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ZCC-CT
WELCOME TO ZCC CUTTING TOOLS EUROPE

ZCC-CT, one of the World’s leading carbide tooling manufacturers, welcomes you to its
products. We are able to offer you a wide product range of high performance cutting tools
at economic prices and a good supply service to support the production and productivity
at your manufacturing facilities. You will find the main tool types in the various sections of
the catalogue, Turning is in section A, Milling in section B and Drilling in section C of the
catalogue.

We are looking forward to working with you and developing good cooperation together.
Our team at ZCC Cutting Tools Europe is ready to support you in all of your requirements.
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2.5 Member of Minmetals Group

EUROPEAN HEADQUARTER / HAUPTSITZ IN EUROPA:

ZCC Cutting Tools GmbH, Heltorfer Str.12, 40472 Dusseldorf, Germany
Tel.: +49 (0) 211/989240-0, Fax: +49 (0) 211/ 989240-111




HERZLICH WILLKOMMEN BEI ZCC CUTTING TOOLS EUROPE

ZCC-CT, einer der weltweit fiihrenden Hartmetall-Werkzeughersteller, begrtif3t Sie recht herzlich.

Mit unserer umfangreichen Produktpalette an Hochleistungs-Zerspanungswerkzeugen und
entsprechenden Serviceleistungen méchten wir gerne bei lhnen die Bearbeitungssicherheit und die
Wirtschaftlichkeit erhéhen. In Teil A des Katalogs finden Sie die Werkzeuge zum Drehen, in Teil Bzum
Frédsen und in Teil C zum Bohren.

Wir freuen uns auf eine gute Zusammenarbeit.
Ihr Team von ZCC Cutting Tools Europe steht Ihnen als Partner zur Seite!

Copyright Katalog
©2016 ZCC Cutting Tools Europe GmbH

All rights reserved. All descriptions and pictures are protected by copyright. Usage, modification and reproduction, completely or partially, without
written permission are prohibited. Subject to technical changes and changes of the delivery program. No responsibility for errors and printing errors
are accepted.

Alle Rechte vorbehalten. Alle Beschreibungen und Abbildungen sind urheberrechtlich geschilitzt. Die Verwendung, Modifikation und Vervielfdltigung, ganz
oder teilweise, ohne schriftliche Genehmigung sind untersagt. Technische Anderungen und Anderungen des Lieferprogrammes vorbehalten. Fiir Druck-
fehler und Irrtiirmer kein Gewdhr.
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= Drehen
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Carbide and Cermet Inserts - Hartmetall- und Cermet-WSP

Finishing - Schlichten
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Medium Cutting - Mittlere Bearbeitung

Turning
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Turning

Medium to Rough Cutting - Mittlere bis Schruppbearbeitung
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Roughing - Schruppen
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CNMG-ER CNMG-SN

DNMG-ER DNMG-SN

Doppelseitige Negative Patten
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Roughing - Schruppen
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Einseitige Negative Platten
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Roughing - Schruppen
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Turning

Medium Cutting - Mittlere Bearbeitung
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Roughing - Schruppen
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Aluminium machining - Aluminiumbearbeitung
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Negative Inserts
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Parting and Grooving -Ab- und Einstechen
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Turning

Threading Insert - Gewindeplatten

1ISO metric Partcial-Profile 60°-55° Whitworth
ISO metrisch Teil-Profil 60°-55° Rohrgewinde
(R @ -ﬂ; ), < =
External thread Internal thread External thread Internal thread External thread Internal thread
AuRengewinde Innengewinde Auflengewinde Innengewinde Aulengewinde Innengewinde
1~6 1~6 0.5~5 0.5~5 8~16 8~16 Pitch- Steigung
A335 A336 A337 A337 A338 A338 Page- Seite
/ UN Unified Conventional Thread BSPT Britain Standard NPT American Standard \
Gewindeform UN 60°amerikanisch Taper Pipe Thread Amerikanisches
Rohrgewinde fiir Dampf-, Gas-, & kegeliges Rohrgewinde
Wasserleitungen
[ . <. (™~ ]
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External Threads Internal Threads  External Threads Internal Threads External Threads Internal Threads
\_AuRengewinde Innengewinde AulRengewinde Innengewinde AuRengewinde Innengewinde /
8~20 8~20 11~28 11~28 8~27 8~27 Pitch- Steigung
A339 A339 A340 A340 A341 A341 Page: Seite
- R : . )
NPTF60° ound screw 30 MJ (Metric) UNJ (American)
Round screw 30° MJ (Spitzgewinde) UNJ (American)
e G, MO & © O
v W [T [ 8l fir | [ | [ |
External Threads Internal Threads  External Threads Internal Threads External Threads External Threads
\_AuRengewinde Innengewinde Aulengewinde Innengewinde AuRengewinde AuRengewinde /
8~27 8~27 6~10 6~10 1.5~2.0 8~32 Pitch- Steigung
A342 A342 A343 A343 A344 A344 Page- Seite
Tr (ISO trapezoid thread 30°) ACME STUB-ACME R

Tr (ISO trapez 30° Gewinde)
|"‘ i ) »'|

External Threads Internal Threads

&
>

External Threads

)
e

Internal Threads

H O
CONEe

External Threads Internal Threads

\_AuRengewinde Innengewinde AuRengewinde Innengewinde Auflengewinde Innengewinde /
1.5~3.0 1.5~3.0 8~16 8~16 8~16 8~16 Pitch- Steigung
A345 A345 A346 A346 A347 A347 Page- Seite
4 . . . N
API (60°) API (round) API (inclined trapezoid screw)
API (Round) API (Amerikanisches Sagegewinde)

D

Internal Threads

£

External Threads

£

External Threads

D

Internal Threads

)
l'\‘ ’fn

External Threads

€9
n\ ’/'l

Internal Threads

\_AuRengewinde Innengewinde Aulengewinde Innengewinde  AuRengewinde Innengewinde /
4~5 4~5 8~10 8~10 5 5 Pitch- Steigung
A348 A348 A349 A349 A350 A350 Page- Seite

lllustration shows the right hand type- Die lllustration zeigt die Rechtsausfiihrung.
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Threading Insert (thin type) - Gewindeplatten (diinner Typ)

-

1ISO metric (full profile)
1ISO metrisch (voll Profil)

External Threads Internal Threads  External Threads

Partcial-Profile 60°-55°
Teil-Profil 60°-55°

Internal Threads External Threads Internal Threads

Whitworth N
Rohrgewinde

\_AuRengewinde Innengewinde AuRengewinde Innengewinde AuRengewinde Innengewinde /
0.5~3.0 0.5~3.0 0.5~5.0(5~48) 0.5~5.0(5~48) 0.5~5.0(5~48) 0.5~5.0(5~48) Pitch- Steigung
A351 A351 A352 A352 A353 A353 Page- Seite
4 UN Unified Conventional Thread BSPT Britain Standard NPT American Standard \

Gewindeform UN 60°amerikanisch

o,

External Threads Internal Threads  External Threads

Taper Pipe Thread
Rohrgewinde fiir Dampf-, Gas-, &
Wasserleitungen

Internal Threads  External Threads Internal Threads

Amerikanisches
kegeliges Rohrgewinde

\_AuRengewinde Innengewinde Aulengewinde Innengewinde AuRengewinde Innengewinde /
8~20 8~20 11~28 11~28 8~27 8~27 Pitch- Steigung
A354 A354 A355 A355 A356 A356 Page- Seite
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External Turning Holder - Halter zur AuBenbearbeitung

n  D-type Clamping (lever) - D-Halter (Doppelpratze)

DCLNR/L DDJNR/L DSBNRI/L DTGNR/L DVVNN DVJNR/L DWLNRI/L
93° 75°

Angle-

Winkel 95° 91° 72°30' 93° 95°
g:gg' A181 A182 A183 A184 A185 A186 A187

m  P-type Clamping (lever) - P-Halter (Kniehebel)

PCBNRI/L PCLNR/L PDJNRIL PDNNRI/L PSBNRI/L PSKNRI/L
.

.-' .
Wiskel  75° 95° 93° 63° 75° 45° 75°
Fage A188 A189 A190 A191 A192 A193 A194
PSSNRI/L PTFNR/L PTTNRIL PTGNRI/L PWLNRIL

-

Angle- ° ° ° o o
Wity 45 91 60 90 95
Page-
Sofe A195 A196 A197 A198 A199
= M-type Clamping (clamping finger) - M-Halter (Pratze)
MCBNR/L MCLNR/L MDJNR/L MDPNN MSBNRIL MSRNR/L MSKNR/L

Angle-

Winkel 79° 95° 93° 62°30' 75° 75° 75°
Fage" A200 A201 A202 A203 A204 A205 A206
MSDNN MTGNR/L MTJINR/L MTJINR/L-Z MTFNR/L _ MVVAN MVJNR/L
& L

e 45° 90° 93° 93° 91° 72°30" 93°
Fage' A207 A208 A209 A210 A211 A212 A213
MWLNR/L MRGNR/L MRDNN

\

Angle:
Winkel  95°
Fage: p214 A215 A215

= S-type Clamping (screw) - S-Halter (Schraube)

SCACR/L SCLCR/L SDACR/L SDJCR/L

SVJBRI/L SVABRI/L

\

Angle-

Winkel  90° 95° 90° 93° 62°30" 93° 90°
Page' 216 A217 A218 A219 A220 A221 A222
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= S-type Clamping (screw) - S-Halter (Schraube)

SVVBN SVVCN SVJCRIL SSBCRIL SSDCN SSKCRIL SSSCRIL
o 72°30" 72°30" 93° 75° 45° 75° 45°
Fage: 223 A224 A225 A226 A226 A227 A227
STACRIL STFCRIL STGCRIL STTCRIL SWACRIL SRDCN SRGCRIL

Angle-
Winkel  90° 91° 91° 60° 90°
g:ﬁg. A228 A228 A229 A230 A231 A232 A233

n  C-type Clamping (clamping finger) - C-Halter (Pratze)

CKJNR/L ,_é‘_" CKNNR/L
; . -

Angle-

Winkel  93° 63°
Fage  A234 A234

= Tool holder for ceramic inserts and solid CBN inserts - Halter fir Keramikplatten und Voll-CBN-Platten

CCLNRIL CTINRIL CTUNRIL CDJNRIL CSRNRIL ; |CSKNRIL CSDNN
93° 93° 93° 75° 75° 45°

Angle-

Winkel  95°
fage' A235 A235 A236 A236 A237 A237 A238
CRDNN JCLNRIL = JDINRIL JSDNN

Ao 450 95° 93° 45°

Page:
Seite  A238 A239 A239 A240




Turningl: Drehen
ilurningjoolholdeOvenviewhialtegzumibrehenlibersicht

Tool holder for Internal Machining - Halter zur Innenbearbeitung

n  P-type Clamping (lever) - P-Halter (Kniehebel)

PCLNR/L PDSNRIL PDUNRIL PSKNRIL PTFNRI/L PWLNRI/L
Wiskel  95° 62°30° 93° 75° 90° 95°
Fage: 246 A248 A249 A251 A252 A253

= S-type Clamping (screw) - S-Halter (Schraube)

SCLCRIL SDQCRIL SDUCR/L SDZCR/L SSKCRIL SVQCRIL
f ;
5
Wik 95° 107°30° 93° 85° 75° 90° 107°30
Fage' A254 A256 A257 A258 A259 A260 A261
SVUCRIL SVQBRIL SVUBRIL SCLPRI/L SDQPRIL SDUPR/L STUPRIL

\

wmoe 93° 107°30' 93° 95° 107°30' 93° 93°
Rage 262 A263 A264 A265 A266 A267 A268
SCFCR SCLCR '

Wiskel 90° 95°

Fage” A269 A270

m Carbide boring bars - Hartmetallbohrstangen

SCLPRIL SDQPRIL SDUPRIL STUPRI/L STFCRIL ¢« ' SVQCRI/L == SVUCRIL
/ o - f/ /"":,3: STFPR/L,.A"_.”—""‘:& .
>
Winkal | 95° 107°30° 93° 93° 95° 107°30° 93°
Fage: p272 A273 A274 A275 A276 A277 A278
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Turning : Drehen

ilurninghloolsiOvenviewilHaltegzumlDrehenllUbersicht

Tool Holder for Parting off & Grooving - Halter zum Ab- und Einstechen

QE**R/L QEBDR/L QECDR/L QX*DR/L QE*SR/L QE*S**N
Page:  A309 A308 A310 A310 A3 A312 A312
8’ QF**R/L QF**R/L RRILL QF*DR/L C**-Q*DRI/L C16M-QBDR/L C40X-Q*DR/L GQC**R/L
:
o) ' / f ’
=
®©
3
o< Page 6313.314 A315-318 A319-320 A321 A308 A321 A323
c e Seite
€0 .
5 o S*K-QC**R/L
= £
— 0
=
20
3 =
Page-
< Page: A323

Tool Holder for Threading - Halter fiir Gewindebearbeitung

SWRIL SNRI/L SWR sy

Page:
Seite A358 A359 A360 A360
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beschichtet

Ab- und Einstechen
Coated -

PVD CVD PVD

beschichtet

Threading Parting and Grooving
Coated
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General Turning - Alilgemeine Drehbearbeitung

Coating - Beschichtung
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Ne Metalle

Non ferrous materials -

Steel / Stahl

- Warmfester Stahl

Heat-resistant steel

Stainless steel / Rostfreier Stahl

- Gehartete Werkstoffe

Hardened material

Cast iron / Gusseisen
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Zum Feinstschlichten
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General Turning Inserts - Allgemeine Drehplatten

A22 - A32

A33-A43

A44-A59

A62-A168

A62-A63

A64-A65

A66-A130

A66-A104

A105-A130

A131-A157

A132-A133

A134-A136

A137-A156

A157

A158-A159

A160-A168

ISO Turning Inserts Chip Breaker Description
ISO WSP Spanbrecherbeschreibung

ISO Turning Chip Breaker Application Guide
ISO Spanbrecher nach Anwendungsbereichen

ISO Turning Grades Application Guide
ISO Sorten nach Anwendungsbereichen

ISO Turning Inserts
ISO Wendeschneidplatten

ISO Indexable Inserts Code Key
ISO Kennzeichnung fiir Schneidplatten

Metric and Britain System Comparison
Vergleich Metrisch-Britisch WSP Code

Carbide, Cermet Inserts
Hartmetall, Cermet WSP

Negative Inserts Carbide and Ceramic
Negative Wendeschneidplatten Hartmetall und Keramik

Positive Inserts Carbide and Ceramic
Positive Wendeschneidplatten Hartmetall und Keramik

PCBN & PCD Insert Identification Table
PCBN & PKD Schneidplattenbezeichnung

PCBN & PCD ISO Inserts Code Key
PCBN & PKD ISO Kennzeichnung fiir Schneidplatten

PCBN & PCD Insert Specificaiton List
PCBN & PKD Zuordnungsubersicht

Negative and Positive Inserts PCBN & PCD
Negative und Positive Wendeschneidplatten PCBN & PKD

PCBN Grade Trouble Shooting
PCBN Sorten Problembehebung

Ceramic ISO Inserts Code Key
Keramik ISO Kennzeichnung fiir Schneidplatten

Ceramic Inserts
Keramik Wendeschneidplatten

A21
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Turning

Chip Breaker Overview - Spanbrecher Ubersicht

Negative Inserts
Negative Wendeschneidplatten

ap-d.o.c. =0.05~1,5(mm)
f=0.05~0.35(mm/r) E g E é @ é

Special chip breaker in combination with cermets grades. Sharp cutting edge with
excellent chip control at small depth of cut and small feed rate. Enable high surface
finishing.

Spezieller Spanbrecher in Kombination mit Cermetsorten. Mit scharfer Schneide
flir exzellenten Spanbruch bei kleinen Schnitttiefen und Vorschilben und sehr guter
Oberflachengiite.
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General Turning

Em
ap-d.o.c. =0.3~2,5 (mm) ._-_' ‘_fiﬂ? Eb& J_;;,_ — _:;-,_1‘
f=0.05~0.35(mm/r) — et E ==y w ﬁ

Chip breaker for finishing and semi-finishing of steel and stainless steel.

Spanbrecher fir die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung von Stahl und rostfreiem Stahl.

@Am NE
ap-d.o.c. =1~3 (mm) :
f=0.1~0.4 (mm/r) E E a é @ é

Optimized geometry for finishing and semi-finishing of steel and stainless steel.

Optimierte Geometrie zum Schlichten bis zum mittlerer Bearbeitung von Stahl und
rostfreien Stahlen.

ap-d.o.c. =0.05~2,5(mm 1
£20.05~0.3 (mm/r) P $

Sharp and positive cutting edge for finishing and semi-finishing of austenitic
stainless steel, soft steel, low carbon steel and heat resistant super alloy. Suitable for
continuous to light interrupted cut.

Sehr scharfe und positive Schneidkante fir die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung
von austenitschem, rostfreiem Stahl, weichem Baustahl und Stahl mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt und warmfesten Superlegierungen.



= Drehen
Cenaral Tirming hsers = Allgemeine WeP Thersicit

Turning

Chip breaker Overview - Spanbrecher Ubersicht

Negative Inserts
Negative Wendeschneidplatten

M
ap- d.o.c. =0.1~1,5(mm)
f=0.05~0.3(mm/r)

& = A

Grounded insert with sharp and positive cutting edge. NF is a good solution for the
finishing operation.

Geschliffene Wendeschneidplatte mit einer scharfen, positiven Schneidkante. NF ist
eine gute Lésung fir Schlichtbearbeitungen.

M
ap- d.o.c. =3~8(mm) o S = s
£=0.2~0.4(mmir) .’J S

General finishing processing, extensive ground, with high repeatability, the sharp
cutting edge has also good strength. This chip breaker is suitable for general
finishing of S materials.

Spanbrecher fir die allgemeine Schlichtbearbeitung. Die umfangsgeschliffenen
Schneidkanten besitzen eine scharfe Schneidkante mit hoher Stabilitat.

ap- d.o.c. =0.3~2(mm) ;ﬂl /‘? mi\, ,s’ﬁ-\ﬁ
f= 0.1~0.4(mmir) ' e Eza=]

Good surface finishing and high feed rate due to wiper technology. For finishing and
semi-finishing of steel, stainless steel or cast iron.

Gute Oberflachengute und hohe Vorschiibe durch Wipertechnologie. Geeignet zum
Schlichten bis mittlere Bearbeitung von Stahl, rostfreiem Stahl und Guss.

f! il e N T
ap- d.o.c. =1.5~6(mm) ) LI N Ah, % /‘2\
= — ) i+ e
f= 0.15~0.5(mmlr) E g=——m e

Main chip breaker for medium machining with continuous or interrupted cut of steel
and stainless steel.

Hauptspanbrecher fir die mittlere Bearbeitung mit und ohne Schnittunterbrechung
von Stahl und rostfreiem Stahl.

NEW
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Chip breaker Overview - Spanbrecher Ubersicht

Negative Inserts
Negative Wendeschneidplatten

PlK
ap- d.o.c. =0,8-4(mm) . ' ‘ ° ‘

f=0,1-0,35(mm/r)

ZM chip breaker provides an excellent combination of sharpness and stability of
cutting edge. Special for the machining of steel with high carbon content.

ZM Der ZM-Spanbrecher bietet eine hervorragende Kombination aus
i Schneidkantenscharfe sowie Schneidkantenstabilitat. Besonders geeignet fur die

Bearbeitung von Stahlen mit hohem Kohlenstoffgehalt.
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General Turning

o ot e Nl Ay A A o A
ap- d.o.c. =1.5~5(mm) Q S i, v R ™ i)
f= 0.15~0.5(mm/r)

PM

Universal chip breaker with stable cutting edge. Suitable for medium machining also
with interrupted cut especially for cast iron and steel.

Universelle Spanbrecherform mit stabiler Schneidkante. Besonders geeignet fiir die
mittlere Bearbeitung von Guss und Stahl auch mit Schnittunterbrechung.

K] P
ap- d.o.c. = 1.5~6(mm) . - ‘ ‘ - -

f= 0.15~0.5(mm/r)

Stable cutting edge and middle field for High Performance cutting of cast iron and
alloy steel. Optimised rake angle and T-Land reduce cutting force and strengthen the
wear resistance.

Die umlaufende Spanbrechergeometrie zeichnet sich durch héchste Stabilitat aus
und ermdglicht die Hight-Performance-Bearbeitung von Guss und Stahl mit geringer
Schnittkraft.

L

M
ap- d.o.c. = 1.5~5(mm) g H ﬁ V.
f= 0.15~0.5(mm/r) ’

Sharp cutting edge with positive multi-rakeangle. Special for the semifinishing of heat

NM

resistant super alloys.
Scharfe Schneidkante mit positivem Multi-Spanwinkel. Besonders geeignet fir die
Bearbeitung von warmfesten Superlegierungen.

A24
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Chip breaker Overview - Spanbrecher Ubersicht

Negative Inserts
Negative Wendeschneidplatten

m 3
ap- d.o.c. =1.0~5.0(mm) N g 3 /
f=0.1~0.5(mm/r) Q =

EM Sharp and stable cutting edge for semifinishing of sticky material and austenitic
stainless steel. Suitable also for interrupted cut.

h Spanbrecher mit scharfer, stabiler Schneidkante fiir die mittlere Bearbeitung

von adhasiven Materialien und austenitischem rostfreien Stahl. Auch fir
Schnittunterbrechungen geeignet.

M NE\N
el R X XY
f= 0.2~0.4(mm/r)

Universal chip breaker with deep rounded chip groove and sharp cutting edge. Finishing
to medium cutting with very good chip control over a wide range of applications.
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General Turning

Universalspanbrecher mit umlaufender Spanleitstufe sowie scharfer Schneidkantenaus-
bildung. Vom Schlichten bis hin zur mittleren Bearbeitung hat er eine hervorragende
Spankontrolle mit breitem Anwendungsfeld.

ap- d.o.c. = 1.5~5(mm) |' r N —
f= 0.2~0.5(mmr) g _‘/ L m S

Basic
Stable flat cutting egde with standard chip breaker for semifinishing of steel and cast
iron.
Stabile gerade Schneidkante mit umlaufender Spanleitstufe fiir die mittlere Bearbeitung
von Stahl und Gusswerkstoffen.
E m ap- d.o.c. = 2.0~6.5(mm)
double sided
f=0.2~0.5(mm/r) _
e | - sl
single sided ap- d.o.c. =3~15(mm) ‘.'I"_ﬁ'll-' @ @ ﬁ‘ f"‘._‘.ql
f= 0.4~1.0 (mm/r) v - —
Double sided type Doppelseitige Ausfiihrung
DR

Positive chip breaker with strong cutting edge for light to medium rough machining of
steel and cast iron.

Positiver Spanbrecher mit stabiler Schneidkantenausfihrung fur die leichte bis
mittlere Schruppbearbeitung von Stahl und Gusswerkstoffen.

DR Positive chip breaker with strong cutting edge for light to medium rough machining
of steel and cast iron.

Single sided type Einseitige Ausfiihrung

Positiver Spanbrecher mit stabiler Schneidkantenausfiihrung fir die leichte bis
mittlere Schruppbearbeitung von Stahl und Gusswerkstoffen.
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Chip breaker Overview - Spanbrecher Ubersicht

Negative Inserts
Negative Wendeschneidplatten

Em[3 -
ap- d.o.c. =3~15(mm) H W & E

f= 0.4~1.2(mm/r)

Chip breaker with optimized pumpy chip breaker geometry and waved cutting edge.

Less friction and cutting pressure for less wear and excellent chip performance for
LR light roughing operation in steel, stainless steel and cast iron.

Spanbrecher mit optimierter Noppengeometrie und geschwungener Schneidkante.
Weniger Reibung und Schnittdruck fir besseres VerschleilRverhalten und
ausgezeichneter Spankontrolle fir die leichte Schruppbearbeitung von Stahl,
rostfreiem Stahl und Guss.

(@]
C
=)
=
(0]
o]
—
©
(0]
QO
e
(0]
—
a
(0]
£
(0]
£
(0]
2
<

General Turning

M ndouble sided ap- d.o.c.=2.5~8(mm)

f=0.2~0.6(mm/r) B _ e —
single sided ap- d.o.c. =2.5~20(mm) JJOF a’f‘-’ E ‘f’a\k

f= 0.4~1.2(mm/r)

Double sided type Doppelseitige Ausfiihrung

Chip breaker with positive geometry for low cutting force. Suitable for roughing
operation of stainless steel and steel.

Positiver Spanbrecher fir niedrige Schnittkrafte. Besonders geeignet fir die
Schruppbearbeitung von rostfreiem Stahl und Stahl.

