 2259
Loed
250- 2500 "sI2=
o= XS
ST82
60-320 B E=
2 n
80-250
60-180
20-40 20-45 20-40
20-40 15-36
8-22 10-30
4-16 5-20
4-16 5-20
80-140 80-140
15-35 20-40
80-200
40-180
40-180
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