Single side type - Einseitige Ausfiihrung

Chip breaker with positive geometry for low cutting force. Suitable for roughing
operation of stainless steel and steel.

Positiver Spanbrecher fiir niedrige Schnittkrafte. Besonders geeignet fir die
Schruppbearbeitung von rostfreiem Stahl und Stahl.

-

n M o o
ap- d.o.c.= 5~15(mm) w g & &

f= 1.0~1.2(mml/r)

Chip breaker with strong cutting edge and resistent to plastic deformation for single
sided inserts. Suitable for rough machining with high metal cutting rate for steel and
stainless steel application.

Spanbrecher mit stabiler Schneidkantenausfiihrung mit hoher
Deformationsbestandigkeit fiir einseitige Wendeschneidplatten. Anwendung fiir die
Schruppbearbeitung von Stahl und rostfreiem Stahl.
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Chip breaker Overview - Spanbrecher Ubersicht

Negative Inserts
Negative Wendeschneidplatten

ap- d.o.c. =3~17(mm) . H
f=1.0~1.4(mm/r)

HPR HPR chip breaker for bigger single size inserts. Wide chip pocket and stable edge
. design for heavy roughing operation in steel and cast iron.

Spanbrecher fiir grofe, einseitige Wendeschneidplatten. GroRe Spankammer und
eine stabile Schneidkante fir die schwere Schruppbearbeitung von Stahl und Guss.

m - f - / & - o
ap- d.o.c.= 0.3~12(mm) i [ — Epe

f= 0.1~0.6(mm/r)

Flat insert without chip breaker. Stable insert with high edge strength for roughing
operation in cast iron materials.

Glatte Platte ohne Spanbrecher. Mit einer stabilen Schneidkante fiir die
Schruppbearbeitung von Gusswerkstoffen.

NEY wieiiom B & &7 NEW

f= 0.2~0.4(mm/r)

Sharp cutting edge with large & variable rake angles and optimum chip breaker de-
n sign. SNR is a good solution for the roughing operation.

Scharfe Schneidkante mit variablem groRen Spanwinkel. SNR ist der optimale Span-
brecher fir Schruppbearbeitungen.

PCBN PCD P o, o & o
74 . : : )
—/ o/ d — gt
ap- d.o0.c.=0.05~0.5(mm) . ' - ‘ .
f=0.05~0.3(mm/r)
For machining of hardened materials and cast iron (CBN).

Special grades: For machining of non-ferrous metals (e.g. Aluminium) and non-
metal materials (PCD)
Fur die Bearbeitung von geharteten Stahlen, Gusswerkstoffen
Spezielle Sorten:  (CBN). Fir die Beabeitung von NE-Metallen (z.B. Aluminium) und
nicht-metallischen Werkstoffen (PCD)

KIHIP
ap- d.o.c.= 0.1~3(mm) @ ’ N / [ e =) v
- ¢ =

f= 0.05~0.4(mm/r)

Ceramic inserts for machining of hardened steel, cast iron and steel.
Keramikwendeschneidplatten fiir die Bearbeitung von gehartetem Stahl,
Gusswerkstoffen und Stahl.
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Chip breaker Overview - Spanbrecher Ubersicht

Positive Inserts

Positive Wendeschneidplatten

ap- d.o.c. =0.02~1.5(mm)
f=0.01~0.08(mm/r)

For super finishing: Insert in G tolerance with sharp cutting edge. Suitable for super
finishing of small components.

Zum Feinschlichten: Wendeschneidplatten in G-Toleranz mit scharfer Schneide.
Geeignet zum Feinstschlichten von kleinen Bauteilen.

Fine-Finishing

ap- d.o.c. =0.05~2.5(mm)
f=0.03~0.25(mm/r)

=N

Feinstbearbeitung
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General Turning

Special grinded chip breaker groove for precision machining and high surface
quality. This G-class inserts with a sharp cutting edge and small corner radius for fine
finishing operation without vibration.

Exakt geschliffene einseitige Spanleitstufe fir die Hochprazisionsbearbeitung mit
hoher Oberflachengite. Diese G-Toleranz Platten besitzen scharfe Schneiden und
kleine Eckenradien. Fir die Feinstbearbeitung ohne Vibrationen.

ap- d.o.c. =0.05~1(mm)
f=0.05 ~0.3(mm/r)

B & A <<

Special chip breaker in combination with cermets grades. Sharp cutting edge with
excellent chip control. For high surface finishing and precision machining.

Spezieller Spanbrecher in Kombination mit Cermetsorten. Mit scharfer Schneide
fur die Prazisionsbearbeitung mit hervorragendem Spanbruch und sehr guter
Oberflachengiite.

PLIK ey
ap- d.o.c. =0.1~2(mm) --9- g ,F“I_ =y ¢

£20.05~0.3 (mm/r) — e

Chip breaker for finishing and semi-finishing of steel and cast iron. Especially for
internal machining.

Spanbrecher fiir die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung von Stahl und Gusswerkstoffen.

C
()]
=g
<
@2
==
3

NEU

Besonders geeignet auch fiir die Innenbearbeitung.

i o B A =

ap- d.o.c. =0.5~2.5 (mm)
f=0.08~0.3 (mm/r)

Optimized geometry series for finishing and semi-finishing of steel and stainless
steel.

Optimale Geometrie besonders fir Stahl und die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung
von rostfreien Stahlen.
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Chip breaker Overview - Spanbrecher Ubersicht

Finishing
Schlichten

Positive Inserts
Positive Wendeschneidplatten

M
ap- d.o.c. = 0.1~2(mm) H ’ ’ A ‘

f=0.05~0.3 (mm/r)

EF Sharp, positive cutting edge for finishing and semi-finishing of austenitic stainless
steel, soft steel and low carbon steel.

Sehr scharfe und positive Schneidkante fur die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung
von austenitischem, rostfreiem Stahl, weichem Baustahl und Stahl mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt.

M
ap- d.o.c.= 0.05~1(mm) -

f=0.05~0.2 (mm/r)

Chip breaker with sharp and positive cutting edge. NF combined with

Grade YBG102/YBG105 is best solution for finishing of heat resistance super alloys
(Ni-based, Fe-based and Co based material).

Geschliffene Wendeschneidplatte mit einer scharfen, positiven Schneidkante. In
Kombination mit der Sorte YBG102/YBG105 ist dieser Spanbrecher besonders fiir
die Schlichtbearbeitung von warmfesten Materialien geeignet (z.B. Ni- basiert, Fe-
basiert und Co-basiert).

NF

NEY ooy a > NE\N

£=0.2~0.4 (mmir)

General finishing processing, double-sided E class execution, extensive ground, with
high repeatability, the sharp cutting edge has also good strength. This chip breaker is
suitable for general finishing of S materials.

Spanbrecher fiir die allgemeine Schlichtbearbeitung. Die umfangsgeschliffenen
Schneidkanten besitzen eine scharfe Schneidkante mit hoher Stabilitat.
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Chip breaker Overview - Spanbrecher Ubersicht

Positive Insert
Positive Wendeschneidplatten

A o
ap-d.o.c. =1~4(mm)

f=0.2~0.5(mm/r)

Stable cutting edge and middle field for High Performance cutting of cast iron and
alloy steel. Optimised rake angle and T-Land reduce cutting force and strengthen the
wear resistance.

Die umlaufende Spanbrechergeometrie zeichnet sich durch héchste Stabilitat aus
und ermdglicht die Hight-Performance-Bearbeitung von Guss und Stahl mit geringer
Schnittkraft.

a

(@]
C
=)
=
(0]
o]
—
©
(0]
QO
e
(0]
—
a
(0]
£
(0]
£
(0]
2
<

General Turning

PlK @ @) & =
ap-d.o.c. =1~4(mm) — é/ o ; —

f=0.2~0.5(mm/r)

Chip breaker for medium machining of steel or cast iron. Suitable for internal and
external turning.

Spanbrecher fir die mittlere Bearbeitung von Stahl und Gusswerkstoffen. Einsetzbar
bei der Innen- und Au3enbearbeitung.

Medium Cutting
Mittlere Bearbeitung
I
<

ap- d.o.c. = 1~4(mm) . ’ é ===

f= 0.2~0.5(mm/r)

Sharp and strong cutting edge for semifinishing of sticky steel and austentic
stainless steel.

Scharfe und stabile Schneidkante fir die mittlere Bearbeitung von rostfreien
adhasiven Stahlen und austenitischen Werkstoffen.

L

PlK
ap- d.o.c.= 1~8(mm) w

f= 0.2~0.6(mmir)

)

Basic Chip breaker for round inserts. Suitable for semi precision machining and profile
modelling machining of steel and cast iron.

Umlaufende Spanleitstufe fuir runde WSP. Fur die mittlere Bearbeitung und Profildrehen
von Stahl- und Gusswerkstoffen.
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Chip breaker Overview - Spanbrecher Ubersicht

Positive Inserts
Positive Wendeschneidplatten

Roughing
Schruppen

HR

-
&

NEU

ap- d.o.c.= 0.05~1(mm) ﬂ _E/ _“ -2 LS

£=0.05~0.2 (mm/r)

Flat insert without chip breaker. Stable insert with high edge strength for roughing
operation in cast iron materials.

Glatte Platte ohne Spanbrecher. Mit einer stabilen Schneidkante fiir die
Schruppbearbeitung von Gusswerkstoffen.

P = Va1 B
n m Lo Y oy ‘- -2
ap- d.o.c. =2~5(mm) — =] p—

f=0.2~0.4(mm/r)

Chip breaker with strong cutting edge for light to medium rough machining of steel
stainless steel and cast iron. Suitable for internal and external machining.
Spanbrecher mit stabiler Schneidkantenausfiihrung fir die leichte bis mittlere

Schruppbearbeitung von Stahl und Gusswerkstoffen. Einsetzbar bei der Innen- und
Aullenbearbeitung.

ap- d.o.c. =3~8(mm) \-_— N EW

£=0.2~0.4(mmir)

Sharp cutting edge with large & variable rake angles and optimum chip breaker de-
sign. SNR is a good solution for the roughing operation.

Scharfe Schneidkante mit variablem groRen Spanwinkel. SNR ist der optimale Span-
brecher flir Schruppbearbeitungen.

ap- d.o.c. =3~10(mm) ﬁl,.,zll
f=0.3~1.2(mm/r)

Recommended chip breaker for rough machining with strong cutting edge. First

choice for profile machining of steel under unfavorable conditions.

Spezieller Spanbrecher mit einer verstarkten Schneidkantenausfiihrung fir die

Schruppbearbeitung. Besonders geeignet fir die Konturbearbeitung bei héherer

Produktionssicherheit von Stahlwerkstoffen unter ungtinstigen Bedingungen.
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General Turning
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Chip breaker Overview - Spanbrecher Ubersicht

Positive Inserts
Positive Wendeschneidplatten

ap- d.0.¢.=0.02~4.8(mm) @ B,

f=0.05~0.5(mm/r)

Unique chip breaker design, with sharp cutting edge and positive rake angle. Special
edge preparation and surface treatment for better chip control, less friction, less
vibration and good surface quality. G-Tolerance inserts for better repeatability.

Einzigartiges Spanbrecherdesign, mit scharfer Schneide und positivem Spanwinkel.
Spezielle Schneidkantenpraparation und Oberflichenbehandlung fiir besseren
Spanbruch, weniger Reibung, weniger Vibrationen und bessere Oberflachengiite.
G-Toleranz Platten mit hoher Wiederholgenauigkeit.

Aluminium machining
Aluminium Bearbeitung

OBV, A <
ap- d.o.c.=0.1~5(mm) E w a Q == @

f=0.05~0.4(mm/r)

Chip breaker for aluminum alloy and non ferrous metal machining

G tolerance insert with large rake angle, surface polishing treatment, effectively

preventing build up edge and getting high quality machining surface and long
LH tool life.

Spanbrecher flr die Bearbeitung von Aluminium, Aluminiumlegierungen (NE-
Metallen). G-Toleranz Platte mit groRem Spanwinkel und polierter Oberflache
zur Vermeidung von Aufbauschneiden. Hervorragender Spanabfluss, gute
Oberflachengute und lange Standzeiten.

PCBN PCD

€9 (%) -
ap- d.o0.c.=0.05~0.5(mm) h d &

f=0.05~0.3(mm/r)

Special inserts G tolerance with brazed CBN or PCD Tip. CBN suitable for
finishing of hardened component and cast iron. PCD suitable for finishing of
non ferrous metal and non-metal materials.

Spezielle G Toleranz Platte mit geléteter CBN oder PKD Schneidecke.
CBN ist besonders fiir die Schlichtbearbeitung von gehartetem Stahl oder
Grauguss geeignet, PKD flr die Schlichtbearbeitung von NE-Metallen und nicht
metallischen Werkstoffen.

CBN & PKD
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Main Chip breaker for general turning -
Hauptspanbrecher fur allgemeine Drehbearbeitung

Negative Inserts - Negative Wendeschneidplatten

Depth of cut (mm)
Schnitttiefe

Depth of cut (mm)
Schnitttiefe

a

hel

dp

16 |-

13

ol

0.1 02 03 04 05 06 0.7 08 09 1.0 1.1 12 13 14 f, 005 01 015 02 025 03 035 04 045 05 055 0.6 fn

Feed rate (mm/r) Feed rate (mm/r)
Vorschub (mm/r) Vorschub (mm/r)

Positive Inserts - Positive Wendeschneidplatten

Depth of cut (mm)
Schnitttiefe

Depth of cut (mm)

ar Schnitttiefe

ap

0.1 0.2 03 04 0.5 0.6 0.7 fn 0.1 0.2 03 04 fn

Feed rate (mm/r) Feed rate (mm/r)
Vorschub (mm/r) Vorschub (mm/r)

A33

(@]
C
=)
=
(0]
0
—
@©
(0]
QO
e
(0]
—
a
(0]
£
(0]
£
(0]
2
<

General Turning




Turning. - Drehen
(GenerallTunninglJAllgemeinelDrehbearbeitung|

Chip breaker application field
Spanbrecher Anwendungsfeld

PExample: Beispiel:
Insert- WSP: CNMG120408-DF
Cutter- Halter: PCLNL2525M12
Material: C 45 steel /Stahl
Ve : 200(m/min)

apmm)}  application field- Anwendungsfeld
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(o))

C

=

=

= ap(mm) A

(0]

3 2.0

g :
1.8
1.6
1.4
1.2
1.0
0.8
0.6
0.4
0.2

f(mm/rev)
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'YBM153
YBM253

Grade for stainless steel
Sorte fiir :;q#re:en Stahl




ADF-AHF ™

Optimised geometry series for stainless steel.

Optimale Geometrie besonders fiir die Zerspanung von rostfreien Stdhlen.

Optimised geometry for negative inserts giving perfect chip control at a wide
_AD F range of cutting data. Mainly applied for finishing and semi-finishing machin-

ing of steels and stainless steel materials. The precision grinding techniques
Negative inserts gives high dimension accuracy and high indexing repeatability. Specially
Negative WSP designed rake face structure ensures insert strength while greatly reducing
e.9.CNMG ... the cutting forces. Advanced edge preparation and new coating for excellent

surface finish.

Neu entwickelter Spanbrecher fiir negative Wendeschneidplatten mit verbes-
sertem Spanbruchverhalten fiir ein gré8eres Anwendungsspektrum. Zum
Schlichten- bis mittlere Zerspanung von Stahl, rostfreiem Stahl. Umfangsge-
schliffene Platte fiir hohe Qualitét und Wiederholgenauigkeit. Optimiertes 3-D
Spanbrecherdesign fiir besseres VerschleilSverhalten und héhere Plattenstabilitdit.
Verbesserte Kantenprdparation und neue Beschichtungstechnologie fiir bessere
Oberfldchenglite.

A H F New chip breaker for positive inserts giving good surface quality and
- precision. With rigid design and sharpe edge to reduce vibration especially on

long slender parts. Excellent chip control in a wide range of application. For
finishing and semi-finishing machining of steel and stainless steel materials.

Positive WSP Improved edge geometry for high productivity and stability.
e.g. CCMT ...

Positive inserts

Neu entwickelter Spanbrecher fiir positive Wendeschneidplatten fiir hohe Ober-
fldchengtite und Genauigkeit durch weniger Vibrationen. Perfekte Spankontrolle
in groBem Anwendungsspektrum. Fiir Schlicht- bis mittlere Bearbeitung von P
und M Materialien. Positive Platten mit verbesserter Kantenausbildung. Hohe
Produktivitdt und Stabilitdit.

E A
s
Range of chip breaker S$
Anwendungsbereich 2E
Spanbrecher gs A D F
Owv 3 F
|

Feed rate (mm/r)
Vorschub (mm/r)
1 1 1 1 ~

0.1 0.2 0.3 0.4
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-USF

Special chip breaker design for best chip flow
Spezielles Spanbrecherdesign flir optimalen Spanabflul3

Big rake angle and sharp cutting edge for smooth machining
GroBer Spanwinkel und eine scharfe Schneide flir einen weichen Schnitt

Tolerance of cutting edge radius < 0.02mm .
Toleranz des Schneidkantenradius < 0.02mm ﬁ%’

G-Tolerance inserts for high surface quality
G-Toleranz Platten flir hohe Oberfléchenglite

High precise clamping with strong screw
Hochprézise Schraubenspannung

m Application field of USF chipbreaker /
Anwendungsbereich des -USF Spanbrecher

ap (mm)
2.5

0.1 0.15 0.2 0.25 03 035
fn (mm/r)

Material: 42CrMo

0.050.1 0.15 0.2 0.25 0.3
fn (mm/r)

Material: X10CrNiTi189




2. Special edge preparation and surface treatment for

better chip control, less friction, less vibration and
good surface quality.
Spezielle Schneidkantenprédparation und Oberfla-
chenbehandlung fiir besseren Spanbruch, weniger
Reibung, weniger Vibrationen und bessere Ober-
flachengliten.

3. G-Tolerance inserts for better repeatability.
G-Toleranz Platten mit hoher Wiederholgenauigkeit.

Comparison of chip breaker
Vergleich der Spanbrecher
amm} Aluminium a,mm) A
50[ 50[
45} 45|
40} 40|
35| 35|
30| 30|
25| 25|
2.0 2.0
15[ -LC 15[
1.0 1.0
05[ 05[
01} 01}

A3s8

Chip Breaker
Spanbrecher

Unique chip breaker design, with sharp cutting edge
and positive rake angle.

Einzigartiges Spanbrecherdesign mit scharfer Schneide
und positivem Spanwinkel.

Optimised radius and edge geometry
for better surface quality. Optimised
chip breaker position.

Optimierter Radius, Noppenposition
und Schneidkantengeometrie fiir sehr
gute Oberfldchengditen.

¥ —v—=a

Special rake angle and edge
preparation for better chip control.

Spanwinkel und Schneidkante fiir

optimalen Spanfluss.

Aluminium alloys
Alu-Legierungen

-LH

-LC

L L L L L L L L L =

0 L L L
0 0.050.10.150.20.250.300.

350404505 fmmr)

>

0
0 0.050.10.150.20.250.300.35 0.4 0.45 0.5 f(mm/r)

>

Aluminium

Cutting data
Schnittdaten

v,=350m/min

a,=0.2mm  f=0.2mm/r

Surface quality
Oberflachengiite

T —

Competitor / Wettbewerb




Chip breaker series
Spanbrecher Serie

WIPER

Turning Insert with WIPER-Technology
Drehplatten mit WIPER-Technologie
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General Turning

Machining a good surface finish on turned components has become a demand for semi-
finishing and finishing operations. The Wiper technology has provided turning with a new
means to achieve improved production performance where the key is to being able to raise the
feed rate.

Bei der Schlicht- bis mittleren Bearbeitung von Drehteilen nimmt die Realisierung von hohen
Oberflachengiiten an Bedeutung zu. Dank der Wiper-Technologie kann diese Anforderung
auch bei héheren Vorschiiben realisiert werden. Ein weiterer Vorteil ist die Steigerung der
Produktivitét.

A Wiper insert has a special design of nose configuration. It has been developed to provide
a high capability of generating a better surface finish. On the other hand, it is capable of
machining the same finish at a much higher feed.

Eine Wiperplatte zeichnet sich durch eine spezielle Modifikation des Eckenradius aus. Dadurch
ist bei gleichem Vorschub, verglichen mit einer herkémmlichen Drehplatte, eine deutliche
Verbesserung der Oberfldchenglite zu erzielen. Eine weitere Mdglichkeit ist die Verdoppelung
des Vorschubes fiir eine héhere Produktivitét, wobei die Oberflachengliiten gleich bleiben.

e Lm

With Wiper Edge With Wiper Edge Without Wiper Edge
Mit Wipergeometrie Mit Wipergeometrie Ohne Wipergeometrie

” High efficiency: double ” High surface quality: same
feed rate — same surface feed rate - roughness value is
roughness half.

Hohe Effizienz: doppelter Hohe Oberflachengiiten:

Vorschub — gleiche Gleicher Vorschub — do
. - — doppelt
Oberflachengte so hohe Oberflachenguten

High efficiency + High quality = Wiper Technology
Hohe Effizienz + Hohe Oberflachengliten = Wiper Technologie

Feature- Merkmale:

By using a Wiper inserts you can get excellent surface quality and eliminate many grinding operations. You

also get better component quality and roundness compared to grinding.

Durch die Verwendung von Wendeschneidplatten mit Wipertechnologie lassen sich hohe Oberflachengiiten erzielen

und somit viele Schleifoperationen ersetzen. Die Werkstlickqualititen z.B. in Bezug auf Rundheit kénnen im
Vergleich zum Schleifen ebenfalls gesteigert werden.




Special chip r series for soft steel, stainless steel and heat resistance superalloy
Spezielle Spanbrech n, besonders flr die Zerspanung von weichem Stahl, rostfreien Stahlen und
warmfesten Superlegierungen.

-EF

Sharp positive cutting edge for finishing and semifinishing
application. Suitable for continuous to light interrupted cut.

Scharfer, positiver Spanbrecher fir die Schlichtbearbeitung. Fur
glatte bis leicht unterbrochene Schnitte.

Sharp cutting edge with stronger edge line for medium cut even in
interrupted cut.

Scharfe, stabile Schneidkante fiir die mittlere Bearbeitung von
Werkstoffen auch im unterbrochenen Schnitt.

-EG

Universal chip breaker with deep rounded chip groove and sharp cutting
edge. Finishing to medium cutting with very good chip control over a wide
range of applications.

Universalspanbrecher mit umlaufender Spanleitstufe sowie scharfer
Schneidkantenausbildung. Vom Schlichten bis hin zur mittleren
Bearbeitung hat er eine hervorragende Spankontrolle mit breitem
Anwendungsfeld.

Special edge design with exellent balance between egde strength
and sharpness. Suitable for roughing operation.

Speziell entwickelter Spanbrecher mit exzellenter Kantenstabilitat
bei gleichzeitiger Schneidenscharfe, fur die Schruppbearbeitung.

DHDOP

Example- Beispiel: Example- Beispiel:
CNMG120408-EM Parameter CNMG120408-EF Parameter
YBM253 YBG205
. D [135mm o D |89 mm
12 V. (200 m/min 30( | V. [180 m/min
10 7l f [0.25mm/rev f 0.15mm/rev
| ap |2.5 mm ap |1.0 mm
8
—
6 L1 25
4 L1
5 L1
0 20
Company A Company A
piece-Anzahl piece-Anzahl

Valve - Ventil
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chip breaker series for machining heat resistance an
nbrecherserie fiir die Bearbeitung von hochlegierten,

-NF

Grounded insert with sharp and positive cutting edge. NF is a good solution for
the finishing operation.

Geschliffene Wendeschneidplatte mit einer scharfen, positiven Schneidkante.
NF ist eine gute Losung fir Schlichtbearbeitungen.

-NGF

General finishing processing, extensive ground, with high repeatability, the sharp
cutting edge has also good strength. This chip breaker is suitable for general
finishing of S materials.

Spanbrecher fir die allgemeine Schlichtbearbeitung. Die umfangsgeschliffenen
Schneidkanten besitzen eine scharfe Schneidkante mit hoher Stabilitat.

Sharp cutting edge with positive multi-rakes. Special for the semi-finishing of
heat resistant super alloys.

Scharfe Schneidkante mit positivem Multi-Spanwinkel. Besonders geeignet flr
die Bearbeitung von warmfesten Superlegierungen.

-SNR

Sharp cutting edge with large & variable rake angles and optimum chip breaker
design. SNR is a good solution for the roughing operation.

Scharfe Schneidkante mit variablem groRen Spanwinkel. SNR ist der optimale
Spanbrecher fir Schruppbearbeitungen.




Chip breaker geometry for fine-finishing of steel, stainless

steel and cast iron. In combination with our cermet grades a
good solution for high precision production.

Spanbrecher fiir die Feinstbearbeitung von Stahl,
rostfreiem Stahl und Gusswerkstoffen. In Kombination
mit unseren Cermetsorten die beste Wahl fiir die
Hochprazisionsbearbeitung.

1. High precision
Hohe Genauigkeit

2. Sharp cutting edge to reduce cutting force and vibration
Scharfe Schneidkante zur Reduktion von Schnittkraft und

Vibrationen.

boring bars.
Beste Erge
Hartmetallb




[y YB6315

-Silver diamond-

For high efficient steel machining
Fiir hochleistungs Stahlbearbeitung

« Grade for turning of P15-materials
« New CVD coating technology for improved wear resis-
tance with high cutting speed

« Sorte fiir P15-Materalien
+ Neue CVD Beschichtungstechnologie fiir eine verbesserte
Verschleil3festigkeit bei hoheren Schnittgeschwindigkeiten

YB6315

YBC152

YBC252

YBC352

>
>

P15 P25 P35
Ad4



Second generation of

Zweite Generation von

Grade in second generation for machining of steel and casting steel
Oprimierte Sortengeneration fir die Bearbeitung von Stahl und Stahlguss

Higher cutting speed, longer tool life

YBC 1 5 2 Hohe Schnittgeschwindigkeit, lange Standzeit

CVD coated carbide grade (P10-P20) for finishing to medium roughing of steel and casting steel in turning op-
eration. Outstanding performance under high cutting speed and temperature with excellent wear resistance.

CVD-beschichte Hartmetalsorte (P10-P20) zum Schlichten bis mittlere Bearbeitung von Stahl und Stahlguss bei
Drehoperationen. Hervorragende Eigenschaft bei hoher Schnittgeschwindigkeit und Temperatur mit exzellenter
Verschleil3festigkeit.

YBC252

CVD coated carbide grade (P20-P35) for medium op-
eration to roughing of steel and casting steel in turning
operation. Optimal performance of wear resistance and 15
toughness for a wide application field.

A|so

Verschleilfestigkait
Wear resistance

p YBC152

N
['e}
N
CVD-beschichtete Hartmetallsorte (P20-P35) fiir mittlere = 8
Bearbeitung bis Schruppen von Stahl und Stahlguss bei . =
Drehoperationen. Optimierte Verschleil3-festigkeit und 28| 3
Zahigkeit fiir einen breiten Anwendungs-bereich. Eg’
Vs

Thick Al203, Fine grain / Dicke Al203, Feinkorn
MT-TiIiCN/ MT-TiCN

Gradient Carbide Substrat / Gradiertes Hartmetall-Substrat
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— YBC251

YBC251 beschichtet CVD universal grade with excellent combination of toughness and wear resistance.
In combination with MT-Ti(CN),layer AL203, TiN coating this grade is first choice for
medium to light interrupted cutting of steel in lower cutting speed.

CVD-beschichtete Allroundsorte mit guter Schneidkantensicherheit und
Verschleilfestigkeit. In Verbindung mit der MT-TiCN und einer AL203 TiN Beschichtung
eignet sich diese Sorte fiir die mittlere Bearbeitung bis zu leichtem Schruppen von Stahl
bei niedrigeren Schnittgeschwindigkeiten.

535
.d_, ) e} g CVD coated grade with high toughness and wear resistance. In combination with MT-
Yo o) 0 o Ti(CN), thick layer AL203, TiN coating this grade is suitable for rough machining of steel
cC®© g’ I under unstable condition.
.9 ’5, = -qc, CVD-beschichtete Sorte mit hoher Zahigkeit und Verschlei3festigkeit. Die Kombination
"c'e T o von MT-TiCN und einer dicken AL203 TiN Auflage eignet sich besonders fiir die leichte
'3 g % ()] bis schwere Schruppbearbeitung von Stahl,auch bei ungiinstigen Bedingungen.
—_—— .
ac30
o5c>
<=0
YB C 1 2 First choice for Finishing Machining
5 Erste Wahl fiir die Schlichtbearbeitung
300 Universal grade for finishing to medium cut
Allroundsorte von Schlichten bis leichtem Schruppen
200
<
S
S
N
S YBC351
3 2 100
2%
0 O
> 2 P10-15 l P20-25 | P30-35 |
g S finishing medium cut roughing
36 Schlichten mittlere Bearbeitung Schruppen

A46



Cutting Speed

Application field CVD turning grade of stainless steel

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min]

300 —

200 —

100 —

Anwendungsbereich CVD Drehsorten fiir rostfreien Stahl

YBM153

For finishing and continious cut of stainless steel with:
Geeignet fiir die Schlichtbearbeitung von rostfreien Stdhlen mit:
- good surface quality / hohen Oberfldichengliten
- higher cutting performance / héheren Schnittleistungen
- stable cutting condition /stabilen Schnittbedingungen (glatter Schnitt)

YBM253

For medium application in stainless steel with:

Geeignet fiir die mittlere bis Schruppbearbeitung von rostfreien Stahlen mit:
- reliable tool life / stabilen Standzeiten
- excellent toughness and wear resistance / exzellenter Zéhigkeit bei guter Verschlei3festigkeit
- continious cut to interrupted cut / Glattschnitt bis Schnittunterbrechung

YBM 251

Substrate with good toughness and strength, in combination with Ti(CN), thin layer AL203, TiN coating. It is
suitable for semi-finishing to light roughing of stainless steel at continuous and intermittent machining conditions.

Universal einsetzbares CVD-beschichtetes Hartmetall aus TiCN, Al203 und TiN mit guter Zahigkeit und
Festigkeit. Geeignet fiir mittlere Drehbearbeitung von rostfreiem Stahl bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten.

First choice for finishing
YB M 1 53 Erste Wahl fiir die Schlichtbearbeitung

YBM251

Universal grade for medium cut to roughing
YBM 2 5 3 Universalsorte fiir mittlerer Bearbeitung bis Schruppen

finishing 10 20 30 40
Schlichten medium cut _
Mittlere Bearbeitung roughing A47

Schruppen



® YBC ‘ SERIES
% YBM SERIE

Easy choice on the basis of the table without any further
knowledge and without looking at the insert box.

Einfache Auswahl anhand der Tabelle ohne grof3e Kenntnisse
tiber die Sorten und ohne Verpackung méglich.

Mo

05

YBC152F

The revolution in wear identification
Die Revolution in der Einsatzerkennung

YBM153F

gl| YBM253F

Recommended for wet condition / Flir Nassbearbeitung empfohlen

The colour of the inner ring indicates
the application range.(P/M)

Die Farbe des Mittelrings gibt den An-
wendungsbereich der Sorte (P/M) an.

The colour of the cutting edge indicates
the grade, such as P15.

Die Farbe der Schneidkanten gibt
den Sortenbereich z.B. P15 an.

Ads /




L&Y YB7315

® A new turning grade for the machining of K-materials (Cast Irons) with latest third
generation coating technology.

Neue Drehsorte fiir die Bearbeitung von K-Materialien mit neuester Beschichtungs-
technologie der dritten Generation.

® The new sintering technology gives an improved toughness in combination
with high wear resistance.

Substrat mit neuer Sintertechnologie fiir eine verbesserte Zdhigkeit in Kombination
mit héherer Verschleil3festigkeit.

® The new coating technology enables a homogenised layer structure and improved
coating adhesion. Even with the increased layer thickness the smooth surface
texture gives efficient machining of K materials with very high process reliability.

Die neue Beschichtungstechnologie erméglicht einen homogenisierten Schichtaufbau,
verbesserte Schichthaftung, auch bei gré8eren Schichtdicken eine glattere Oberfldichen-
struktur fiir eine effiziente Bearbeitung von K-Materialien mit hherer Prozesssicherheit.
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YBDO052 ™

CVD coated grade with excellent wear resistance in combination with MT-Ti(CN), thick layer AL203. Best grade for
machining of grey cast iron (GG) under high speed and dry machining.

CVD-beschichtete Premiumsorte mit ausgezeichneter Verschleifestigkeit. Die Kombination von MT-TiCN
und einer dicken AL203 Auflage eignet sich besonders zum Bearbeiten von Grauguss (GG) bei hohen
Schnittgeschwindigkeiten und Trockenbearbeitung.

YBD102 ™

Modified CVD coating the hard fine grain carbide substrate. It is optimised for machining of cast iron, special
nodular cast iron and hard steel at high speeds.

Modifizierte CVD Beschichtung auf einem harten feinkérnigen Hartmetall.Optimal fiir die Bearbeitung von Guss,
besonders Kugelgraphitguss und hoch verglitetem Stahl bei hohen Geschwindigkeiten.

YBD152 ™=

Hard medium fine corn substrate in combination of TiCN, thick AL,Os, coating. It is suitable for machining of grey
cast iron and nodular cast iron under normal cutting conditions from low to medium cutting speeds.

Hartes mittel-feink6rniges Substrat mit TiCN, dicker AL,O3; Auflagen. Es ist geeignet fiir die Bearbeitung von
Grauguss und Kugelgraphitguss mit niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten.

DB YBD152C|

Improved grade with thicker Al,O, coating in combination with the TC chip breaker for more stable performance,
higher tool life and wear resistance under higher cutting condition up to Vc=450 m/min.

B L s

Application field CVD
turning grade of Cast Iron
Anwendungsbereich

CVD Drehsorten fiir Guss

Verbesserte Sorte mit dickerer Al,O; Beschichtung in Kombination mit dem TC-Spanbrecher. Fiir héhere
Schnittleistung, mehr Standzeit und Verschlei3festigkeit bei hohen Schnittgeschwindigkeiten bis Vc=450 m/min.

Special High Speed Finishing grade for grey cast iron material
400 |  Speziell fiir die Highspeed-Schlichtbearbeitung von Grauguss

YBD052

YBD102 Optimized grade special for nodular cast iron
Optimierte Qualitat, besonders fiir Kugelgraphitguss

300 + XBD152
Universal grade with thick AI203 coating

< Allroundsorte mit dicker AI203 Beschichtung

§

S 200 —

S

3 YBD152C

%” Universal grade with thick AI203 coating

S Allroundsorte mit dicker AI203 Beschichtung
T 2 100 —
2%
29 T T T T
-_.E E finishing 10 20 30 40
33 Schlichten medium cut :

Mittlere Bearbeitung roughing
Schruppen
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Turning

B Recommended combination of grades, chip breaker and cutting data.
Empfohlene Kombination von Sorten, Spanbrechern und Schnittdaten.

rade chip breaker
orte Spanbrecher

vecis2 D
vec2s2 DM YBM153 E,;
DR
YBC252 (doppelseitig)
vemzst  EN
YBC351 DR
YBC252 LR EF

YBM253 EM

YBC351 HDR

YBC252 HPR

ER

grade chip breaker
Sorte Spanbrecher

B Recommended cutting condition- Empfohlene Schnittdaten

Workpiece Material

grade chip breaker
Sorte Spanbrecher

.
PM, DR
@ Flat, DR
@ TC

Recommended Cutting Speed m/min

Werkstiick Material Application - Anwendung Grade - Sorte Schnitigeschwindigkeit m/min
S':éﬂm?fn YBC152 120-400
ﬂ Steel Semi-finishing YBC251 80-160
Stahl Mittlere Bearbeitung YBC252 100-350
Si%‘:gs;"egn YBC351 80-140
' Stainless Steel Semi-finishing YBU15 120-399
M Rostfreier Stahl Mittlere Bearbeitung YBM251 70150
YBM253 100-250
Finishing YBD052 200-500
Schruppen YBD102 180-450
m Cast Iron Semi-finishing YBD152 190-400
Gusseisen Mittlere Bearbeitung YBD152C 200-550
Sii:gg;lgn YBD152C 150-450

Machining example - Bearbeitungsbeispiele

- Drehen

Application Typ WNMG060408 PM CNMG120408-EM CNMG120408-TC
Anwendung Sorte YBC252 YBM153 YBD152C
Workpiece
Werkstuck
Workpiece Material & Hardness Stainless Steel 1.4713 Grey cast iron GG25
Material & Hérte C45 steel HB220 rostfr. Stahl Grauguss
Cuttin Parameters _ ’ — . Vc=350m/min ap=2mm Vc=310m/min ap=3mm
Condition Schnittdaten | V=220m/min ap=1.5~2mm £=0.25mm/r £=0.25mmir =0.35mmir
Schnitt- Cutting Liquid dry wet dry
bedingungen  |Kiihimittel trocken nass trocken
Machining result Vi=02
Ergebnis 200 4000
150 3000
100 2000
Workpiece per edge
Werkstiicke pro Schneide 50 1000
YBC252 Company A YBM153 Company A YBD152C  Company A
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&Y YB9320

New coating technology with increased adhesion between coat-
ing and substrate and an excellent combination of toughness and
hardness. The new grade also has a high temperature resistance.
Suitable for a wide application range in stainless steel and also
heat resistance material.

Neue Beschichtungstechnologie mit optimaler Schichthaftung und
einer guten Kombination aus Zdhigkeit und Hdrte. Die neue Sorte hat
auch eine hohe Temperaturbestdndigkeit. Fiir ein breites Anwend-
ungsspektrum in rostfreien und warmfesten Materialien.

PVD Coated Cemented Carbide
PVD beschichtetes Hartmetall

A

T

£ %

RS

+ YBG205

=3 YB9320
Toughness
Zdhigkeit

>
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Solution for materials which are hard to machine...
Die Lésung fiir die Bearbeitung von schwer zu zerspanenden Materialien...

YBG102
$10 (S01-S20)

PVD nano-TiAIN coated fine grain carbide grade. It is suitable for finishing and semi-finishing turning of high-
temperature alloys, nonferrous metal (Aluminium with Si>=12%) and finishing of stainless steel in low cutting speed.

Nano-TiAIN PVD-beschichtete, fein kérnige Hartmetallsorte. Gut geeignet zum Drehen von warmfesten
Superlegierungen, NE-Metallen (Aluminium mit Si>=12%) und zum Schlichten von rostfreiem Stahl mit niedriger
Schnittgeschwindigkeit.

YBG105 sz
$10 (S01-S20)

Fine grain grade with improved coating for higher wear resistance and tool life finishing and semi-finishing turning of
high alloy material and stainless steel.

Feinkornsorte mit verbesserter Beschichtung fiir hbhere Verschlei3festigkeit und Standzeit bei der Schlicht- und
mittleren Drehbearbeitung von hochlegierten, warmfesten Stéhlen und rostfreien Werkstoffen.

YBG202
M20 (M10-M25)

PVD nano-TiAIN (2~4um) coated fine grain carbide grade. Good performance in combination of toughness and
wear resistance, suitable for turning, parting, grooving of steel, stainless steel and high-temperature alloys in
finishing and semi-finishing machining.

Nano-TiAIN (2~4um) PVD beschichtete, feinkérnige Hartmetallsorte. Hervorragende Kombination von Zahigkeit
und Verschlei3festigkeit. Zum Drehen, Ab- und Einstechen von Stahl, rostfreiem Stahl und warmfesten
Superlegierungen bei leichter und mittlerer Bearbeitung.

YBG205 siex
$20 (S10-S30)

PVD multilay coated special nano-TiAIN fine grain hard carbide grade. Good performance in combination of
toughness and wear resistance.

PVD mehrlagig beschichtete spezille Nano-TiAIN, feinkbrnige Hartmetallsorte. Hervorragende Kombination von
Zahigkeit und Verschleil3festigkeit.

_g_
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, , YBG105
Special Coating process for smooth
insert surface

Reduce friction - best chip
evacuation

Combination of wear resistance and
toughness

Best thermal and chemical stability

Wear resistance
Verschleil3festigkeit

YBG205

Spezieller Beschichtungsprozess YBG102
mit sehr glatter Oberfldchenstruktur
Reduzierte Reibung - exzellenter
Spanfluss

Kombination aus
Verschleil3festigkeit und Zahigkeit.
Beste thermische und chemische

Stabilitat. YBG202

Toughness
Zéhigkeit A53
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General Turning

Turning

- Drehen

B Recommended combination of grades, chip breaker and cutting data.
Empfohlene Kombination von Sorten, Spanbrechern und Schnittdaten.

grade chip breaker
Sorte Spanbrecher

YBG202
YBG205

YBG202

YBG205

EF

EM

EM

S

grade chip breaker

Sorte Spanbrecher

YBG102
vBGg105  \F
YBG102
vBGi0s "M

B Recommended cutting condition - Empfohlene Schnittdaten

Workpiece Material

Application

Recommended Cutting Speed m/min

Werkstlick Material

Anwendung

Schnittgeschwindigkeit m/min

Stainless Steel Finishing- Semi-Finishing VBG202

M ‘ Rostfreier Stahl Schhchten-. Mittlere YBG205 170-300
Bearbeitung

. Finishing YBG102

Heat-Resistant Schlichten YBG105 30-90
Steel A

Warmfester Semi-finishing YBG202 4080

Stahl Mittlere Bearbeitung YBG205

Machining example - Bearbeitungsbeispiele

Typ

Grade
Sorte

Application

Anwendung

CNMG120404-EF
YBG 202

DNEG150404-NF
YBG102

WNMG08048-EM
YBG205

Workpiece
Werkstlick

]

)
)

Workpiece Material & Hardness
Material & Harte

1.4308 G-XGCrNi189 HB240

Inconel 718  HRC=39

stainless steel 1.4501

rostfr. Stahl
C“t“”_‘% Parameters V=200m/min ap=1mm  f=0.15mm/r | Vc=80m/min ap=0.3mm f=0.15mm/r | V=160m/min ap=2-4mm f=0.25mm/r
Condition Schnittdaten
Schnitt- Cutting Liquid wet wet wet
bedingungen  |Kihimittel nass nass nass
Machining Effect
Ergebnis
Company B Company B Company A
Firma B Firma B Firma A
Company A ‘ Company A
Workpiece per edge Firma A ‘ Firma A _’_’_ YBG205
Werkstlicke pro Schneide YBG202 YBG102 ‘ ‘ ‘
0 20 40 60 0 10 20 30 40 100 200 300
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Turningl: Drehen

Cermet

. Die Vorteile von Cermets zeigen sich in groBer Harte, Oxidationsbestandigkeit
..* und Hochtemperaturbestandigheit. Die weiteren Vorteile von Cermet sind
% exzellente Oberflaichen bei hohen Schnittgeschwindigkeiten und konstanter
MafRhaltigkeit.

Coated-Cermet
Beschichtetes Cermet

YNG151 TiCN based cermet, with the combination of hardness, excellent
toughness, and resistance against plastic deformation. It is suitable for super-
finishing and finishing of steel, stainless steel and cast iron.

YNG151C TiCN based cermet, through special pretreatment, plus PVD Nano-
TiAIN coating. Optimal combination of high wear resistance and good edge
toughness, suitable for the superfinishing and finishing of steel, stainless steel
and cast iron for high surface finishing.

YNG151 auf der Basis von Ti(CN)Cermet verbunden mit Harte, Zahigkeit und Widerstandsfahigheit gegen
plastische Verformung. Geeignet zum Schlichten und Feinschlichten von Stahl, rostfreiem Stahl und Guss
mit héheren Oberflachengiten.

YNG151C Ti(CN) Cermet. Plus PVD NaNO-TiAIN Beschichtung: Optimale Kombination von sehr hoher
Verschleil¥festigkeit und Schneidkantenzahigkeit. Zum Feinschlichten und Schlichten von Stahl, rostfreiem
Stahl und Guss mit hohen Oberflachengiiten.

B Recommended Cutting Conditions - Empfohlene Schnittdaten
. q . . . Recommended Cutting
Workplec? Material Application Grade - Sorte Speed m/min
WerkstUckstoff Anwendung Schnittgeschwindigkeit m/min
YNG151 260-550
ﬂ Steel/Stahl

YNG151C 260-580
M ‘ Stainless Steel/  Finishing machining YNG151 170-330
Rostfreier Stahl Schlichten YNG151C 160-350

Cast Iron/ YNG151 250-400
K Gusseisen
YNG151C 270-420

Machining example - Bearbeitungsbeispiele

Application/ Anwendung: YNG151-CNMG120404-SF

Workpiece material and hardness: 20CrMnTi HB180-223
Material & Werkstiickharte

Machining parameters v=220m/min

Firma B

Firma A

YNG 151
ap=0.5~1.0mm 300 350 400 450 500
f=0.14mm/r
K good chip control and surface - gute Spankontrolle und Oberflache Y,
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The new gold-polished PVD coating was specially developed for the machining of aluminium and AL-alloys.
Together with a highly wear-resistant carbide grade it gives an extra-smooth surface which controls the de-
velopment of built-up edges.

Die neue gold-glénzende PVD Beschichtung wurde speziell fiir die Bearbeitung von Aluminium und Alumi-
niumlegierungen entwickelt. Auf der hochverschleil3festen Hartmetallsorte fiihrt sie zu einer extrem glatten
Oberflache, die gegen die Entwicklung von Aufbauschneiden wirkt.

PVD grade for the machining of Aluminium and AL-alloys (Si=12%).

PVD Sorte fiir die Bearbeitung von Aluminium und Aluminiumlegierungen (Si=12%).

Substrate of YD101 - the combination of cemented WC carbide phase of fine grain and Co bonding phase.

YD101 ist ein unbeschichtetes Hartmetall aus Wolframcarbid mit feiner Kérnung und einer Bindefase aus
Cobalt.

Substrate of YD201 - the combination of cemented WC carbide phase of medium grain and Co bonding phase.

YD201 ist ein unbeschichtetes Hartmetall mit mittlerer Korngré3e, aus Wolframcarbid und einer speziell
entwickelten Hartphase, die zusammen mit Kobald, welches die Bindephase erzeugt, das Hartmetallgefiige
bildet.

Ve

0 N25



Application field - Anwendungsgebiet

PCBN / PCD

PCB

PCBN mit hoher Harte und Warmfestigkeit fir die Bearbeitung mit hohen Temperaturen (1300°C),
bei der Bearbeitung von gehartetem Stahl mit HRC von 55-63. Zur Bearbeitung von Stahl,
Kugellagerstahl, Gussstahl, HSS, Grauguss, Kugelgraphitguss, Hartguss, Ni-, Fe-, Co-,Cr2- basis

Superlegierungen.

PCBN cubic boron nitride
PCBN kubische Bornitrid
PCBN with high hardness and good heat resistance for cutting of hardend steel (1300°C), carbon

steel, ball bearing steel, mould steel and high speed steel, grey cast iron, nodular graphite cast iron,
chilled cast iron and Ni-based, Co-based, Cr-based and Fe-based high temperature alloy.

Super-hard Cutting Material
Superharter Schneidstoff

Turningl: Drehen

Type - Typ Grade Application Characteristic
yp Sorten Anwendung Merkmale
Best wear resistance grade and suitable for high speed continuous
YCB111 High speed continuous cutting cutting
Volischnitt bei hoher Schnittgeschwindigkeit Verschleil3feste Sorte besonders geeignet fiir die
> Hochgeschwindigkeitsbearbeitung im Vollschnitt
)
= O Most suited for continuous and light interrupted high speed finishing
[ai] g YCB121 Continuous and interrupted cutting (Light-Medium) due to heat resistant substrate.
g Q Voll und leicht unterbrochener Schnitt Durch sein bruchfestes Substrat die Universalsorte von niedriger bis
Q S hoher Schnittgeschwindigkeit mit exzellenter Standzeit.
<
[5)
:C) @ YCB131 Interrupted cutting (Heavy) CBN with higher fracture toughness, for interrupted cutting
2 Stark unterbrochener Schnitt CBN mit exzellenter Bruchzéhigkeit im stark unterbrochenen Schnitt.
-}
High CBN content grade for high toughness, but also high hardness
YCB211 Cast iron machining, sintered materials and thermal stability.
Gussbearbeitung, Sinterwerkstoffe Hoch CBN-haltige Sorte mit guter Zahigkeit bei ebenso guter Harte
und Wérmeleitfahigkeit.
High speed finishing of aluminum and non-ferrous Sintered ultra fine grain grade with higher wear resistance and
8 YCDa21 | Material hardness.
o Highspeed Schlichten von Aluminium und NE-| Gesintertes Feinkorn PKD mit hoher Verschleil3festigkeit und Harte.
Material

PC

PCD polycrystalline diamond
PCD polykristalliner Diamand

PCD grade with high hardness, good wear resistance, low friction coefficient and good heat conductivity, which is appropriate for
cutting of non-ferrous metal (such as Cu, Al, Mg and Ti high silicon alloy etc.) and non-metal materials (such as glass fiber, cermet
and enforced plastic etc.)

PCD Sorte mit hoher Harte guter Verschleil3fahigkeit, und geringer Neigung zur Aufbauschneide.Sie ist besonders geeignet fiir die
Bearbeitung von NE-Metallen (z.B. Cu, Al, Mg und Ti hochsilicium legierte Werkstoffen) und Material wie Fiberglas, Cermets und

verstarktes Plastik etc.

O

Continuous cutting

€&

Continuous and interrupted cutting

Interrupted cutting

o

Vollschnitt Voll und leicht unterbrochener Schnitt Stark unterbrochener Schnitt
Steel Cast iron and PM NE-Material
Ve Stahl @ p Ve Guss und PM @ p Ve NE-Material
8 3
[o) (o]
(2] 0
[*)] [®))
c c
> >
YCB 121 k] B
[ [}
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Solid CBN
Voll CBN

A58

Workpiece material
Werkstlickstoff

Grade
Sorte

Application
Anwendung

Hardened steel
Geharteter Stahl

YZB121

With good wear resistance and also toughness. Suitable for
hardened steel, bearing steel, mould steel, high speed steel with
low speed and interrupted cut.

Mit guter VerschleiBfestigkeit aber auch Zahigkeit. Fir
die Bearbeitung von gehartetem Stahl, Kugellagerstahl,
Gesenkstahl, HSS Stahl mit niedriger Schnittgeschwindigkeit und
unterbrochenen Schnitt.

Cast iron
Guss

YzB221

With high wear resistance and thermal conductivity. Suitable
for grey cast iron, alloy and nodular cast iron, Ni- and Cr basic
superalloy in high speed and interrupted cut.

Mit guter VerschleiBfestigkeit und Temperaturbestandigkeit.
Fir die Bearbeitung von Grauguss, legiertem Guss und
Kugelgraphitguss, sowie Ni- und Cr basierten Werkstoffen, fir
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung und unterbrochenen Schnitt.

Cast iron
Guss

YZB231

With excellent wear resistance and good edge toughness.
Suitable for grey cast iron, alloy and nodular cast iron in lower
cutting speed and heavy duty machining.

Mit hoher VerschleiRfestigkeit und Kantenstabilitat. Fir die
Bearbeitung von Grauguss, legiertem Guss und Kugelgraphitguss
mit niedrigeren Schnittgeschwindigkeiten und Schwerzerspanung.

YZB121

YZB221

YZB231

O Continuous cutting I

Continuous and interrupted cutting &

Interrupted cutting

Vollschnitt Voll- und leicht unterbrochener Schnitt Stark unterbrochener Schnitt
5 . Ve Steel 5 Ve Cast iron
el Stahl el Guss
[ [
? 74
(o)) (o))
g YCB 111 S
3 3
c c
< YZB 121 <
S 3
c C
< <
o o
Q Q
= =
c YCB 131 =
Kel §e] YCB 211
® ®
8| vyce121 8
a a
Q Q.
< o @ & @ % < 5 &
Recommended cutting date - Empfohlene Schnittdaten
Grade Workpiece material Hardness Cutting speed Feed rate Cutting depth
Sorte Werkstuckstoff Harte Schnittgeschwindigkeit(m/min) Vorschub(mm/r) Schnitttiefe
Hardened steel - Gehérteter Stahl HRC45-65 50~400 0.1~0.5 <3
YZB121 -
Ball bearing steel-Kugellagerstahl HRC55-65 50~300 0.1~0.5 <3
Grey cast iron-Grauguss HRC170-300 100~1200 0.3~1.0 <5
YZB221 Nodular cast iron- GGG HRC200-300 60~1000 0.3~1.0 <5
Alloy cast iron- Legierter Grauguss HRC240-300 20~600 0.2~3.0 <5
Grey cast iron- Grauguss HRC170-300 100~800 0.3~1.0 <3
YZB231 Nodular cast iron- GGG HRC200-300 60~500 0.3~1.0 <5
Alloy cast iron- Legierter Grauguss HRC240-300 20~300 0.2~3.0 <5




CA1 000

;‘&‘4; 1.1’ v

Ceramics / Keramik

h

__CN1000 is Si3N4 ceramics grade. Optimal performance against cracking of |
' cutting edge and thermal shocking. Suitable for finishing and semi-finishing

of grey cast iron.

" CN1000 ist eine Keramik von Si3N4. Optimale Eigenschaften gegen
~~ Schneidkantenbruch und dynamische Warmebelastung. Geeignet zum

Schlichten und mittleren Bearbeitung von Grauguss.

CN2000 is Si3N4 ceramics grade with good wear-resistance and excellent

“ toughness. Suitable for intermittent and continuous machining of grey cast iron,
? . and Ni-based alloys.

- CN2000 is Si3N4 Keramiksorte mit hoher Verschlei¥festigkeit und
¥ " ausgezeichneter Zahigkeit. Geeignet firr die Bearbeitung von Grauguss mit und
4 ohne Schnittunterbrechungen, sowie Ni-Superlegierungen.

CA1000 is the mixed ceramics of Al203+TiCN. Good performance of wear

< b ‘_-'- resistance and safety cutting edge. Suitable for continuous machining of
). hardened steel and nodular cast iron.

- CA1000 ist die Mischkeramik von AI203+TiCN. Gute Verschleilfestigkeit

,. n {1 f‘a und Bearbeltun955|cherhe|t oder Zahlgkelt Geeignet zur Bearbeitung von

Grade
Sorte

CA1000 (Al20s+TiCN)

CN1000 (SisN4)
CN2000 (SisN4)

B Psysical properties -

B Recommended cutting condition -

Workpiece material

Physikalische Daten
Bending strength/

Density-Dichte Hardness - Biegebruchfestigkeit
(g/cm’) Hv(GPa) (MPa)
4.2 19 =700
3.25 16 =900
3.25 16 =900

Empfohlene Schnittdaten

Application Cutting Speed Feed rate

Fracture toughness
Bruchzéhigkeit
(MPa-m™)

4.5

7.5

Cutting depth

Werkstiickstoff Anwendung Schnittgeschw. Vorschub Schnitttiefe
(m/min) (mm/r) (mm)
: —
Mateable Gast on Schruppen 150-800 0205 3.06.0
Finishi
Grauguss Schiichian 200-1200 0.3-0.5 0.1-0.5
Roughing
Chilled cast iron Schruppen 30-100 0.1-0.2 0.5-1.5
Kokillenh Finishi
e s Schiichien 50-200 0.05-0.15 0.1-0.5
Roughi
CA1000 | Sercon tech Aoy siel Sohruppen 150-400 0.2-05 2.05.0
legi Stahl, legi Stahl, inishi
e e 200-800 0.05-0.20 01-05
e 20-100 0.1-0.2 0515
Semi-finishil
- Mittlere Bearbeitung 40-200 0.05-0.50 0.1-0.5
Finishi
Schiichten 300-1200 0.05-0.30 0.1-0.5
b
Grey cast iron S?r:ic;:tgn 150-1100 0.3-0.8 <5
i i il 250-1200 0.15-0.4 <1
000 Finishing
Chilled cast iron Schlichten 20-250 0.2-0.8 <5
Kokillenhartguss Finishing
Schiichten 60-450 0.1-0.6 <1
Sameine 150-250 0.2-0.4 <5
Ni-based alloys, Schlichten - £V
CN2000 Ni-Superlegierungen Finishing
Schlichten 150-450 0.1-0.2 <1
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Turning

= Drehen
flurningfinsertsiCodelkeyQWSRIISOlKennzeichnung|

. Metric / Metrisch
Insert Shape / SChne’dp/attenform Cod Hole / |Insert Section /| Insert Section / Cod Hole / | Insert Section / Insert Section /
0C€ | Bohrung | Spanleitstufe Plattenform 0d€ | Bohrung | Spanleitstufe Plattenform
>65°
] B ] > | elv - o
A B c -
Single side / >65 Single side /
<:> H| @ V einseitig R | — einseitig Q
65°
D E H o = Double side /
C V F - doppelseitig ©
f 55°  / ) 86’ >65°
Double side /
K L M J v doppelseitig A v - D:D
=65 Single side /
ingle side
0 P R <65°
Single side / Double side /
/\ T V einseitig ﬁ G V doppelseitig @
Q) <65°
S T T Q V - X - - Special
@ 80° Others ) <65°
Double side / —
v . w Andere u V doppelseitig
Insert Shape / Schneidplattenform Insert Type / Plattentyp
Clearance angle of main cutting edge Tol / Tol Kl
Freiwinkel der Hauptschneide olerances oleranzkiasse
Code | angle / Winkel |Code| angle / Winkel -
A X
30 ~Hep5 Code -|_-|9||efﬁnce al.c s (Reference) M class precision (according to shape and size) (mm)
oleranz (Bezug) M-Toleranz (entsprechend Form und GréRRe)
. I 80° 55° 35° d
A +0.005 +0.025 0025 | incircle riangle | SAUare | thomboid | thomboid | thomboid | runde
c D Py F +0.005 10.013 $0.025 6.35 +0.08 | +0.08 | +0.08 | +0.11 | +0.16 ——
— 7°
c +0.013 +0.025 +0.025 9.525 | +0.08 | +0.08 | +0.08 | +0.11 | +0.16 -
12.7 +0.13 | +0.13 | £0.13 | +0.15 - -
+0.013 +0.013 +0.025
H 15.875| +0.15 | £0.15 | £0.15 | +0.18 - -
E F E +0.025 +0.025 +0.025 | 19.05 | +0.15| #0.15 | +0.15 | +0.18 - —
20° 25°
G| 0025 +0.025 +013 | 254 | -— | 018 -
@1.C (mm) Incircle tolerance
Eingeschriebener Kreis Toleranz
J +0.005 +0.05-+0.13| +0.025
i i g g g d
G N K 10013 40.05-6013|  £0.025 Incircle {ﬁg#gal; square | rhomboid | rhomboid | rhomboid ;3;113e
\I}>(30° Lo o I o 6.35 | +0.05 | +0.05 | +0.05 | +0.05 | +0.05 | -
L $0.025  1+0.05-20.13| +0.025 | 9525 | 40.05 | £0.05 | 0.05 | +0.05 | £0.05 | £0.05
M | #0.08-#0.18 |+0.05-+0.13| 013 | 127 | +0.08 | +0.08 | +0.08 | +0.08 | -- | +0.08
15.875| +0.10 | +0.10 | £0.10 | +0.10 ~—- +0.10
P 0 Others N | +0.08-+0.18 |+0.05-+0.13| +0.025
e 19.05 | +0.10 | £0.10 | £0.10 | +0.10 - +0.10
U | #0.13-+0.38 | +0.08-£0.25 +0.13 254 — +0.13 — — — +0.13




Turningl: Drehen
Triing [meers Ceeb K&y = WEP [0 Kenhrsichnimng

Cutting edge length / Schneidenldnge (mm) Insert Thickness / Plattendicke (mm)
Insert Shape / Plattenform
P Thichness / ﬁ j “*—( 7
@ of IC C D R S T \) w K Dicke ; f
mm T
D) g g Q g é g 9, g Code Plattendicke (mm)
3.97 06 % 079
5;0 o TO 0.99
: 01 1.59
5.56 09 T 1.98
6.0 06 02 2.38
6.35 06 07 1 1 T 558
8.0 08 03 3.18 T
9.525 09 11 09 09 16 16 06 16 T 397 9
10.0 10 04 4.76 G
120 12 T4 4.96 €0
12.7 12 15 12 12 22 22 08 05 556 S e
15.875 16 15 15 27 T5 595 Cs
16.0 19 | 16 06 6.36 g =
19.05 19 19 19 33 T6 6.75 o gw
20.0 20 07 7.94 0<
25.0 25 25 25 09 9.52
25.4 25 25 T9 9.72 - o
[
31.75 31 1 11.11 N 3
. - 12 12.70 8 5
! S £
wn
=~ <
I g2
e ®)
o D
ISO £ 5
[ ( S o
==

1 n h Code Chipbreakers
I c Spanleitstufen

DF DM DR /HDR
= | m—
. [ - i~y
Nose radius e — H
Eckenradius
Radius
Code (mm)
Incircle Thickness Nose radius 00 No Radius
Innenkreis Dicke Eckenradius
Diameter Thichness Nose radius 02 02
I
Code (mm) Code (mm) Code i) 04 0.4
2 6.35 2 318 0 0.2 08 0.8
12 1.2
1 0.4
3 9.525 3 4.76 16 1.6
2 0.8
4 12.7 20 2.0
4 6.35 3 1.2 24 24
5 15.875
4 1.6 32 3.2
5 7.94
X Others
6 19.05 5 20
MO Round Inserts
Ande
8 254 6 9.52 6 24 Rund,é glr:tten TC WG
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General Turning

Turning Insert Comparison List

WSP Vergleichstabelle

(o)
=
=)

5=
©

Ee!
—
[
©

Re!

<
o
—

(@]
o

=
(3]
S
©

=2
<

A64

Metric and Imperial system comparison list of general turning insert/
Vergleichstabelle fiir allgemeine Drehwendeschneidplatten (Metrisch / Imperial System)

Turning

- Drehen
flurninglinsert{Comparison]isHAWSPRAVergleichstabelle}

C Type :
Negative angle/ WSP (ISO) (Inch) ghlptl)riat(efr/
Negativer Winkel panieitsture
090304 321 ADF
090308 322 DF
120404 431 WG
120408 432 _SF
120412 433 -EF
120416 434 NF
160608 542 -PM
Plattenform 160612 543 'EZI
Insert shape 160616 544 EM
190608 642 TC
190612 643 -NM
190616 644 SNR
190624 646 -LR
@ 250724 856 -DR
250732 858 -ER
250924 866 ':22
250932 868
oD IR Chipbreaker/
Negative angle/WSP ISO Inch ;
Ngeglavtiver 3Vinke| ( ) ( ) Spanleitstufe
110404 331 -ADF
-DF
110408 332 WG
110412 333 -SF
150404 431 :CI
1504 432 -
Plattenform 50408 3 PM
Insert shape 150412 433 IIZE)'\I\:
150604 441 G
a 150608 442 -NM
' 150612 443 '_gﬁ'\R"
150616 444 1R
190608 542 'EE’E
190612 543 -HDR
o IO Chipbreaker/
Negative angle/WSP ISO Inch N
:lgeglavtilep 3Vinke| =2y ( ) Spanleitstufe
160404 331 -ADF -DF
Insert shape _EF -SF
Plattenform 160408 332 NF -NGF
o 160412 333 -PM -DM
T EM -NM
-SNR
RT -
Negative ongleWsP|  (ISO) (Inchy | Chipbreaker/
Negativer Winkel Spanleitstufe
0903MO 32
Insert shape
Plattenform 1204MO 43

W Type i
Negative a¥lgIeNVSP (ISO) (Inch) ghlatl)riai(efr/
Negativer Winkel panleitstuie
06T304 3(2.5)1
-ADF
06T308 3(2.5)2 DF
06T312 3(2.5)3 WG
060404 331 -SF
Plattenform 060408 332 -EF
Insert shape -NF
060412 333 -PM
080404 431 -DM
-EM
080408 432 EG
S— 080412 433 -TC
-NM
DR
T Type Chipbreaker/
Negative angle/WSP 1ISO Inch .
Negativer Winkel ( ) ( ) Spanleitstufe
113304 221 ADF
110308 222 DF
160404 331 -WG
-SF
160408 332 EF
Plattenform 160412 333 -FM
Insert shape 220404 431 'E"I\:
220408 432 EM
A 220412 433 EG
-TC
220416 434
D 3 1R
270608 542 DR
270612 543 -ER
270616 544 -HDR
ST i
Negative angleWsP|  (ISO) (Inch) ChiplaEEi s
Negativer Winkel Spanleitstufe
090304 321
090308 322
090312 323
120404 431 ADF
120408 432 DF
120412 433 -SF
-EF
120416 434 M
Plattenform 150608 542 -DM
Insert shape 150612 543 E'\G/'
150616 544 TC
190412 633 -NM
190424 636 'I':-";
S 190612 643 ER
190616 644 -HDR
250724 856 -HPR
250732 858
250924 866
250932 868




Turning
jlurninglinsertiComparisoniiistWSRlVergleichstabelle

Metric and Imperial system comparison list of general turning insert/
Vergleichstabelle fiir allgemeine Drehwendeschneidplatten (Metrisch / Imperial System)

- Drehen

L Chipbreaker
omemsanse|  (S0) | (N | gpanigicute
060202 2(1.5)0 _USF
060204 2(1.5)1 -SF
060208 2(1.5)2 -AHF
patoen e | smen |
09T304 3(2.5)1 HM
@ 097308 3(2.5)2 EM
120404 431 -HR
120408 432 -LH
120412 433 -LC
Postive angloWSP (1SO) (Inch) ghipbr_e-aker
Positiver Winkel panleitstufe
06T102 1.2(1.2)0
06T104 1.2(1.2)1
06T108 1.2(1.2)2
090202 1.8(1.5)0
090204 1.8(1.5)1
090208 1.8(1.5)2
110202 2(1.5)0
110204 2(1.5)1 -USF
110208 2(1.5)2 SF
Plattenform 110302 220 -AHF
Insert shape 110304 221 -HF
110308 222 -EF
16T302 30 -HM
16T304 31 -EM
16T308 32 -HR
16T312 33 -LH
160400 330 Lc
220408 432
220412 433
220416 434
270408 532
270412 533
330612 643
330616 644

oo D7D Chipbreaker
Positive angle/ WSP ISO Inch A
Positiver Winkel (150) (Inch) Spanleitstufe
070202 2(1.5)0 -USF
070204 2(1.5)1 -SF
-AHF
Plattenform 070208 2(1.5)2 -HF
Insert shape 117302 3(2.5)0 EF
E 117304 3(2.5)1 -HM
-’ 117308 3(2.5)2 E'\F’:
117312 3(2.5)3 LH
-LC
o SeE Chipbreaker
Posit le/WSP ISO Inch .
Positver Winkel (150) (Inch) Spanleitstufe
060204 2(1.5)1
09T302 3(2.5)0
09T304 3(2.5)1
-AHF
09T308 3(2.5)2
~HF
120404 431
EF
Plattenform 120408 432
Insert shape -HM
120412 433 EM
150404 531 HR
150408 532 LH
P 3 150412 533 Lc
190408 632
190412 633
190416 634
Positive Z%Z?e/wsp (1SO) (Inch) Chipbreaker
Positiver Winkel Spanleitstufe
110202 2(1.5)0 USF
110204 2(1.5)1 -SF
-HF
110208 2(1.5)2
Plattenform -EF
110302 220 _AHF
Insert shape 110304 221 -NF
S "NGF
e 110308 222 HM
160402 330 -EM
-SNR
160404 331 HR
160408 332 -LH
160412 333 e

A65
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Turning Insert Comparison List
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Turning. : Drehen
Camenie] carbie anc camet sers = MemmeEl ume Cammnet WP

CN** Negative Insert - Negative WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen * Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

R (P Sten (OIOEE SSBO0B0
— ;g M s @ %) OOLBEBHOBO
o .
| K- 00BHS
'6.; e :
S N 00 08
S 5 .
- M armiostar Sian OCOHBHBH o8
g _ . g| Uncoated
3 Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | £ ggg Carbide
© Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 3% | 38| unbeschicht.
o Insert Shape T 8| Hartmetall
= : ype
© Schneid Typ O O
£ plterom Llicls | g r EBRR30ERES08058388800 0 oo
o5 BOOOOBOS>20RAQOOOIVOOEO R
c 2 NN oO@O@OAO@DAZZZ 00
€0 S>E>>>>>>S>>>>>>>>>>>>>> >
E CICJ SF CNMGO090304-SF | 9.7 |9.525| 3.18 | 3.81 | 0.4 °
© CNMG090308-SF | 9.7 |9.525| 3.18 | 3.81 | 0.8 °
ca= . O
S g CNMG120404-SF | 12.9 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.4 °
= Finishin:
O < Sch”chte% CNMG120408-SF | 12.9 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 °
DF CNMGO090304-DF | 9.7 |9.525| 3.18 | 3.81 | 0.4 o e
CNMGO090308-DF | 9.7 |9.525/ 3.18 | 3.81 | 0.8 o e
: ‘ ,‘ CNMG120404-DF | 12.9 | 127 | 476|516 | 0.4 | @ ® O o
Finishing CNMG120408-DF | 12.9 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 ® @O
Schlichten | cNMG120412-DF | 129 | 127 | 476 | 546 | 12 | o o
CNMG120404-ADF | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.4 | e ® O
ADF
CNMG120408-ADF | 12.9 | 12.7 | 476 | 5.16| 0.8 |e® ® O )
B CNMG120412-ADF | 12.9 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.2 |e@ ) )
Finishing
Schlichten
CNMG120404-WG | 12.9 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.4 o
WG
— CNMG120408-WG | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 o0 (e} e}
_,__f CNMG120412-WG | 12.9 | 12.7 | 476 | 516 | 1.2 °
Wiper
Schlichten
EF CNMG090304-EF | 9.7 |9.525| 3.18 | 3.81 | 0.4 ° ® O
CNMGO090308-EF | 9.7 |9.525| 3.18 | 3.81 | 0.8 ° ® O
CNMG120404-EF | 129 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.4 e} [} ) ® O
’ CNMG120408-EF | 12.9 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 o ° o ® O
Finishing
Schlichten | CNMG120412-EF | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 1.2 o oo
Tool holder / Klemmhalter
DCLNR/L - PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L : MCLNR/L PCLNR/L
Kr:95°_ o Kr:75° Kr:95° Kr:75° o Kr:95° Kr:95°
P
cae A181 A188 A189 A200 A201 A246

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.
A66



CN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition

Turning

Normal Machining Condition

- Drehen
[€CementedfcarbidefandlcermetjinsertsElbiartmetallliund(Cermet]

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen $ Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
P QOB DM SLLO080
— §g M RS oo OOBBLBOHBO
o .
] K et 008 8S
'E.; o .
S N 00 o8
S N .
== e OOHB BB o8
,% " ,.E, Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coatinﬁ g2 g@‘: Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 3§ | 382 | unveschiont
Insert Shape e < 8 | Hartmetall
Schneid %/F;) 12 9
lattenform - - =
i Llic) s | a|r |E28EERER08 0058338 b 0 oo
: BOOOBOS=BaRa0b0oIoooLo 28
[ealyaalyaa yea R oa Jea Qea i wa Jyaa lraa e a R ea R aa Jfaa [y aa i aa Iy o'a JY 02 R 'a | =i~ 74 [ala)
S>> > > > > > > > > > >
CNEG120404-NF | 12.9 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.4 oe o
CNEG120408-NF | 12.9 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 oe o
CNEG120412-NF | 12.9 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.2 O O (¢]
Finishing
Schlichten
CNMGO090304-PM | 9.7 |9.525| 3.18 | 3.81 | 0.4 o0
CNMGO090308-PM | 9.7 |9.525| 3.18 | 3.81 | 0.8 )
CNMG120404-PM | 129 | 127 |476 |516 | 04 ([0 @e @ @ o Y °
PM CNMG120408-PM | 12.9 | 12.7 | 476 | 516 | 0.8 |@¢ @ @ ® ® O o e °
CNMG120412-PM | 129 | 127 | 476 | 516 | 12 |0 @ @ O o o0 °
CNMG120416-PM | 12.9 | 127 | 476 | 5.16 | 1.6 ® @ O o0 Y
CNMG160608-PM | 16.1 |15.875 6.35 | 6.35 | 0.8 o0 0 Y o o o
CNMG160612-PM | 16.1 |15.875 6.35 | 6.35 | 1.2 o0 0 ° oe °
Medium Cut/
Mittl. Bearb. | CNMG160616-PM | 16.1 |15.875 6.35 | 6.35 | 1.6 o0 ° o
CNMG190608-PM | 19.3 |19.05| 6.35 | 7.94 | 0.8 oe fe)
CNMG190612-PM | 19.3 |19.05| 6.35 | 7.94 | 1.2 o0 fe) o Y
CNMG190616-PM | 19.3 |19.05| 6.35 | 7.94 | 1.6 oe o
Tool holder / Klemmhalter
DCLNR/L __. PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L PCLNR/L
Kr:95°_ — Kr:75° Kr:95° Kr:75° Kr:95° Kr:95°
Page
Seﬂe A181 A188 A189 A200 A201 A246
Insert code key AB2-A63 Grade selection reference A17/A44-A59 Chip breaker selection reference A33-A43 Recommended cutting parameters A279-A281

ISO Code

Sortenauswahl

Spanbrecherauswahl

Empfohlene Schnittparameter

A67
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General Turning




Turning

- Drehen
[CementedicarbidefandlcermetjinsertsEliartmetallfjundiCerme tAWS P

CN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

OGute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen *Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
R (P Siehl (OIORIL LS00
— ;t M 0 O OOBHBHBOHBO
o .
| K- 00BHS
o= s }
- ;‘ N e Vetaiie @) (O
<A i armioster Sian OOHBHHB @)
8’ _g __E | Uncoated
= Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | g2 | £82 | Carbide
© Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 88 | 332 | unbeschicht
o Insert Shape T = B e
= ) ype
® Schneid Typ I3 o
Q ~ ~ — T o— |
ol | pitenfom ar oy N ENEBRNsenY 588585 RD |- -
oG ClsS ldlr eS8 S8aloanoos0doNe 2]
£ < NN 0AZZZ 00
c0 S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |[>>
E “C’ CNMGO090304-DM | 9.7 |9.525| 3.18 | 3.81 | 0.4 o0 0
(:3 GEJ CNMGO090308-DM | 9.7 |9.525| 3.18 | 3.81 | 0.8 o0 0
(0]
g g CNMGO090312-DM | 9.7 |9.525| 3.18 | 3.81 | 1.2 )
O CNMG120404-DM | 12,9 | 12.7 | 476 | 516 | 0.4 (@ @ @ @ o
DM CNMG120408-DM | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 516 | 0.8 @ @ @ @ @ O ® ® o
.;'.. CNMG120412-DM | 129 | 127 | 476 | 516 | 1.2 (e @ @ ® O @O
Loy CNMG120416-DM | 12.9 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.6 o eoO
CNMG160608-DM | 16.1 [15.875| 6.35 | 6.35 | 0.8 e @O o
Medium Cut/
Mittl. Bearb. | CNMG160612-DM | 16.1 |15.875 6.35 | 6.35 | 1.2 (@ @ ® ® o
CNMG160616-DM | 16.1 [15.875| 6.35 | 6.35 | 1.6 L) °
CNMG190608-DM | 19.3 [19.05| 6.35 | 7.94 | 0.8 L)
CNMG190612-DM | 19.3 |19.05/6.35 | 794 | 1.2 (e @ @ @ ¢}
CNMG190616-DM | 19.3 |19.05|/ 6.35 | 7.94 | 1.6 ce e °
ZM CNMG120404-ZM | 12.9 | 12.7 | 476 | 516 | 0.4 |e@
n CNMG120408-ZM | 129 | 12.7 | 476 | 516 | 0.8 |@
Medium Cut/
Mittl. Bearb.
EM CNMG120404-EM | 12.9 | 12.7 | 476 | 516 | 0.4 o0 ® O
CNMG120408-EM | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 ) ® O
CNMG120412-EM | 12.9 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.2 o0 °
CNMG160608-EM | 16.1 [15.875| 6.35 | 6.35 | 0.8 o0 °
Medium Cut/
Mittl. Bearb. | CNMG160612-EM | 16.1 |15.875 6.35 | 6.35 | 1.2 o0 ® O
EG CNMG120404-EG | 12.9 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.4 ® O ® 0
CNMG120408-EG | 12.9 | 12.7 | 476 | 516 | 0.8 ) o0
CNMG120412-EG | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 1.2 oe ® O
Medium Cut/
Mittl. Bearb.
Tool holder / Klemmbhalter
DCLNR/L = PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L PCLNR/L
Kr:95° Kr:75° Kr:95° Kr:75° Kr:95° Kr:95°
Page  A181 A188 A189 A200 A201 A246

Seite

@ Ex Stock /ab Lager

Ae68

O On demand /auf Anfrage

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.




CN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition

Turning

Normal Machining Condition

- Drehen
[€CementedfcarbidefandlcermetjinsertsElbiartmetallliund(Cermet]

Unfavorable Machining Condition

OGute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
- [P Sten QOB DM SSL0B0
— gg || = O OOBHBHBOHBO
o N
] K et oos8e®
=t i i
SR AN 00 O
S N .
= amiestor Sian. OOHBHBER o8
_g __E| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | g2 | g82 | Carbide
CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 3§ | 855 | unbeschicht.
Insert Shape = H Gigek
Schneid TT);F;)G o o
lattenform - - ™M — o
P Llicl s | d| r 2%%&’%%“\33%%2%%8%@8%%2&2 ==
: BOOOOOS=0aoRoaOoOIoooEo I8
[ra Jea e fea Jea e e e e lrea i oa Wy wa Qi aa | Foa R wa W aa Moo i aa [l va | D=ai-4 -4 = Wa)
S>> S>S>>>>>>>>>>>>>>>5>55> [>>
CNMG120404-TC | 12.9 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.4 P °
TC CNMG120408-TC | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 ° °
CNMG120412-TC | 129 | 12.7 | 476 | 516 | 1.2 ° Y
. CNMG120416-TC | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 1.6 ° °
CNMG160608-TC | 16.1 [15.875| 6.35 | 6.35 | 0.8 ° °
Medium Cut/ | CNMG160612-TC | 16.1 |15.875 6.35 | 6.35 | 1.2 Y °
Mittl. Bearb. | CNMG160616-TC | 16.1 [15.875 6.35 | 6.35 | 1.6 e o

NM CNMG120404-NM | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.4

i CNMG120408-NM | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 o o
CNMG120412-NM | 12.9 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.2

Medium Cut/
Mittl. Bearb.

SNR |CNMG120408-SNR| 12.9 | 12.7 | 4.76 | 516 | 0.8 ° °
CNMG120412-SNR | 12.9 [ 12.7 | 4.76 | 5.16 | 1.2 ° °
CNMG160608-SNR | 16.1 [15.875| 6.35 | 6.35 | 0.8 ) )

Roughi
S | CNMG190616-SNR | 19.3 |19.05| 6.35 | 7.94 | 1.6 o o
CNMG120408-DR | 129 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 o0 0 ° oe °
CNMG120412-DR | 129 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 1.2 e e O o oe °
CNMG120416-DR | 129 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 1.6 ce e ° ° °
DR CNMG160608-DR | 16.1 |15.875| 6.35 | 6.35 | 0.8 ce e o ° o
""-"'“-'1" CNMG160612-DR | 16.1 |15.875/ 6.35 | 6.35 | 1.2 o0 0 o Y Y
-LQ\ CNMG160616-DR | 16.1 [15.875/ 6.35 | 6.35 | 1.6 T K ) fe) o fe)
i
CNMG190608-DR | 19.3 |15.875/ 6.35 | 7.94 | 0.8 P e ° °
Roughing /
Schruppen | CNMG190612-DR | 19.3 [19.05| 6.35 | 7.94 | 1.2 o0 0 ° o °
CNMG190616-DR | 19.3 [19.05| 6.35 | 7.94 | 1.6 o0 0 o o °
CNMG190624-DR | 19.3 ({19.05| 6.35 | 7.94 | 24 o0 o o
CNMG250924-DR [25.79| 25.4 |9.525| 9.12 | 24 o o
Tool holder / Klemmbhalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L PCLNR/L
Kr:95° Kr:75° Kr:95° Kr:75° ’ Kr:95° Kr:95°
Rage  A181 A188 A189 A200 A201 A246
Insert code key AB2-A63 Grade selection reference A17/A44-A59 Chip breaker selection reference A33-A43 Recommended cutting parameters A279-A281

ISO Code

Sortenauswahl

Spanbrecherauswahl

Empfohlene Schnittparameter

A69
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General Turning




- Drehen
[CementedicarbidefandlcermetjinsertsEliartmetallfjundiCerme tAWS P

Turning

CN** Negative Insert - Negative WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

OGute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen *Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
R (P Siehl (OIORIL SHBO0LO
8o M Reei S O% QOBBBONBO
o .
3 K CYYYYS
o= s }
;é N e Vetaiie @) (O
i armioster Sian OOHBHHB @)

8’ & | _ €| Uncoated

= Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | £2 |EB3| Carbide

‘© Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 8§ 83% unbeschicht.

Q2 Insert Shape Type = 8 | Hartmetall

8 Schneid T . &) &)

2 platienform P Llic| s | d]|r Qggi’%ﬁfﬁ%gﬁ%%gggg%%‘ﬁ;; pib
25 ' BOOOBO==00R0000IVo0E0 28]
£ < NN ANOdDMOMN@OM@AMMO@O@DMZZZ 0A
c0 SO>S >>S>>>>>>>>>>>>> | >>
= 2 CNMM120408-LR | 12.9 | 12.7 | 476 | 516 | 08 |@ @ @ °
© “E’ CNMM120412-LR | 12.9 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.2 PR °
[}
= 8, LR CNMM120416-LR | 12.9 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.6 PR
0< CNMM160608-LR | 16.1 15875 6.35 |635| 08 |  ® o

CNMM160612-LR | 16.1 [15.875 6.35 | 6.35 | 1.2 |@ @ ®
H CNMM160616-LR | 16.1 [15.875/ 6.35 | 6.35 | 1.6 PRrS
CNMM160624-LR | 16.1 [15.875) 6.35 | 6.35 | 2.4 oo
CNMM190612-LR | 19.3 [19.05| 6.35 | 7.94 | 1.2 PRrS
Roughing | cNMM190616-LR | 19.3 |19.05| 6.35 | 7.94 | 1.6 PR
Schruppen
CNMM190624-LR | 19.3 [19.05| 6.35 | 7.94 | 2.4 ee® O
CNMM250924-LR [25.79| 25.4 |9.525| 9.12 | 2.4 oe
DR CNMM120412-DR | 129 | 12.7 | 476 |516 | 12 le e @ O ® O O
CNMM160612-DR | 16.1 [15.875 6.35 | 6.35 | 1.2 PR
s | CNMM160616-DR | 16.1 [15.875/ 6.35 | 6.35 | 1.6 (@ ® ® °
’"f CNMM190612-DR | 19.3 [19.05/ 635|794 | 12 | e e e e ® o
CNMM190616-DR | 19.3 (19.05| 6.35 | 7.94 | 1.6 o000 00O
Roughing / CNMM190624-DR | 19.3 (19.05/6.35 |7.94 | 24 (e ¢ @ ®@ O
Schruppen | CNMM250924-DR |25.79| 25.4 |9.525| 9.12 | 2.4 0Oe®0O0
ER CNMG120408-ER | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 516 | 0.8 °
CNMG120412-ER | 12.9 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.2 °
}, O"""]‘, CNMG160612-ER | 16.1 |15.875/ 6.35 | 6.35 | 1.2 °
*'i? CNMG160616-ER | 16.1 [15.875 6.35 | 6.35 | 1.6 °
) CNMG190612-ER | 19.3 [19.05| 6.35 | 7.94 | 1.2 o ° °
Roughing /
Schruppen | CNMG190616-ER | 19.3 |19.05| 6.35 | 7.94 | 1.6 °
ER CNMM250724-ER (25.79| 25.4 | 7.94 | 9.12 | 2.4 °
CNMM250732-ER [25.79| 25.4 | 7.94 | 9.12 | 3.2 o o
CNMM250924-ER [25.79| 25.4 |9.525| 9.12 | 2.4 °
Roughing
Schruppen | CNMM250932-ER |25.79| 25.4 |9.525| 9.12 | 3.2 ° o
Tool holder / Klemmhalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L PCLNR/L
Kr:95° Kr:75° Kr:95° Kr:75° ’ Kr:95° Kr:95°
P
cae A181 A188 A189 A200 A201 A246

@ Ex Stock /ab Lager

A70

O On demand /auf Anfrage

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.




Turningl: Drehen
(CementedfcarbidefandlcermetiinsertsEbantmetalllundl€Cermets

CN** Negative Insert- Negative WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

P QOB SLSO080
ge M Rl S o QOBBHOBO
o .
] K et 008 8S
E.; o X
5 N T Vetae @) o®
FWamiester Sian OOB BB o®
_& | __E]| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | 82 | 82| Crbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 88 |38z | unbeschicht
Insert Shape 2 8| Hartmetall
. Type
Schneid T O o
plattenform ypP m%%;%g%%ggmg%gggoggEgE
L [ILC| S d N fsraaomocddessessecdacsds 55
©O00000=220a0K00000x0000E0 oA
NN OMAO@OM@OM@OMOMMONMZZZ 00
S>ESS>>>>>>>>>>>>>>>>55 [>>
CNMM120408-HDR | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 516 | 0.8 (@ @ @ ® o
CNMM120412-HDR | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 1.2 cee o
CNMM120416-HDR | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 1.6 )
CNMM160612-HDR | 16.1 |15.875| 6.35 | 6.35 | 1.2 o0 0 o
CNMM160616-HDR | 16.1 |15.875/ 6.35 | 6.35 | 1.6 oOe e o
CNMM160624-HDR | 16.1 |15.875/ 6.35 | 6.35 | 2.4 o e
CNMM190608-HDR | 19.3 {19.05| 6.35 | 7.94 | 0.8 o
Roughing
Schruppen |CNMM190612-HDR| 19.3 |19.05| 6.35 | 7.94 | 1.2 ® e O °
CNMM190616-HDR | 19.3 |19.05| 6.35 | 7.94 | 1.6 el X X Xe o)
CNMM190624-HDR | 19.3 [19.05| 6.35 | 7.94 | 24 Y e
CNMM250924-HDR |25.79| 25.4 |9.525| 9.12 | 2.4 PP
HPR |CNMM190616-HPR| 19.3 |19.05| 6.35 | 7.94 | 16 o
CNMM190624-HPR | 19.3 |19.05| 6.35 | 7.94 | 2.4 o0
CNMM250924-HPR |25.79| 25.4 |19.525| 9.12 | 2.4 ° °
Roughing
Schruppen
CNMM120404 12.9 1 12.7 | 476 | 5.16 | 0.4
CNMM120408 129 1127|476 | 516 | 08 | e
J
. CNMM190612 19.3 |19.05| 6.35 | 7.94 | 1.2 °
Basic
CNMM190616 19.3 |19.05| 6.35 | 7.94 | 1.6 o
Tool holder / Klemmhalter
DCLNR/L _. PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L _« MCLNR/L PCLNRI/L
Kr:95° o Kr:75° Kr:95° Kr:75° o Kr:95° Kr:95°
Page  A181 A188 A189 A200 A201 A246
Insert code key Grade selection reference Chip breaker selection reference Recommended cutting parameters
ISO Code AB2-AB3 | 5ortenauswahl A1TIAA4-ASY | o brecherauswahl A33-A43 | Empfohlene Schnittparameter A279-A281
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General Turning




- Drehen
[CementedicarbidefandlcermetjinsertsEliartmetallfjundiCerme tAWS P

Turning

CN** Negative Insert- Negative WSP

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen * Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
R (P Siehl (OIOEE LS00
Se M Semi 08 OOBEBBOBO
o .
| K- 00BHS
a2 s :
N oo o8
M armiostar Sian OCOHBHBH o8
g _£|__E| Uncoated
2 Dimension (mm) CVD Coatin PVD Coating | 22 |E85 | Carbide
‘© Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 3% | 3&2 u:benscm;“t
o c 8 artmef
= Insert Shape Type S 8
8 Schneid T %) o
g plattenform yp m%g;g;%%%%m%%sgggggESE
< L |[IC| S d r o~ —A8e-L222EHdRIQSRE ISS
2o 000088000000l 0008d 128
= faliea e ltva lwa Jea Qe laalea loa i aJwa Qe Foa wa R aa o lea lwe | D=4 P-4 [ Wa)
g0 >>>S>>>>>>>>>>>>>>>>>5> 5>
=]
P2 CNMA120404 | 129 | 12.7 | 476 | 516 | 0.4 ® 0o
= O
©
o5 CNMA120408 | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 oo oo
c
o)}
8 z CNMA120412 | 12.9 | 127 | 476 | 5.16 | 1.2 oo oo S
CNMA120416 129 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.6 o e °
Flat CNMA160608 | 16.1 [15.875 6.35 | 6.35 | 0.8 ol e
Glatt
CNMA160612 16.1 |15.875 6.35 | 6.35 | 1.2 ° °
f= f CNMA160616 | 16.1 [15.875 6.35 | 6.35 | 1.6 oo o
CNMA160620 16.1 |15.875 6.35 | 6.35 | 2.0 o
CNMA160630 16.1 [15.875/ 6.35 | 6.35 | 3.0 o
CNMA190612 19.3 |19.05/6.35 | 794 | 1.2 ° °
CNMA190616 19.3 [19.05/6.35|7.94 | 1.6 oe °
CNMG120404 129|127 | 476 | 516 | 0.4 ® O
CNMG120408 129 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 ce e ° o
CNMG120412 129 | 12,7 | 476 | 5.16 | 1.2 00 @ o
Basic
CNMG160608 16.1 |15.875 6.35 | 6.35 | 0.8 o
CNMG160612 16.1 [15.875/ 6.35 | 6.35 | 1.2 o
CNMG190608 19.3 [19.05| 6.35 | 7.94 | 0.8 o
CNMG190612 19.3 |19.05/6.35 | 794 | 1.2 o
CNMG190616 19.3 [19.05/6.35|7.94 | 1.6 o fe)
Tool holder / Klemmhalter
DCLNR/L _. PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L PCLNR/L
Kr:95°‘ —— Kr:75° Kr:95° Kr:75° Kr:95° Kr:95°

Page/Seite A181

A188 A189

@ Ex Stock /ab Lager

AT72

O On demand /auf Anfrage

A200

A246

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.




DN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Turning
[€CementedfcarbidefandlcermetjinsertsElbiartmetallliund(Cermet]

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

S

- Drehen

% Unfavorable Machining Condition

Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

- P Stefl QOB B SSL0B0
ge M Rl S o QOBBHOBO
o N
] K et oos8e®
(% : .
L0 " 00 ok
amiestor Sian. OOHBHBER o8
_ | _E| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | £2 E§§ Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht.| 8§ | 855 | unbeschicht
Insert Shape ne 3 8| Hartmetall
Schneid Typ 3 3)
plattenform ® o838y eaBs88]88555 |-
LIS 1 d lr oo 8080SS8aR00000300080 28
NN 0NAMZZZ oA
SESS>SSS>>SS>>>>>>>555% |>>
SF DNMG110404-SF | 11.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 °
’g DNMG150404-SF | 155 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.4 °
DNMG150408-SF | 155 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 °
Finishing DNMG150604-SF | 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.4 Y
Schlichten
DNMG150608-SF | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8 Y
DNMG110404-DF | 11.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 ® e O
DNMG110408-DF | 11.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 o0
DF DNMG110412-DF | 11.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 ® O
DNMG150404-DF | 155 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.4 e e O
DNMG150408-DF | 155 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 o0 o0
DNMG150412-DF | 15.5 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.2 oo
Finishing
Schlichten DNMG150604-DF | 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.4 ® 0O
DNMG150608-DF | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8 e e® O
DNMG150612-DF | 15,5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.2 ® O
ADF DNMG150604-ADF | 15.5|12.76.35|5.16 | 04 | e ) )
ﬂ‘ DNMG150608-ADF | 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8 |@ ® ) o
o DNMG150612-ADF | 15.5|12.7 |6.35|5.16 | 1.2 |e@ )
Finishing
Schlichten
DNMX110404-WG | 11.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 o
DNMX110408-WG | 11.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 e e® O
DNMX150408-WG | 15.5 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 fe)
Wiper DNMX150608-WG | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8 o o
DNMX150612-WG | 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.2 o) o o
Tool holder / Klemmbhalter
DDJNR/L s« PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L _. MDPNN PDSNR/L PDUNR/L
Kr:93° : Kr:93° Kr:63° - - Kr93° e Kr62°30'" o Kr62°30' Kr:93°
g -
Page/Seite A182 A190 A191 A202 A203 A248 A249
Insert code key AB2-A63 Grade selection reference A17/A44-A59 Chip breaker selection reference A33-A43 Recommended cutting parameters A279-A281

ISO Code

Sortenauswahl

Spanbrecherauswahl

Empfohlene Schnittparameter

A73
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General Turning




Turning. : Drehen
Camenie] carbie anc camet sers = MemmeEl ume Cammnet WP

DN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

R (P b (OIORIL SHBO0LO
8o M Reei S O% QOBBBONBO
o .
| K- 00BHS
GEi= : :
R 00 o8
i armioster Sian OOHBHHB @)
g ..? __E | Uncoated
= Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | g2 gg;; Carbide
‘O Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 2 88§ unbeschicht.
O Insert Shape T 3 8 | Hartmetall
p= : ype
(] Schneid T O o
g plattenform v el s | g Rl EeeRR588888beb |-
oG F2800033>=8aRkan0obo00olo |2
£ < NN OONOOO000@ZZZ 00
c0 S>E>S>>>>>>>>>>>>>>>>555> |>>
= o DNMG110404-EF | 11.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 o e O
g = DNMG110408-EF | 11.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 o e o
[}
5o
O <
DNMG150404-EF | 155 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.4 Y
g DNMG150408-EF | 15.5 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 °
Finishing
Schlichten | 1 \MG150604-EF | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.4 o - o
DNMG150608-EF | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8 o ° ® O
DNMG150612-EF | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.2 °
NF DNEG150404-NF | 155 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.4 o
DNEG150408-NF | 155 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 o
DNEG150604-NF | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.4 oo o
finishing
Schlichten DNEG150608-NF | 15,5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8 ® O e}
NGF | DNEG150408-NGF | 155 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 oe
/ - / DNEG150412-NGF | 155 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 1.2 o e
finishing | DNEG150608-NGF | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8 o e
Schlichten | DNEG150612-NGF | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.2 oe
FM DNMG150604R-FM | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.4 o0 Y
’ DNMG150608R-FM| 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8 PP °
DNMG150604L-FM | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.4 PP °
finishing
Schlichten | DNMG150608L-FM | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8 ) °
Tool holder / Klemmhalter
DDJNR/L =« PDJNR/L PDNNR/L . MDJNR/L _. MDPNN PDSNR/L PDUNR/L
Kr:93° _ o |Kr93° Kr:63° 2 : ©  Kr62°30' o Kr62°30' Kr:QSX
- : _ ol
/ _‘- " - /
k -
Page/Seite A182 A190 A191 A203 A248 A249

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.
A74



DN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Turning

S

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

- Drehen
[€CementedfcarbidefandlcermetjinsertsElbiartmetallliund(Cermet]

Unfavorable Machining Condition
% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

- P Stefl QOB B SSL0B0
ge M Rl S o QOBBHOBO
o N
] K et oos8e®
(% : .
;E‘,; Non»ltleerrll&eetrgﬁ;enal OO Ogg
amiestor Sian. OOHBHBER o8
_2 __E | Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | g2 gg&; Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 3§ | 3Sg | unbeschicht
Insert Shape g 8 | Hartmetall
) Type
Schneid T 1S} o
plattenform P s B3NSR s838Y5h
o= N a8 sLR22S=9N8R2Re |sS
LIS 1 d i r end8808sS8aR00n00300080 (2]
NN O@MA@dOO0NO0@AZZZ 00
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>555 |[>>
DNMG110404-PM | 11.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 [ N ] (¢]
DNMG110408-PM | 11.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 OO0 e [ ]
DNMG110412-PM | 11.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 o [ ]
PM DNMG150404-PM | 15.5 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.4 o
.l-.--_. DNMG150408-PM | 155 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 ) oce
;'--"r/ DNMG150412-PM | 155 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.2 ® O
DNMG150416-PM | 155 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.6 )
Medium Cu¥ |\ MG150604-PM | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.4 P °
Mittl. Bearb.
DNMG150608-PM | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8 e e 0O °
DNMG150612-PM | 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.2 |O [ ) ¢] o e °
DNMG150616-PM | 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.6 [} (e}
DNMG110404-DM | 11.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 o000
DNMG110408-DM | 11.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 08 (@ @ @ @ o
DM DNMG110412-DM | 11.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 )
DNMG150404-DM | 155 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.4 e 00
DNMG150408-DM | 155 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 ® ® O
DNMG150412-DM | 155 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 1.2 o e
DNMG150604-DM | 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.4 e 00
Medium Cut/
Mittl. Bearb. | DNMG150608-DM | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8 [ N ) o )
DNMG150612-DM | 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.2 e 00 (¢]
DNMG150616-DM | 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.6 e 00 o
M DNMG150612-ZM | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.2 |e@
Medium Cut/
Mittl. Bearb.
Tool holder / Klemmbhalter
DDJNR/L 2 PDJNR/L PDNNR/L - MDJNR/L _. MDPNN PDSNR/L PDUNR/L
Kr93° Kr:93° Kr63® o Kr93® e Kr62°30' ot Kri62°30' Krzgs;/
“ -
Page/Seite A182 A190 A191 A202 A203 A248 A249
Insert code key AB2-A63 Grade selection reference A17/A44-A59 Chip breaker selection reference A33-A43 Recommended cutting parameters A279-A281

ISO Code

Sortenauswahl

Spanbrecherauswahl

Empfohlene Schnittparameter
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General Turning




Turning. : Drehen
Camenie] carbie anc camet sers = MemmeEl ume Cammnet WP

DN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

P QOL B SLLO0L0
M SRS o OOLBBBOB0O
c?isss‘e',’?e”n 008ee
00 08
armiostor Stam OOBHBEH o®
Uncoated
Carbide
unbeschicht.
Hartmetall

Workpiece Material
Werkstoffe

Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht.

Cermet
unbeschichtet

Insert Shape
Schneid T¥pe
plattenform ypP

beschicht. Cerm.

L |IC| S d r

YB6315
YBC152
YBC252
YBC251
YBC352
YBC351
® . ® YBM153
YBM253
YBDO052
YBD102
YB7315
YBD152
YBD152C
YBG101
YBG102
YBG105
YB9320
e i e YBG205
YNG151
YNT251
YNG151C
YD101
YD201

o |YBG202

DNMG110404-EM | 11.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4
EM DNMG110408-EM | 11.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8
DNMG110412-EM | 11.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2
DNMG150404-EM | 15.5 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.4
DNMG150408-EM | 15.5 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8
DNMG150412-EM | 15.5 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 1.2
DNMG150604-EM | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.4

(@)
o

(o)
=
=)

5=
©

Ee!
—
[
©

Re!

<
o
—

(@]
o

=
(3]
S
©

=2
<

&

Medium Cut/
Mittl. Bearb. DNMG150608-EM | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8

General Turning

O

DNMG150612-EM | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.2
EG DNMG150604-EG | 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.4
DNMG150608-EG | 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8
DNMG150612-EG | 15.5 | 12.7 | 635 | 516 | 1.2

L

Medium Cut/
Mittl. Bearb.

DNMG150608-TC | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8
DNMG150612-TC | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.2

-
.o

Medium Cut/
Mittl. Bearb.

NM DNMG150608-NM | 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.2
DNMG150412-NM | 155 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.2
DNMG150612-NM | 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.2

o

3

(0]

Medium Cut/
Mittl. Bearb.

SNR |DNMG150608-SNR| 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8
DNMG150612-SNR | 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.2

L

Roughing/
Schruppen

DR DNMG150608-DR | 155 | 127 | 6.35 | 516 | 0.8 ¢ @ @ ® O
» /| DNMG150612-DR | 155 | 12.7 | 6.35 516 | 12 e @ @ ® ©

Roughing/ DNMG150616-DR | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.6 Py o o ° o
Schruppen

1‘
<

Tool holder / Klemmhalter

DDJNR/L « PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L . MDPNN PDSNR/L PDUNR/L

Kr: 93" K9z Kr:63° il | Kr:93° Kr62°30" KrG% KV
/ o

3
Page/Seite A182 A190 A191 A202 A249

—

-

\i

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.
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Turningl: Drehen
(CementedfcarbidefandlcermetiinsertsEbantmetalllundl€Cermets

DN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen $ Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

S|
- P ol QOB B SLL080
ge M Rl S o QOBBHOBO
o N
] K et 008 8S
(% : .
£ e 00 o
N amiostar St QOB B O
_g __E | Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | g2 | g2 | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 88 | 83g | unbeschicht.
Insert Shape T S 8 | Hartmetall
! ype
Schneid T N cn O O
plattenform yp 2%%5%593%82%$58§8§§§$§ = =
LIICI S 1 dlr o088 8aR00000a00080 28
oM OANONMOMON@OMO@MM@O@OMNZZ2Z 0A
SESSS>S>>>>>>>>>>>>>555 >
ER DNMG150608-ER | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8 °
ji_’ DNMG150612-ER | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.2 )
Roughin
Sohrgppgn
DNMA150404 1551 12.7 | 476 | 5.16 | 0.4 o
DNMA150408 155 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 o
Flat DNMA150604 155|127 | 6.35 | 5.16 | 0.4 o0 o
Glatt DNMA150608 | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8 oo o
‘ DNMA150612 1551127 | 6.35 | 5.16 | 1.2 ° ® O
_/ DNMA150616 | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.6 oo o
Tool holder / Klemmbhalter
DDJNR/L = PDJNR/L PDNNR/L g MDJNR/L MDPNN PDSNR/L PDUNR/L
Kr:93° o Kr:93° Kr:63° K93 Kr:62°30' . Kr62°30' Kr:93°
: 3 i .
al w f y P
-
Page/Seite  A182 A190 A191 A202 A203 A248 A249

Insert code key AB2-A63 Grade selection reference Chip breaker selection reference

Recommended cutting parameters
ISO Code Sortenauswahl A17IA44-A59 Spanbrecherauswahl

A33-A43 Empfohlene Schnittparameter A279-A281

A77
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General Turning




Turning. : Drehen
Camenie] carbie anc camet sers = MemmeEl ume Cammnet WP

DN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen * Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

R (P b OIOEIE L SHBO0LO
8o M Reei S O% QOBBBONBO
o .
| K- 00BHS
32 o !
£ Mo 00 e
i armstor Stan, QOBHBHB O
g _g __E| Uncoated
= Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | £2 | g52 | Carbide
() Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 8§ | 352 | unbeschich.
e Insert Shape T g g | Hartmetall
= X ype 5 S
© Schneid T ™ ™ S 0 o 0 o
8 plattenform yp Lliel s g Q%%é%%ﬁg%gﬁ%§§§28g§§§§ - =
o5 : F8000383=280R000COOIVOOED 2R
cC & (sl aalaa i aaliaa i aalaa M aa Qe aJaa i laa o a ) Naa o Jaa [ aa la'a W0 | Zdio~dl ”d [ala]
Z 0 S>> > > > > > > >>>>>>>>>5% |->
—
22 LR DNMM150608-LR | 155 | 127 | 635|516 | 08 | o @ °
g GE’ ” DNMM150612-LR | 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.2 PR °
()] .
Rough
2 Schruppen | DNMM150616-LR | 15.5 | 12.7 | 635 | 516 | 16 | o o
O <
DR DNMM150608-DR | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 516 | 08 | o ® O
4 '-'/ DNMM150612-DR | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.2 ee00 e
g | DNMM150616-DR | 15.5 | 127 | 6.35 | 5.16 | 1.6 |@ @ ®
ER DNMM150608-ER | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8 °
ﬁ DNMM150612-ER | 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.2 °
Roughing
Schruppen
HDR |DNMM150608-HDR| 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8 eo0O0 O
{4 |[DNMM150612-HDR| 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.2 o
DNMM150616-HDR | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.6 o o o
Roughing
Schruppen
DNMG150604 | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.4 o
. DNMG150608 | 15.5 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 0.8 o
Basic
DNMG150612 | 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.2
-
_/ DNMG150616 | 155 | 12.7 | 6.35 | 5.16 | 1.6
DNMG190608 | 19.3 [15.875 6.35 | 7.94 | 0.8 o
DNMG190612 | 19.3 [15.875 6.35 | 7.94 | 1.2 o
Tool holder / Klemmhalter
DDJNR/L - PDJNR/L PDNNR/L . MDJNRIL MDPNN PDSNR/L PDUNR/L

Kr93°

Kr:93° ol Kr:93° Kr:63° ——
oo X e

-

0 Kr62°300 o Kri62°230' Kr:93/
_‘7"' =—ap _

i 4 /
'g e

Page/Seite A182 A190 A191 A202 A203 A248 A249

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.

A78



Turningl: Drehen
(CementedfcarbidefandlcermetiinsertsEbantmetalllundl€Cermets

SN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen $ Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

S
a 90° - P Stefl QOB DM SSL0B0
Jp—— — | eM Emmim o8 COBBBOBO
L S S i
TS o ] K et 008 8B
[\ B 'E.; o .
B AN 00 08
r L -resi
S N amiostar St OOHBHBER o8
‘_g __E | Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | 82 | EE | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 88 | 382 uzbeschicflllt-
= 8 artmetal
Insert Shape Type 5 &8 o
Schneid %) ) (]
plattenform Typ LDNN\—Nx—ggt\]NmNS\—NgogNB\—U\—) 8
LIIC| S |d| 1 52R888cd885222S=-3aR=8% 155 o<
©COOOOVO=S=2AaROQOOOIOOO0EO =& c 0
NN @OA@O@OONO0DN@MZZZ 00O Yol
S>E>S>>>>>>>>>>>>>>>>>55 |[>> %
=]
SNMG090304-SF |9.525|9.525| 3.18 | 3.81 | 0.4 ° = c
= O
©
SNMG090308-SF |9.525|9.525| 3.18 | 3.81 | 0.8 ° B GEJ
c
=)}
SNMG120404-SF | 12.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.4 ° 8 <=(
Finishing
Schlichten SNMG120408-SF | 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 °
DF SNMG120408-DF | 12.7 | 12.7 | 476 | 516 | 08 | e ® O
l“:’. SNMG120412-DF | 12.7 | 12.7 | 476 | 516 | 12 | e e ©
Finishing
Schlichten
SNMG120404-ADF | 12.7 | 12.7 | 476 |5.16 | 0.4 | @ °
ADF SNMG120408-ADF | 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 | @ °
SNMG120412-ADF | 12.7 | 12.7 | 476 |5.16 | 1.2 | e )
e el
i
-
Hi;?n.'r"u-
Finishing
Schlichten
Tool holder / Klemmhalter
DSBNRI/L = PSBNR/L PSKNR/IL o PSSNR/L - MSBNR/L MSRNR/L o
Kr75° o Kr:75° Kr:75° AT : Kr:75° Kr:75° __,; =
o 'l“l- . “
Page/Seite A183 A192 A185 A194 A195 A204 A205
MSKNR/L MSDNN < PSKNR/L
Kr:75° - = BLEEE

Page/Seite A206 A207 A251
Insert code key Grade selection reference Chip breaker selection reference Recommended cutting parameters
ISO Code AB2-AB3 | 5ortenauswahl A1TIAA4-ASY | o brecherauswahl A33-A43 | Empfohlene Schnittparameter A279-A281

A79



Turning. : Drehen
Camenie] carbie anc camet sers = MemmeEl ume Cammnet WP

SN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen * Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

: 900° B (P Siehl (OIORIL LS00
Jp—— — [ feM e 08 OOBEBBOBO
L g S i
Dt oo T K eoss®
N /. a. e :
S || |5 el 00 o
r L resi
S i armioster Sian OOHBHHB @)
g _% | __E| Uncoated
= Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | g2 g8 | Carbide
D Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 88 | 38 | unbeschicht.
o Insert Shape T < 8 | Hartmetall
= ] ype
© Schneid Typ - %) o
o (oeem el s o |« [SEREREERESoRBESSRRERE oo
o5 : BOOOBO==coRoaoooIoooco 2
c o NN @O@MO@O0NO0DN@MZZZ 00
=fa) S>> > > > > > > > > > >>>>>5> |[>>
2 o SNMG090304-EF |9.525|9.525| 3.18 | 3.81 | 0.4 ° ® O
g e SNMG090308-EF [9.525|9.525| 3.18 | 3.81 | 0.8 ° Y
(0]
c
8 g’ SNMG090312-EF |9.525|9.525| 3.18 | 3.81 | 1.2 o
<
SNMG120404-EF | 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.4 ° ® O
SNMG120408-EF | 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 ° ® O
Finishing | SNMG120412-EF | 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 1.2 o ® O
Schlichten
SNMG150608-EF (15.875/15.875 6.35 | 6.35 | 0.8 ° o
SNMG150612-EF (15.875/15.875/ 6.35 | 6.35 | 1.2 fe)
SNMG090304-PM [9.525|9.525| 3.18 | 3.81 | 0.4 oe
SNMG090308-PM |9.525|9.525| 3.18 | 3.81 | 0.8 o e o e Y
SNMG090312-PM |9.525|9.525| 3.18 | 3.81 | 1.2 o
PM SNMG120404-PM | 12.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.4 e O e o) fe)
_._, SNMG120408-PM | 12.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 e 00 1) oe °
u--...-u SNMG120412-PM | 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 1.2 o0 0 ° o Y
SNMG120416-PM | 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 1.6 O 0 O o o
Medium Cut/
Mittl. Bearb. | SNMG150608-PM [15.875/15.875 6.35 | 6.35 | 0.8 oo
SNMG150612-PM |15.875[15.875| 6.35 | 6.35 | 1.2 oOe e o ° Y
SNMG190612-PM | 19.05|19.05| 6.35 | 7.94 | 1.2 oOe e Y o e Y
SNMG190616-PM |19.05|19.05| 6.35 | 7.94 | 1.6 o
Tool holder / Klemmbhalter
DSBNRI/L PSBNR/L PSDNN . PSKNR/L PSSNR/L _« MSBNR/L MSRNR/L o
Kr:75° = Kr:75° Kr:45° _},—cﬁ_:- Kr:45° p— Kr:75° Kr75° ol
Page/Seite A183 A192 A185 A194 A195 A204 A205
MSKNR/L MSDNN _+ PSKNR/L
Kr:75° Kr:45° =E Kr:75°

Page/Seite  A206 A207 A251

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.
A80



Turningl: Drehen
(CementedfcarbidefandlcermetiinsertsEbantmetalllundl€Cermets

SN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
a 90° - P Stefl QOB DM BSOSO
I — | EeM A o8 OOBBBOBO
L \ 8 -
D o ] K et 0088
3 5 it o :
L ] 00 e 00 o8
r L resi
S amiestor Sian. OOHBHBER o8
_E __E | Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | §2 |80 | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 88 | 8Sg | unbeschicht.
Insert Shape = 8 | Hartmetall
) Type
Schneid T o [3)
plattenform P o N N Bl NN c8838 50
L |[IC| S d I [ Or AN S NSO NA- N (S5S
00000 =2=200~N0000060 0000 -
[ralealea lfea Jea fea [ aa lea s [ ea e alaalaa ] faa Waa Jea Qi as lea lea | -4 b~ [ Wa)
S>ES>S>S>>S>>>S>>>>>>>>ESS >
SNMG090304-DM [9.525|9.525| 3.18 | 3.81 | 0.4 L)
SNMG090308-DM |9.525|9.525| 3.18 | 3.81 | 0.8 e 00 @]
DM SNMG120404-DM | 127 | 12.7 | 476 |516 | 04 | o ® ®
| | SNMG120408-DM | 12.7 | 127 | 476 | 516 | 0.8 (@ @ ®© ® ® @
i"ll “.-'I SNMG120412-DM | 12.7 | 127 | 476 | 516 | 1.2 (@ ®© @ @ o
e | SNMG120416-DM | 12.7 | 12.7 | 476 516 | 16 | 0 @ O ©
SNMG150608-DM (15.87515.875| 6.35 | 6.35 | 0.8 LN )
Medium Cut/
Mittl. Bearb. SNMG150612-DM [15.875(15.875 6.35 | 6.35 | 1.2 o000
SNMG190612-DM |19.05(19.05| 6.35 | 7.94 | 1.2 ® e O o
SNMG190616-DM |19.05|19.05| 6.35 | 7.94 | 1.6 e 00 [ ]
SNMG120404-EM | 12.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.4 ® O [ ]
SNMG120408-EM | 12.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 [ N} ® O
SNMG120412-EM | 12.7 | 12.7 | 4.76 | 516 | 1.2 o0 ® O
SNMG120416-EM | 12.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.6 o)
l\l\//llet?liugn Clét/ SNMG150612-EM (15.87515.875| 6.35 | 6.35 | 1.2 oe °
. Bearb.
! SNMG150616-EM |15.875(15.875/ 6.35 | 6.35 | 1.6 [ ] [ ]
EG SNMG120404-EG | 12.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.4
SNMG120408-EG | 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 L] o e
SNMG120412-EG | 12.7 | 12.7 | 4.76 | 516 | 1.2 )
Medium Cut/
Mittl. Bearb.
TC SNMG120404-TC | 12.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.4 .
- SNMG120408-TC | 12.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 ) ([ ]
SNMG120412-TC | 12.7 | 12.7 | 4.76 | 516 | 1.2 ) [ ]
Medium Cut/
Mittl. Bearb. | SNMG150616-TC [15.875(15.875| 6.35 | 6.35 | 1.6 o)
Tool holder / Klemmbhalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN _ PSKNR/L PSSNR/L _= MSBNR/L MSRNR/L
Kr:75° == Kr:75° Kr:75° Kr:45° o Kr75° Kr:75° 0
Page/Seite  A183 A192 A185 A194 A195 A204 A205
MSKNR/L MSDNN _. PSKNR/L
Kr:75° Kr:45° z Kr:75°

Page/Seite  A206 A207 A251
Insert code key Grade selection reference Chip breaker selection reference Recommended cutting parameters
ISO Code AB2-AB3 | 5ortenauswahl A1TIAA4-ASY | o brecherauswahl A33-A43 | Empfohlene Schnittparameter A279-A281
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General Turning
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General Turning

A82

- Drehen

Turning

SN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 89 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
4 o0 @ = oonesw BBBOBO
oic([T T ] gg M s @I OOBBHBOBO
Y o :
B e 1 K 0088
% e 'E.; e 5
e S NE 00 OB
— ammiestor Sian. OO O
_E& | | Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | E2 | £33 | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 8§ | 88g | unbeschicht
Insert Shape T = g | Hartmetall
. ype
Schneid T %) o
plattenform yp LN N BN NN ENEL8Y G55
L|IC|S | d|r hradmucudsseeeecdaacdly |55
©OO0O0O0O=2=0aK00000a000E0 =d
[salaa Raa Ry a Y aa R e Qe a e R aa R a a e [ a a R 'a Ry a'a Yo o I a a Y0 & 0 | (=il 974 [ala)
P> > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > >
SNMG120408-NM | 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 P
SNMG120412-NM | 12.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.2 1)
Medium Cut
Mittl. Bearb.
SNMG120408-DR | 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 oOe e o Py °
SNMG120412-DR | 12.7 | 12.7 | 476 | 516 | 1.2 o0 060 O ° PY
SNMG120416-DR | 12.7 | 12.7 | 476 | 516 | 16 @ O @ @ ° °
DR
SNMG150612-DR |15.875|15.875| 6.35 | 6.35 | 1.2 e @O ° ° °
SNMG150616-DR |15.875|15.875| 6.35 | 6.35 | 1.6 o0 0 1) o
Roughing | SNMG190612-DR [19.05(19.05| 6.35 | 7.94 | 1.2 e0o o0 o0 o0 °
Schruppen
SNMG190616-DR |19.05|19.05| 6.35 | 7.94 | 1.6 o000 o0 1) °
SNMG190624-DR |19.05|19.05| 6.35 | 7.94 | 24 el XX X X
SNMG250924-DR | 25.4 | 25.4 |9.525| 9.12 | 24 ° o o
SNMG120408-ER | 12.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 o o
ER
SNMG120412-ER | 12.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.2 oe
T
fﬁ\- SNMG150608-ER [15.875(15.875 6.35 | 6.35 | 0.8 o o
|
; SNMG150612-ER [15.875[15.875 6.35 | 6.35 | 1.2 oe
Roughing | SNMG190612-ER |19.05(19.05| 6.35 | 7.94 | 1.2 oe
Schruppen
SNMG190616-ER |19.05/19.05| 6.35 | 7.94 | 1.6 oe
Tool holder / Klemmbhalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNRI/L PSSNR/L = MSBNR/L MSRNR/L o
Kr:75° £ Kr:75° ] Kr:45° i Kr:75° Kr:75° ol
Page/Seite A183 A192 A185 A194 A195 A204 A205
MSKNR/L MSDNN _+ PSKNR/L
Kr:75° Kr:45° . = Kr:75°
Page/Seite  A206 A207 A251

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrag

e




Turningl: Drehen
(CementedfcarbidefandlcermetiinsertsEbantmetalllundl€Cermets

SN** Negative Insert-Negative WSP

Normal Machining Condition

Ideal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
a 90° - [P Stani QOB DM BSOSO
ole—H= ] feM A ke OOBBBOBO
H ’ \ o N
(D e FE| K= 00888
\v ./ D.; v . .
e ]| BP0 M 00 08
S 9 .
= e OOHB BB o8
_E® | €| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | £2 ggﬁ; Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 8§ |82 | unbeschiont
Insert Shape Tvpe 3 8 | Hartmetall
Schneid 'IE;/ pp %) %)
plattenform ONN NP0 NN NDY oW — (=
L IC|S |d|r |88 28RBS SLR222qRRRBe 55
©OO000O=2=0a0K00000a0000KE0 =&
[salaa Raa Ry a QY aa R e Qe a e a Qe a Rl a a e a a R 'a Y a'a la'a I a a Y0 o 0 | (=il 974 [ala)
P> > > > > > > > > > > > > > > > > > > >
SNMM120408-LR | 12.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 oe
SNMM120412-LR | 12.7 | 12.7 | 476 | 516 | 1.2 o e
LR SNMM120416-LR | 12.7 | 12.7 | 476 | 516 | 1.6 [ lNe)
SNMM150612-LR (15.875|15.875 6.35 | 6.35 | 1.2 oe
SNMM150616-LR |15.875(15.875 6.35 | 6.35 | 1.6 o e
SNMM190612-LR |19.05/19.05| 6.35 | 7.94 | 1.2 o e
Roughing | gNMM190616-LR |19.05(19.05| 6.35 | 7.94 | 16 .
Schruppen
SNMM190624-LR |19.05/19.05| 6.35 | 7.94 | 2.4 Y
SNMM250924-LR | 25.4 | 25.4 |19.525| 9.12 | 2.4 Y °
SNMM150612-DR [15.87515.875| 6.35 | 6.35 | 1.2 Y
SNMM150616-DR |15.875[15.875 6.35 |6.35| 16 '@ @ @ O @
DR SNMM190608-DR |19.05|19.05| 6.35 | 7.94 | 0.8 o
¥ . SNMM190612-DR [19.05|19.05(6.35 794 | 12 (¢ @ @ O ® @
e SNMM190616-DR [19.05|19.05(6.35 794 | 16 e e @ @ @ @
SNMM190624-DR (19.05|19.05(6.35 | 794 | 24 (0 @ @ @ o
Roughing | gNMM250716-DR | 25.4 | 25.4 | 7.94 | 9.12 | 1.6 o
Schruppen
SNMM250724-DR | 254 | 254|794 1912 | 24 [0 0O @ @ °
SNMM250924-DR | 25.4 | 25.4 |9.525| 9.12 | 2.4 Y o0
Tool holder / Klemmbhalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN _ PSKNR/L PSSNR/L = MSBNR/L MSRNR/L o
Kr:75° =3 Kr:75° Kr:45° _._r,.-cf-f _ Kr:75° Kr:45° — Kr:75° Kr75°
e - =i -
&> = ' s
Page/Seite A183 A192 A185 A194 A195 A204 A205
MSKNR/L MSDNN ~ PSKNR/L
Kr.75° QY
Page/Seite A206 A207 A251
Insert code key AB2-A63 Grade selection reference A17/A44-A59 Chip breaker selection reference A33-A43 Recommended cutting parameters A279-A281

ISO Code

Sortenauswahl

Spanbrecherauswahl Empfohlene Schnittparameter

As83

(@]
C
>
=
(0]
0
—
@©
(0]
QO
e
(0]
—
a
(0]
£
(0]
£
(0]
2
<

General Turning




Turning

- Drehen
[CementedicarbidefandlcermetjinsertsEliartmetallfjundiCerme tAWS P

SN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

©) & &

90°

od]

Steel
Stahl

(P QOBBHR

SSBO0B0

Stainless Steel
Rostfreier Stahl

M o® OOBBBOBO

Cast iron
Gusseisen

&3

88

Werkstoffe

Non-ferrite material
Ne Metalle

o0 o

Workpiece Material

Heat-resistant steel
Warmfester Stahl

OOBHBEHB o®

Insert Shape
Schneid
plattenform

Type
Typ

Uncoated
Carbide
unbeschicht.
Hartmetall

ichtet

Cerm.

Dimension (mm)

CVD Coating
Abmessung

CVD Beschicht.

PVD Coating
PVD Beschicht.

Cermet
Cermet
Coated

I.C

YB6315
YBC152
YBC251
YBC352
YBC351
YBD052
YBD102
YB7315
YBD152
YBD152C
YBG101
YBG102
YBG105
YB9320
YBG205
YBG202
YNG151
YNT251
YNG151C
YD101
YD201

SNMM250724-ER

25.4

® |YBC252
o |YBM153
® |YBM253

254 1794|912 | 24

SNMM250732-ER

25.4

2541794912 3.2

[ ]
o

SNMM250924-ER

(@]
C
=)
5=
(0]
o]
—
©
(0]
QO
e
(0]
—
a
(0]
£
(0]
£
(0]
2
<

General Turning

25.4

254 19.525| 912 | 2.4

Roughing
Schruppen

SNMM250932-ER

254

254 19.525(9.12 | 3.2

SNMM120408-HDR

12.7

12.7 | 476 | 5.16 | 0.8

SNMM120412-HDR

12.7

12.7 | 476 | 5.16 | 1.2

SNMM120416-HDR

12.7

127 | 476 | 516 | 1.6

HDR  |sNMM150608-HDR

15.875)

15.875/ 6.35 | 6.35 | 0.8

SNMM150612-HDR

15.875)

15.875/ 6.35 | 6.35 | 1.2

SNMM150616-HDR

15.875)

15.875/ 6.35 | 6.35 | 1.6

SNMM150624-HDR

15.875)

O ®@e.® @ O e e

15.875/ 6.35 | 6.35 | 2.4

SNMM190612-HDR

19.05

19.05/6.35 794 | 1.2

Roughing
Schruppen

SNMM190616-HDR

19.05

19.05/6.35 (794 | 16

SNMM190624-HDR

19.05

19.05/6.35 (794 | 24

SNMM250724-HDR

254

254 1794|912 | 24

SNMM250924-HDR

254

254 19.525(/9.12 | 24

HPR SNMM190616-HPR

19.05

19.05/6.35 (794 | 16

SNMM190624-HPR

19.05

19.05/6.35 (794 | 24

SNMM250924-HPR

254

254 19.525/9.12 | 24

Roughing

Schruppen

Tool holder / Klemmhalter

DSBNRI/L
Kr:75° =

Page/Seite A183

MSKNR/L
Kr:75°

PSBNR/L
Kr.75°

A206

A207

Page/Seite

@ Ex Stock /ab Lager

As4

O On demand /auf Anfrage

PSDNN
Kr:45°

MSBNR/L
Kr:75°

MSRNR/L
Kr:75° g

’:;r

A205

PSSNR/L >
Kr:45°

o]

—"

A185

PSKNR/L
Kr:75°

A194 A195

A204

-
0

A251

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.




Turningl: Drehen
(CementedfcarbidefandlcermetiinsertsEbantmetalllundl€Cermets

SN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen $ Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
a 90° - [P Stai QOB DM BSOSO
Glor—— ] EeM e o 0OBBBOBO
A/ N S -
() od ] K et oos8e®
\ ’ 'E.; e .
el B N 00 o8
S o]
~— e OOHB BB o8
_g .._E | Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | £2 £83 | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 88 | 3Sg | unbeschicht.
Insert Shape T = 8 | Hartmetall
) ype =
Schneid T &) &) @
plattenform yp el s | 4 LY N3 eylsS88 b h 3
— N = ~— T~ T+ — N N~ ~— s S
0008880 R00000300080 |28 oG
NN ADOO@ONAAZZZ 00 L =
P> > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > ED
SNMG090308 |9.525|9.525| 3.18 | 3.81 | 0.8 ° E ‘G:J
— 0
SNMG120408 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 o0 0 g =
(0]
c
SNMG120412 12.7 | 127 | 4.76 | 516 | 1.2 e @O o =2
O <
SNMG120416 12.7 | 127 | 476 | 516 | 16 |e@ o
SNMG120408 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 o0 0
Basic
SNMG120412 12.7 | 127 | 476 | 516 | 1.2 ® @O
| - | SNMG120416 | 127 | 127 | 476 | 516 | 16 |e o
|
SNMG250724 254 1254794912 | 24 °
SNMG250924 25.4 | 254 19.525|9.12 | 24 °
SNMM120408 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 °
Basic SNMM120412 12.7 | 12.7 | 476 | 516 | 1.2 1)
i |
Tool holder / Klemmbhalter
DSBNR/L _a PSBNR/L PSKNR/L . PSSNR/L _s MSBNR/L MSRNR/L o
Kr:75° r = Kr:75° Kr:75° o = - Kr75° 2
"] .'\-.'- =
Page/Seite  A183 A192 A185 A194 A195 A204 A205
MSKNR/L MSDNN PSKNR/L
Kr:75° ! e

Page/Seite  A206 A207 A251
Insert code key Grade selection reference Chip breaker selection reference Recommended cutting parameters
ISO Code AB2-AB3 | 5ortenauswahl A1TIAA4-ASY | o brecherauswahl A33-A43 | Empfohlene Schnittparameter A279-A281

A85
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e
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a
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General Turning

As86

Turning

- Drehen
[CementedicarbidefandlcermetjinsertsEliartmetallfjundiCerme tAWS P

SN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen * Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
- 90° R (P Sto (OIOEE SSBO0B0
P M | feM e o® OOBBBOBO
|/ N 9 g
O o K= e0sse
\ ; o= o :
et N 00 08
I S e
- i armistor Ston OO BB o
_g .._E | Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | £2 £8S | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 88 | 8Sg | unbeschicht.
Insert Shape T < 8 | Hartmetall
) ype
Schneid T O &)
plattenform » el s | g e dr8338ea8588g88ERR |c
: 80000088 aR0a000l000l0 2R
[salea Raa R e aa R e Qi a a I o'a R e a R i a Qe e a } o'a Y a'a R o'a 0 a Y o'n Y0 | =il 0”4 [aNa]
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
SNMM190608 19.05|19.05/ 6.35 | 7.94 | 0.8 °
Basic SNMM190612 |19.05|19.05| 6.35 | 7.94 | 1.2 o e
e SNMM190616 19.05(19.05/ 6.35 | 7.94 | 1.6 °
Il d | SNMM250724-1 | 254 | 254 | 7.94 | 9.12 | 2.4 eeooe
- SNMM250924 25.4 | 254 19.525|9.12 | 24 ® O °
SNMA120408 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 o0 °
Flat SNMA120412 12.7 [ 12.7 | 476 | 5.16 | 1.2 ® O ® O
Clatt SNMA120416 | 12.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.6 oo o
. SNMA150608 15.875(15.875| 6.35 | 6.35 | 0.8 o
_ SNMA150612 15.875(15.875| 6.35 | 6.35 | 1.2 °
SNMA190612 19.05(19.05| 6.35 | 7.94 | 1.2 oe °
SNMA190616 19.05|19.05(6.35 | 794 | 1.6 1) °
Tool holder / Klemmbhalter
DSBNR/L _ PSBNR/L PSKNRI/L PSSNR/L + MSBNR/L MSRNR/L o
Kr75° _oulis Kr:75° Kr:75° . Kr75°
HE v
Page/Seite A183 A192 A185 A194 A195 A204 A205
MSKNR/L MSDNN . PSKNR/L
Kr:75° Kr:45° - . Kr75°
Page/Seite  A206 A207 A251
@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.




SN** Negative Insert-Negative WSP

Turning

- Drehen
[€CementedfcarbidefandlcermetjinsertsElbiartmetallliund(Cermet]

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen $ Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
4 o @ &  oonewnw 288080
oo S M e o® COBBBOBO
|- =9 Casti
T ] K et 008 8S
. =y o !
e £ e 00 o
r. L s o
Warmiestor Sy OOB BB o8
_E | E| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | B2 |E82 | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 8% | 882 | unbeschicht
2 2 | Hartmetall
Insert Shape S 2
) Type
Schneid Typ o o
lattenform — - ™M - - |
P L N BN S88R8855D |-«
L I.C | S d N s NSO s NANCQs 88
©OO0OO0O0O0=2=20arKN0000035000EO0 =Q
[l ealyaa Iy calyea QY ea Qe a jaa Ry el aa oo e a Jaa ] foa Baa Y oa a0 B 'a [ o'a | =il g [ala)
P> > > > > > > > > > > >
SNUNO090304 9.5625|9.525| 3.18 - 0.4
SNUNO090308 9.525|9.525| 3.18 - 0.8 fe)
SNUN120408 12.7 | 12.7 | 4.76 - 0.8 °
Flat SNUN120412 | 127 | 127|476 | - | 1.2 ° o oS
Glatt
SNUN190412 19.05|19.05| 4.76 | - 1.2 1)
SNUN190416 19.05/19.05| 4.76 - 1.6
SNUN250724 254|254 794 | - 24 1)
_ SNUN250924 254 | 25.4 |19.525| - 24
Insert code key AB2-A63 Grade selection reference A17/A44-A59 Chip breaker selection reference A33-A43 Recommended cutting parameters A279-A281

ISO Code

Sortenauswahl

Spanbrecherauswahl

Empfohlene Schnittparameter

Ag7

o)
c
=}

=
[0}

o
—
©
o}

el

<
[}
—

(@)
©

=
[}
(S
[}

>
<

General Turning




Turning. : Drehen
Camenie] carbie anc camet sers = MemmeEl ume Cammnet WP

TN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen * Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

S R (P b (OIORIL SHBO0LO
_ ;Eg M RS Oo% O0O&BBHBOH0O
o .
| K- 00BHS
a. : :
od = ;g = Ncn-{lz-:‘err’l\;eegle’l;enal O O Oég
i armioster Sian OOHBHHB @)

g _g __E | Uncoated

3 Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | g2 | g82 | Carbide

o) Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 8§ | 852 | unbeschicnt.

0 Insert Shape 3 8 | Hartmetall

= ) Type

8 Schneid Typ %) %)

2 plattenorm Llicl s | ol 208585833823 0858888805R |«
2% BO000G==00R0000OIOVDOED 2]
—_ (aalaa e I aa aa aa [ a a [ a a aa aa Ja a RYaa i a a | Fa'a a'a R a'a R a'a R0 Q0 | =il "4 [ala]
0 SE>S>S>>>>>>>>>>>>>5>5> >
P2 TNMG110304-SF | 11 | 6.35 | 3.18 | 2.26 | 0.4 o
= O
g CIEJ TNMG160404-SF | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 o |e
c
¢ 2 TNMG160408-SF | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 °
O <

L TNMG220408-SF | 22 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 o
Finishing
Schlichten | TNMG220412-SF | 22 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.2 o
TNMG160404-DF | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 e e o0
DF
fit TNMG160408-DF | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 o0 0 o
C®% | TNMG160412-DF | 165 9.525 476 381 | 12 | e @ ®
Finishing TNMG220408-DF | 22 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 ® @O
Schlichten
TNMG220412-DF | 22 | 12.7 | 476 | 516 | 0.8 @O @
ADF | TNMG160404-ADF | 16.5 |9.525|4.76 | 3.81| 0.4 | e ° °
e TNMG160408-ADF | 16.5 |9.525/4.76 | 3.81| 0.8 |e@ ® O (¢]
t% TNMG160412-ADF | 16.5 |9.525/4.76 | 3.81 | 1.2 |e@ °
Finishing
Schlichten
TNMX160408-WG | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 °
‘N.G TNMX160412-WG | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 o
oy
A —
joi———
Wiper
Tool holder / Klemmhalter
DTGNR/L PTFNR/L . PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L . MTJNR/L MTJNR/L-Z
Kr:91° Kr:90° __.d:_-.-?-"-' Kr:60° Kr:90° Kr9o® . Kr:93° _— Kr:93? o <l
Page/Seite A184 A196 A197 A198 A208 A209 A210
MTFNR/L PTFNR/L
Kr:90° Kr:QM
Page/Seite A211 A252

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.
A8s8



Turningl: Drehen
(CementedfcarbidefandlcermetiinsertsEbantmetalllundl€Cermets

TN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen $ Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
W s @ =  ooseww SCLOBO
- §g M RS oo OOBBLBOHBO
o .
TN T K -t oosse
N, 2 dr E‘g Non-ferrite material O O O 6‘3
§ Ne Metalle
r —
— L e 0OHBH o
_E | €| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | 22 | g82 | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 88 | 83g | unbeschicht
Insert Shape T < 8 | Hartmetall
. ype
Schneid T O o
plattenform » NN ENEB8yeeyl 58838 50
L |IC|S | d rfm-adoos oo o s olNNT Ay S0
©O0O000O=2=20aK00000a0000KE0 =&
[salea R ea i ea R aa l e Qe a o a Raa A e n e a a J fo'a Ry a'a lYa B2 a Y0 & R0 | =il g [ala)
> > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > >
TNMG110304-EF 11 | 6.35|3.18 226 | 04 Y
TNMG110308-EF 11 |6.35|3.18 | 226 | 0.8 Y
TNMG160404-EF | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 ° ® O
TNMG160408-EF | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 ° ® O
TNMG160412-EF | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 o o0
Finishing TNMG220404-EF 22 | 127|476 | 5.16 | 0.4 o Y
Schlichten
TNMG220408-EF 22 | 127|476 | 5.16 | 0.8 o ® O
TNMG220412-EF 22 | 12.7 1476 | 516 | 1.2 o
FM TNMG160404R-FM | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 o e Y
TNMG160408R-FM | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 o0 Y o
TNMG160404L-FM | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 ) Y
Finishin d
Schlichtegn TNMG160408L-FM | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 o e °
Tool holder / Klemmbhalter
DTGNRI/L . PTFNR/L - PTTNR/L PTGNR/L MTGNRI/L _« MTJNR/L MTJNR/L-Z
Kr:91° - - B (Kr:93° il

Kr:60° Kr:90° Kr:90° i Kr:93°

.

Page/Seite A184 A196 A197 A198 A208 A209 A210
MTFNR/L PTFNR/L
Kr:90° Kr:90°
o g
Page/Seite A211 A252
Insert code key Grade selection reference Chip breaker selection reference Recommended cutting parameters
ISO Code AB2-AB3 | 5ortenauswahl A1TIAA4-ASY | o brecherauswahl A33-A43 | Empfohlene Schnittparameter A279-A281

A89

—
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el
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General Turning




- Drehen
[CementedicarbidefandlcermetjinsertsEliartmetallfjundiCerme tAWS P

Turning

TN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen * Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
- s - P Siehl (OIORIL SHBO0LO
— ;g M et O& OOBHBHBOHBO
o .
| 3@ s 008 8®
a2 o :
AN R 00 o
i armioster Sian OOHBHHB @)
g _g __E | Uncoated
3 Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | g2 | g82 | Carbide
o) Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 8§ | 852 | unbeschicnt.
Q2 Insert Shape T 3 & | Hartmetall
o Schneid ype
3 plattenform Ty IDNN\—N\—ggNNmNg\—NgogN‘_\—Q
o< L|IC| S | d|r 528088208252 R22829d]]R8L 55
c @ ©COOOOO==20arR0Q000000O0E0 =&
Z0 N0 D0AZZZ 00
c S>> > > > > > > > > > > >>>>>>5> >
= .GEJ TNMG110304-PM | 11 |6.35 | 3.18 | 2.26 | 04 o0
g GE') PM TNMG110308-PM 1" 6.35|3.18 | 226 | 0.8 o0
(0]
GC) ko) ) TNMG160404-PM | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 o0 0 o o e °
O < _J'.‘:__ TNMG160408-PM | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 o0 0 fe) ° °
E TNMG160412-PM | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 o0 0 ° °
Medium Cut/ TNMG220408-PM | 22 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 o0 0 o ° °
Mittl. Bearb. | TNMG220412-PM | 22 | 127|476 |516 | 12 | o e ® e o
TNMG220416-PM | 22 | 127 | 476 | 516 | 1.6 oe o o o
TNMG110308-DM | 11 | 6.35|3.18 | 2.26 | 0.8 )
DM TNMG160404-DM | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 o0 0 o
Il TNMG160408-DM | 16.5 |9.525| 476 | 381 | 08 @ @ @ @ Y
S @ | TNMG160412-DM | 165 9525 476 |381 12 | e @ 0 o
J "
s | TNMG220404-DM | 22 | 127 476|516 | 04 | e @ ® O
Medium Cut/ TNMG220408-DM | 22 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 o0 0 Y
Mittl. Bearb | TNMG220412-DM | 22 |12.7 | 476|516 | 12 e e @ @ @
TNMG220416-DM | 22 | 12.7 | 476 | 516 | 1.6 o0 0 o
ZM TNMG160404-ZM | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4
TNMG160408-ZM | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8
TNMG160412-ZM | 16.5 |19.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 |@
Medium Cut/
Mittl. Bearb
Tool holder / Klemmhalter
DTGNR/L PTFNR/L . PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L ; MTJNR/L MTJNR/L-Z
Kr:91° Kr:90° - ©  Kr60° Kr:90° Kr:90° - Kr:93° 0 Kr93° —— J
V > V L -’"‘
Page/Seite A184 A196 A197 A198 A208 A209 A210
MTFNR/L PTFNR/L
Kr:90° Kr:90°
Page/Seite A211 A252

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage

A90

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.




Turningl: Drehen
(CementedfcarbidefandlcermetiinsertsEbantmetalllundl€Cermets

TN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

s - [P Sten QOB DM SSL0B0
__ gg || = o O0OBBHBOBO
o N
] K et o8 8®
3 § -
od ;g; Non»ltleerrll&eetrgﬁ;enal OO O$
amiestor Sian. OOHBHBER o8
~§ __E| Uncoated g’
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating 82 | 882 | Carbide =
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 38 | Sgg | unbeschicht D
Insert Shape Tva = 8 | Hartmetall ol
Schneid e 5 3) ©
plattenform » el s | g e s8Ry e SS8]8 580 |-« g
" B000O0O==00RO000OIVOOE0 B =%
NN AOMO@ONONDNAZZZ |0A £
S>> > > > > > > > > > >>>>>55 |>> €O
EM TNMG160404-EM | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 ® O ® O IE :G:J
TNMG160408-EM | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 o0 ® O = >
TNMG160412-EM | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 P ® O > GEJ
c
TNMG220408-EM | 22 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 ) ® O (05) g’
<
Medium Cut/ TNMG220412-EM | 22 | 12.7 | 4.76 | 516 | 1.2 o e ® O
Mittl. Bearb. | TNMG220416-EM | 22 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.6 ° °
TNMG160404-EG | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 °
TNMG160408-EG | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 o0 °
TNMG160412-EG | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 PYPY PIPY
Medium Cut/
Mittl. Bearb
TC TNMG160404-TC | 16.5 [9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 N e
TNMG160408-TC | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 ° °
TNMG160412-TC | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 ° °
Medium Cut/ TNMG220412-TC | 22 | 12.7 | 476 | 516 | 1.2 ° °
Mittl. Bearb | TNMG220416-TC | 22 | 12.7 | 476 | 516 | 1.6 o
TNMG160408-DR | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 L) ° [}
DR TNMG160412-DR | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 eee O o e
TNMG220408-DR | 22 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 o0 o o
Jﬂi\. TNMG220412-DR | 22 | 127|476 |516| 1.2 (@ O @ @ ® @ o °
TNMG220416-DR | 22 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 1.6 cCe e ° o °
TNMG270608-DR | 27.5 (15.875/ 6.35 | 6.35 | 0.8 o
Roughing/
Schruppen | TNMG270612-DR | 275 15.875 6.35 | 6.35 | 1.2 °
TNMG270616-DR | 27.5 [15.875/ 6.35 | 6.35 | 1.6 o
Tool holder / Klemmbhalter
DTGNR/L PTFNR/L _. PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L ; MTJNR/L MTJNR/L-Z
Kr:91° Kro0® o o Kr60° Kr:90° Kr90® ot Kr:93° ) Kr:93’°_
Page/Seite A184 A196 A197 A198 A208 A209 A210
MTFNR/L PTFNR/L
Kr:90° Kr:90°
V 5
Page/Seite A211 A252
Insert code key Grade selection reference Chip breaker selection reference Recommended cutting parameters
ISO Code AB2-AB3 | 5ortenauswahl A1TIAA4-ASY | o brecherauswahl A33-A43 | Empfohlene Schnittparameter A279-A281

A9



Turning. : Drehen
Camenie] carbie anc camet sers = MemmeEl ume Cammnet WP

TN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
OGute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen *Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
a R (P S (OIORIL SHBO0LO
So M RERE S Oo% O0O&BBHBOH0O
=9 :
| K- 00BHS
od; a2 P :
£ Mo 00 e
i armioster Sian OOHBHHB @)
8’ 5 __E | Uncoated
S Dimension (mm) CVD Coatin PVD Coating | g2 | g8: | Carbide
= Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 8% | 882 | unbeschicht
o) Insert Shape T S 8 | Hartmetall
= Schneid ype
3 Typ ™ %\1) 0o wale |2
s Wie el s ||« 22RTERBERS RS tesange o
o5 BO00BO=SAaaRa0000I0ooEo B8
c 2 NN NMONOdNMMONM@AMOMMOMO@O@OMZZZ 00
c 0 S>> >>>>>>>>>>>>>>>5>55> |>>
—
E GCJ TNMM160408-LR | 16.5 ([9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 o0 °
g = TNMM160412-LR | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 | o @ °
[}
c o
O < Roughing
Schruppen
DR TNMM160408-DR | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 o0 o
TNMM160412-DR | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 oe
o TNMM220408-DR | 22 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 oe o
r{ﬁ-\!}— | TNMM220412-DR | 22 | 127 | 476 | 516 | 1.2 [ ) o
Roughing TNMM220416-DR | 22 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.6 o o o
Schruppen | tNMM270612-DR | 275 [15.875 4.76 | 5.16 | 1.2 -
TNMM270616-DR | 27.5 [15.875 4.76 | 5.16 | 1.6 fe)
ER TNMG160408-ER | 16.5 [9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 I
A\ TNMG160412-ER | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 o
ey | TNMG220408-ER | 22 | 12.7 | 4.76 | 516 | 0.8 °
Svobnd | TNMG220412-ER | 22 | 127 | 4.76 | 516 | 12 o
Tool holder / Klemmhalter
DTGNR/L . PTFNR/L .~ PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L _ MTJNR/L MTJNR/L-Z
Kr:91° o Kr60° Kr:90° Kr90® o Kr:93° gl | K932 __anil
= G > = 15
Page/Seite A184 A196 A197 A198 A208 A209 A210
MTFNR/L PTFNR/L
Kr:90° Kr:90°

\

Page/Seite A211 A252

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.
A92



TN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

S

Turning

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

- Drehen
[€CementedfcarbidefandlcermetjinsertsElbiartmetallliund(Cermet]

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

P $3% ®O
ge M Rl S o ONBBBONBO
o N
] K et e
@'3 Non-ferrite material
o Ne Metalle
= Heat-resistant steel
Warmfester Stahl
Dimension (mm) CVD Coating 22 | E%
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 88 | 332
Insert Shape Tvoe E £
Schneid 'IY P I3 o
plattenform yp L c S ; ) £%§§§§§§§82%§§§§8§§§§§ -
‘ BOVOOVOSSaaRoooodooloLo 12
aa e alaa [y aa aa i aa [ an R a a e a e a Ja a e a [ a a J Faa [ a'a R aa la a a0 Q0 | I~ ”d [ala]
S>> > >>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
TNMM220412-HDR| 22 | 12.7 | 476 | 516 | 1.2 o
HDR
TNMM220416-HDR| 22 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.6 o
-”.-“ TNMM270616-HDR | 27.5 [15.875| 6.35 | 6.35 | 1.6
ki | TNMM270624-HDR | 27.5 [15.875| 6.35 | 6.35 | 2.4
Heavy
Turning
Schwer
zerspan
nung
TNMG110308 11 [6.35]318|226| 0.8
TNMG160404 | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 o e
TNMG160408 | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 ee® O
TNMG160412 | 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 ® O
Basic
TNMG220404 22 | 127|476 516 | 0.4 o o
TNMG220408 22 | 127|476 |5.16| 0.8 o e
TNMG220412 22 127|476 516 | 1.2 o
TNMG220416 22 127476516 | 1.6 o
- TNMG270612 | 27.5 [15.875 6.35 | 6.35 | 1.2 o .
| TNMG270616 | 27.5 [15.875| 6.35 | 6.35 | 1.6 o °
TNMG330916 33 |19.05|9.525| 7.94 | 1.6 o o
TNMG330924 33 |19.05|9.525| 7.94 | 2.4 o o
Tool holder / Klemmhalter
DTGNRI/L PTFNR/L _ PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L-Z
Kr:91° X Kr:90° ; Kr:93°

A

Page/Seite A184

MTFNR/L
Kr:90°

L

Page/Seite A211

Insert code key
ISO Code A62-A63

A196

PTFNR/L

Kr:90°

A252

Kr:60° Kr:90°

A197

Grade selection reference
Sortenauswahl

A17/A44-A59

Chip breaker selection reference
Spanbrecherauswahl

Recommended cutting parameters
Empfohlene Schnittparameter

(@]
C
>
=
(0]
0
—
@©
(0]
QO
e
(0]
—
a
(0]
£
(0]
£
(0]
2
<

General Turning
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General Turning

A94

Turning

- Drehen
[CementedicarbidefandlcermetjinsertsEliartmetallfjundiCerme tAWS P

TN** Negative Insert-Negative WSP

Normal Machining Condition

Ideal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen * Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
s
N R (P Ston (OIOEE LS00
— ;g M E?s'?f',?;:r%ffh', @ %) OOLBEBHOBO
o
| K- 00BHS
it
R 00 o8
M armiostar Sian OCOHBHBH o8
_g __E | Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | g2 | g82 | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 8§ | 83g | unbeschicht
Insert Shape T S 8 | Hartmetall
. ype
Schneid T o o
plattenform yp 2%%5%58§%82%%5888§8555 — -
b = ~— — — | v Yo N~ b
LIICI S |d 1 eo8880SS80000000300080 (|28
[raJea [ea lea Jfea lfea Qi ea Jrwa e lrea loa Jrwa QW aa ) Foa QW aa W aa Moo faa lva | D=ai-4 -4 = Wa)
S>E>>>S>>>>>>>>>>>>>>555 |>>
TNMM160404 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 O e
TNMM160408 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 o O
Basic TNMM160412 16.5 |19.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 o
TNMM220408 22 | 127 | 476|516 | 0.8 oe o
/ «'ﬂ* | TNMM220412 | 22 | 12.7 | 476|516 | 12 ce o
/] —
TNMM220416 22 127|476 | 516 | 1.6 1) 1)
TNMM270616 27.5 |15.875/ 6.35 | 6.35 | 1.6 oo °
TNMA160404 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 o 0 °
TNMA160408 16.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 o0 °
Flat TNMA160412 | 16.5 |9.525| 4.76 [ 3.81 | 1.2
Glatt o : ) i M
TNMA160416 16.5 |19.525| 4.76 | 3.81 | 1.6 oe o
i TNMA220404 22 | 127|476 | 516 | 04 oo °
B | TNMA220408 | 22 | 127|476 | 5.16 | 0.8 ce e
TNMA220412 22 | 127|476 |516| 1.2 o PP
TNMA220416 22 | 127|476 | 516 | 1.6 fe) o
Tool holder / Klemmhalter
DTGNRI/L PTFNR/L ~ PTTNR/L PTGNR/L MTGNRI/L MTJNR/L MTJNR/L-
Kr:91° : Kr:90° Kr: 93° o Kr 93°

4

Page/Seite A184

MTFNR/L
Kr:90°

Page/Seite A211

@ Ex Stock /ab Lager

A196

PTFNR/L

O On demand /auf Anfrage

Kr:60° Kr:90°

A197

A198

A208

A209

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.




Turningl: Drehen
(CementedfcarbidefandlcermetiinsertsEbantmetalllundl€Cermets

VN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
OGute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
- [P Sten QOB DM BSOSO
ge M Rl S o QOBBHOBO
o N
] K et 008 8S
1<% ) )
N 00 o8
e OOHB BB o8
_E | €| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | g2 | g82 | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 88 | 83g | unbeschicht
Insert Shape Tvoe g & | Hartmetall
Schneid Typ 3 O
plattenform yp . cl s g £%§§§§§§§g£%§8g§8§§§5§ _=
F800000s=8a0R00000I000E0 28
[saleaaa Ry ca [ aa R e Qaa Ry o' R wa R la n e [ a a R o'a Iy a'a l o o I a a Y a & 0 | (Pl 9”4 [ala)
S>> > > > > > > > > > > > > > > > > > > >
SF VNMG160404-SF | 16.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 °
VNMG160408-SF | 16.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 fe)
Finishing
Schlichten
DF VNMG160404-DF | 16.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 o0 0
VNMG160408-DF | 16.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 o0 0
=
Finishing
Schlichten
ADF VNMG160404-ADF | 16.6 |9.525/ 4.76 | 3.81| 04 |e ()
VNMG160408-ADF | 16.6 |9.525/ 4.76 | 3.81| 0.8 |e ()
Finishing
Schlichten
EF VNMG160404-EF | 16.6 |9.525 4.76 | 3.81 | 0.4 ° °
VNMG160408-EF | 16.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 ° ® O
SN | UNMG160412-EF | 16.6 |9.525) 4.76 | 3.81 | 1.2 5
NF VNEG160404-NF | 16.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 o0 o
VNEG160408-NF | 16.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 o e o
_—
Finishing
Schlichten
NGF VNEG160408-NGF | 16.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 oe
— @ — | VNEG160412-NGF | 16.6 |{9.525| 4.76 | 4.76 | 1.2 oe
Finishing
Schlichten

Tool holder / Klemmbhalter

DVVNN DVJNRI/L MVVNN MVJNR/L
Kr72°30" = Kro3® Kr:72°30' Kr:93°
a2 5 5
Page/Seite A185 A186 A212 A213
Insert code key Grade selection reference Chip breaker selection reference Recommended cutting parameters
1SO Code A62-A63 Sortenauswahl A17/A44-A59 Spanbrecherauswahl A33-A43 Empfohlene Schnittparameter A279-A281

A95
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General Turning

Turning. : Drehen
Camenie] carbie anc camet sers = MemmeEl ume Cammnet WP

VN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition
O 69 Normale Bearbeitungsbedingungen

Gute Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

PIES QOB BB

Stainless Steel
M Rostfreier Stahl O $

Gisseisan 008®

Non-ferrite material
Ne Metalle

&

Workpiece Material
Werkstoffe

N armrastar Stan )
_g __E | Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating g2 | 882 | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 88 | S5 | unbeschicht.
Insert Shape T S 8 | Hartmetall
) ype

Schneid T 13) o

plttenform P NN 88y eNl 5888 50
©O0O0O0O0OO==200~0000060 0000 - &
[salealaa [ aalaa Jaa [ aa e a e a e a o a Jaa Qi an ) Naa Qo Qi aa Qa0 [ a0 [aa | -dib-d -d [ala)
S>> S>> > > > >>>>>>>>55% 5

PM VNMG160404-PM | 16.6 (9525 476 [381| 04 | e o ® oo
@ | VYNMG160408-PM | 16.6 (9525|476 | 381 | 08 | e @ ® ©O oo o
e MG160412-PM | 16.6 (9525 4.76 | 381 | 12 | e e ® °
Medium Cut/

Mittl. Bearb.

DM VNMG160408-DM | 16.6 [9.525| 4.76 | 3.81| 08 | o °
.iii'&'_':-__ VNMG160412-DM | 16.6 [9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 eeo e
Medium Cut/

Mittl. Bearb.

ZM VNMG160404-ZM | 16.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4
SRS | UNMG160408-ZM | 16.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8
Medium Cut/

Mittl. Bearb.

EM VNMG160404-EM | 16.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4
@ VNMG160408-EM | 16.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8
Medium Cut/

Mittl. Bearb.

TC VNMG160404-TC | 16.6 |9.525 4.76 | 3.81 | 0.4 c
W VNMG160408-TC | 166 |9.525| 476 | 381 08 o
Medium Cuy | YNMG160412-TC | 16.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 O
Mittl. Bearb

NM VNMG160412-NM | 16.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2
Medium Cut/

Mittl. Bearb.

SNR | VNMG160408-SNR | 16.6 |9.525| 4.76 | 4.76 | 0.8 o
w VNMG160412-SNR | 16.6 |9.525| 4.76 | 4.76 | 1.2 o
Saneingd

Basic VNMG160404 | 16.6 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 o

VNMG160408 | 16.6 |9.525 4.76 | 3.81 | 0.8 | o
_—
Tool holder / Klemmhalter
DVVNN DVJNRI/L MVVNN MVJNRI/L
Kr:72°30' Kroz® Kr72°30' ot Kr:93°

' g T g g

Page/Seite A185 A186 A212 A213

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.




WN** Negative Insert-Negative WSP

Turning

Normal Machining Condition

- Drehen
[€CementedfcarbidefandlcermetjinsertsElbiartmetallliund(Cermet]

V

Page/Seite A187

Insert code key AB2-A63

ISO Code

Grade selection reference
Sortenauswahl

Kr:95° Kr:95° =
- V

A199

A214

A17/A44-A59

Chip breaker selection reference
Spanbrecherauswahl

Ideal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
a - [P Sten OB B BSOSO
S : i
g M Rostir Stan! o O0OBBHBOBO
o .
i ] K et oo
%] a= e X
;g Non: I(;eerrll&eetrglzla;enal OO
e OOHB BB
5 E
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating R
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. 8 835
Insert Sh_ape Type 5 &
Schneid Typ O O
plattenform LANN—N— RN NN ND o O — |
Lile| 8 |d r |o28RRBB2dBSSLR222al82RR 53
©0OO0O0OO=2=20aK00000a0000KE0 =&
[saly el aa R aa R ca el o'a e a R e a Qe e a R R aa R o' Raa lya'a a0} Z| 2 [ala)
P> > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > >
SF WNMGO06T304-SF | 6.5 |9.525| 3.97 | 3.81 | 04 °
WNMGO06T308-SF | 6.5 |9.525| 3.97 | 3.81 | 0.8 °
WNMGO060404-SF | 6.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 °
WNMGO060408-SF | 6.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 °
WNMGO080404-SF | 8.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.4 °
L WNMGO080408-SF | 8.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 °
Finishing
Schlichten | WNMG080412-SF | 8.7 | 12.7 | 476 | 516 | 1.2 o
DF WNMG060404-DF | 6.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 Y
WNMGO060408-DF | 6.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 °
* WNMGO060412-DF | 6.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2
ﬁ WNMGO080404-DF | 8.7 | 12.7 | 476 | 516 | 0.4 f¢)
WNMGO080408-DF | 8.7 | 12.7 |4.76t| 5.16 | 0.8 °
Finishing
Schiichten WNMGO080412-DF | 8.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.2 °
WNMGO080404-ADF| 8.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.4 ° )
ADF
WNMGO080408-ADF| 8.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 ® O °
E WNMGO080412-ADF| 8.7 | 12.7 |4.76 | 5.16 | 1.2 °
Finishing
Schlichten
Tool holder / Klemmbhalter
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L PWLNR/L
Kr:95° Kr:95°

Recommended cutting parameters
Empfohlene Schnittparameter
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General Turning

- Drehen
[CementedicarbidefandlcermetjinsertsEliartmetallfjundiCerme tAWS P

Turning

WN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen * Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
- S R (P Sten (OIOEE SSBO0B0
8o M Reei S O% QOBBBONBO
o .
o] | K- 00BHS
g3 : :
R 00 o8
i armistor Ston OO BB o
g _g __E | Uncoated
= Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | g2 | g82 | Carbide
‘© Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 3§ | 88z | unbeschicnt
Qo Insert Shape T = g | Hartmetal
@© Schneid ype
8 plattenform Typ mNN\—N‘—S?)S;NNmN%\I)‘—NmQLON‘—‘—g
< L IC| S |d | r |528838 2882022222 YL |55
o ©OO0OO==00RrR00000FOOOEIO0 =&
a [ra iy oa lywa e Jwa ffea Qwa Jea e Jraa Jo'a Jraa Joa | Fa Jwa Jfoa v e Jf o Q| =il -4 [ala)
> SESSS>S>>S>S>>>>>>>>>55F 2>
c WNMGO080408-WG | 8.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 P
(0]
= WG WNMG080412-WG | 8.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.2 ® O
(0]
L)
< N
e
Wiper
EF WNMGO6T308-EF | 6.5 [9.525| 3.97 | 3.81 | 0.8 °
WNMGO06T312-EF | 6.5 |9.525| 3.97 | 3.81 | 1.2
WNMGO060404-EF | 6.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 ) ® O
WNMGO060408-EF | 6.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 o ® O
Finishing
Schlichten WNMGO080404-EF | 8.7 | 127 | 476 | 516 | 0.4 o ° ® O
WNMGO080408-EF | 8.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 o 1) ® O
NF WNMGO060408-NF | 6.5 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 oe
WNEGO080404-NF | 8.7 | 12.7 | 476 | 516 | 0.4 oe
WNEGO080408-NF | 8.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8
Finishing
Schlichten
Tool holder / Klemmbhalter
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L PWLNR/L -
Kr:95° Kr:95° S Kr:95° ,.-rd"f’:ﬂ

Kr:95°.
[ 4

Page/Seite A187

A253

A199

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage

Ao9s

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.




Turningl: Drehen
(CementedfcarbidefandlcermetiinsertsEbantmetalllundl€Cermets

WN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen a} Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

a s - [P Sten QOB DM BSOSO
ge M Rl S o QOBBHOBO
o N
" ] K o 008 8®
7] 'E.; e .
N 00 o8
amiestor Sian. OOHBHBER o8
‘_g __E | Uncoated g’
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | g2 gé; Carbide =
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 8§ ggg unbeschicht. D
Insert Shape T € 8| Hartmetall Re)
. ype 3 [
Schneid Typ o &) @
plattenform Q%%;Sg%%%gm%%ggggggF)SB - - 8
L |ILC| S d r O~ NNOO T AT ONN T (oo o<
OO0 =25SAn0Rna0n0a000KEO0 =& e o
[aalo'a e I o'a o I o'a 0 a R N e e R na R s a N R aa e a W2 A B 2 i o'a e | =il g [alia) = s
S>> > > > >SS S S S SIS > >>> > > cn
PM WNMG060408-PM | 6.5 [9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 eeoe o ce e E o
. | WNMG060412-PM | 65 |9.525 4.76 | 3.81 | 1.2 eo0e O o o < ©
| \WNMG080404-PM | 87 | 127|476 516 | 04 | e e ® o el o o qg)
B \NMG080408-PM | 87 | 127 476|516 08 | e e e ® ® N c 5
Medium Cut/ | WNMGO080412-PM | 8.7 | 127 |476 |516 | 12 | e e o @ oce e O <
Mittl. Bearb. | yyNMG080416-PM | 8.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 1.6 ° o o o
DM WNMGO6T308-DM | 6.5 [9.525| 3.97 | 3.81 | 0.8 o e
WNMGO060408-DM | 6.5 [9.525| 476 |381| 08 |0 @ @ @ o
‘/d."' WNMG060412-DM | 6.5 |9.525/ 476 (381 | 12 (e e @ ®@ O
™ WNMG080404-DM | 8.7 [127 476 |516 | 04 @ @ @ ® O
) WNMG080408-DM | 87 | 127|476 | 516 | 08 (¢ @e @ @ ® O PY o
",{'A?t‘t‘l'”BmeaCr‘;t’ WNMG080412-DM | 8.7 | 127 | 476|516 | 12 | e e ® ®
) " | WNMG080416-DM | 8.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.6 P )
ZM WNMG080408-ZM | 8.7 | 12.7 | 476 | 516 | 0.8 |e
‘ WNMGO080412-ZM | 8.7 | 12.7 | 476 | 516 | 1.2 |e
Medium Cut/
Mittl. Bearb.
EM WNMGO6T304-EM | 6.5 |9.525| 3.97 | 3.81 | 0.4 °
WNMGO06T308-EM | 6.5 [9.525| 3.97 | 3.81 | 0.8 °
WNMGO06T312-EM | 6.5 |9.525| 3.97 | 3.81 | 1.2 o o
WNMGO060404-EM | 6.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.4 oe ® O
= | WNMG060408-EM | 65 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 PR ol
' WNMGO080404-EM | 8.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.4 o ot
Medium Cut/
Mittl. Bearb. | WNMGO080408-EM | 8.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 o0 ® O
WNMGO080412-EM | 8.7 | 127 | 476 | 5.16 | 1.2 PP °
EG WNMG080408-EG | 8.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 ) L)
‘ WNMG080412-EG | 8.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 1.2 o0 oo
Medium Cut/
Mittl. Bearb
TC WNMG080404-TC | 8.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.4 N B
‘ WNMG080408-TC | 8.7 | 127 | 4.76 | 5.16 | 0.8 N E
WNMG080412-TC | 8.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 1.2 e o
Medium Cut/
Mittl. Bearb.
Tool holder / Klemmbhalter
DWLNR/L PWLNR/L ~ MWLNR/L PWLNR/L -~
Kr:95° Kr:95° Kr:95° Kr:gsiﬂ,_,x"-'/'l
“ s
/ bs 3
h\ -
Page/Seite A187 A199 A214 A253
Insert code key Grade selection reference Chip breaker selection reference Recommended cutting parameters
ISO Code AB2-AB3 | 5ortenauswahl A1TIAA4-ASY | o brecherauswahl A33-A43 | Empfohlene Schnittparameter A279-A281

A99



Turning

- Drehen
[CementedicarbidefandlcermetjinsertsEliartmetallfjundiCerme tAWS P

WN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

(@]
C
=)
5=
(0]
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—
©
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QO
e
(0]
—
a
(0]
£
(0]
£
(0]
2
<

General Turning

@ Ex Stock /ab Lager

A100

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
S R (P Siehl (OIORIL SHBO0LO
8o M Reei S O% QOBBBONBO
o .
o] | K- 00BHS
a2 o :
2L e 00 08
i armioster Sian OOHBHHB @)
_g __E | Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | g2 | g82 | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 3§ | 88z | unbeschicnt.
Insert Shape T 3 8 | Hartmetall
Schneid ype
Typ ooy o ™M NN o 8 N W oW o
plattenform 0 - - © — = ==
o B EREREEE E R H G R S
[ NONONONO RO Nalal NaNal [CNONOR RONGIICH Y] -
NN ONOODDnmZZZ 00
S>E>>>>SS>>>>>>>>>SS>>> >
TC WNMG080404-TC | 8.7 | 12.7 | 476 | 516 | 0.4 e o©
WNMGO080408-TC | 8.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16 | 0.8 Y °
WNMGO080412-TC | 8.7 | 12.7 | 476 | 516 | 1.2 ° °
NM WNMG080404-NM | 8.7 | 12.7 | 476 | 516 | 0.4 °
/ WNMGO080408-NM | 8.7 | 12.7 | 476 | 5.16 | 0.8 o0 o
WNMGO080412-NM | 8.7 | 12.7 | 4.76 | 516 | 1.2 o0
Medium Cut/
Mittl. Bearb.
DR WNMGO060408-DR | 6.5 9525/ 476 |381| 08 | e e ® o o o
= WNMGO060412-DR | 6.5 [9.525| 4.76 | 3.81 | 1.2 o0 0 o o o
(e
PN | WNMG080408-DR | 8.7 | 127 | 4.76 | 516 | 08 e @ @ @ ® ® e o
S | |\ MG0B0412.DR | 87 | 127 | 476 | 616 | 12 eecvee e e o
Roughing/
Schruppen | WNMG080416-DR | 8.7 | 12.7 | 476 | 516 | 1.6 cOe e ° o)
Flat WNMAO06T308 6.5 |9.525| 3.97 | 3.81 | 0.8 o
Glatt WNMA060408 | 6.5 |9.525| 4.76 | 3.81 | 0.8 oo o
WNMA060412 6.5 |9.525|/4.76 | 3.81 | 1.2 Y
- WNMA080404 8.7 | 12.7 476 | 516 | 0.4 o eo
_ WNMAO080408 87 [127 476|516 | 0.8 oo oo
WNMAO080412 8.7 | 127 | 476 | 516 | 1.2 P P
WNMA080416 8.7 | 12.7 476|516 | 16 oo o
fe)
Tool holder / Klemmbhalter
DWLNRI/L PWLNR/L MWLNR/L PWLNR/L
Kr:95° Kr:95° Kr:95° Kr:95:’/__,_.£4/‘/
X ez
Page/Seite A187 A199 A214 A253

O On demand /auf Anfrage

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.




Turningl: Drehen
(CementedfcarbidefandlcermetiinsertsEbantmetalllundl€Cermets

RN** Negative Insert-Negative WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen $ Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
s P QOB B SLSO080
5 inl I
So M RS SE o OI@ @)
=R}
= Cast i
] K et 008 8S
'E.; farri o
;‘5‘ Non. I(’eerrll\;eetrgﬁéenal OO O$
Heat-resistant steel
Warmfoster Stah OOB BB o8
_E | | Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | 2 | EB2| Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 8§ | 88| unbeschiont
Insert Shape Type = H| i
Schneid Y
plattenform Typ ONN—A— 20N Ng‘—mmomw‘— 8
COLLLLLOYOYESLNVOOOJAOW HIY |« «
L I.C | S d N o sraNaonc NS s dNA-Q= (1S5S
©O0O000O=2=20a0K0000030000KEI0 =&
[aalaa Raa iy aa R aa e Qaa o a Raa lya e n Y iy a a J fo'a Iy a'a lY o R 2 a Y0 & R0 | =il 4 [ala)
S>E>>>>>>>>>>>> > > >
. RNMG120400 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.16
Basic ° o0
.2
o
Tool holder / Klemmhalter
MRGNR/L I MRDNN I
Page/Seite A215 A215
Insert code key Grade selection reference Chip breaker selection reference Recommended cutting parameters
ISO Code AB2-AB3 | 5ortenauswahl A1TIAA4-ASY | o brecherauswahl A33-A43 | Empfohlene Schnittparameter A279-A281

A101
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General Turning




Turning. : Drehen
Camenie] carbie anc camet sers = MemmeEl ume Cammnet WP

KN** Negative insert-Negative Inserts

Normal Machining Condition

(@]
C
=)
5=
(0]
o]
—
©
(0]
QO
e
(0]
—
a
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(0]
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(0]
2
<

General Turning

Ideal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen * Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
- -t R P Stan! QOBBwR SSBO0B0
E(' W SeM A 08 00BBBOBO
. o .
— b 220 S (1)
55° g2 : }
12° = Non-ferrite material
\ Example R type ;0 Heaﬁeerset;arzesteel OO
Rechtsausfiihrung Warmfester Stahi OOS} 638}
= £
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | £2 | £82
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 3% |83
Insert Shape 5 b}
Schneid TT{/F;)G o o
plattenform WONN AN — RN nN NN o O —|=
La| L [IW[S |bm| r [SRP8QB8288SLR2222ARR2RL 55
©OOO0OO==200K00000s500 =0 - N
[Salaa Ry aa R ca [ wa B e [ aa I o'a e a R i a R a R ' ' R o'a [ I 0'a Y2} Z|Z [ala]
S>> > > > > > > > > > >
KNUX160405L11 | 16 |16.15/9.525/4.76| 2.2 | 0.5 o0 ) fe)
KNUX160410L11 | 16 |16.15/9.525/4.76| 2.2 | 1.0 °
KNUX | KNUX160405L12 | 16 |16.15|9.525|4.76 | 2.2 | 0.5 °
W KNUX160410L12 | 16 |16.15/9.525/4.76 | 2.2 | 1.0 °
KNUX160405R11 | 16 |16.15|9.525|4.76 | 2.2 | 0.5 ° o
N . . . . . o
Finishing/ |- e nuyX160410R11 | 16 |16.15(9.525|4.76 | 2.2 | 1.0
Schlichten
KNUX160405R12 | 16 |16.15/9.525/4.76 | 2.2 | 0.5 °
KNUX160410R12 | 16 [16.15/9.525|4.76 | 2.2 | 0.5 °

Chipbreaker / Spanbrecher

1 Finishing - Medium

Schlichten - Mittlere Bearbeitung
12 Medium - Roughing

Mittlere Bearbeitung - Schruppen

Tool holder / Klemmbhalter

CKJNR/L CKNNR/L
Kr.93° Kr:63° =

Page/Seite A234 A234

@ Ex Stock /ab Lager

O On demand /auf Anfrage

P

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.




Turningl: Drehen
(CementedfcarbidefandlcermetiinsertsEbantmetalllundl€Cermets

Railway Wheel Machining/
Radsatz Bearbeitung

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen $ Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
t P QOB DM SLLO080
So M RS SE oo OOBBLBOHBO
i =53 =9 Casti
@ K -t YY)
ad ° | 8= o .
i 90 ;g Non I(;eerrll&eetrglzla;enal OO OSB
Heat-resi |
B LOL ] fw s COBHBH o)
B e Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | g2 | g82 | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 8§ | 38z | unbeschicnt
Insert Shape T € g | Hartmetall
: ype
Schneid
plattenform Typ WONN— N~ DM Ng‘_mmomw‘—‘_g
L|IC|[s |d|r [52RRBR2 B 2LRO02agQPRE |50
BOOO0OO==a0Raa00o0I0ooElo €&
[salaa Qaa Ry aa R e Qe a i o' e a Rl a a e a a R 'a Ry a'a l o o R a 2l 0 & [0 | (=il 94 [ala)
S>> > > > > > > > > > >
175.32-191940-22 |19.05| 10 [19.05| 6.35 | 4.0 °
u 175.32-191940-227 | 19.05| 10 (19.05| 7.2 | 4.0 fe)
Railway
Wheel
Machining/
Radsatz
Bearb.
175.32-191940-24 |19.05| 10 [19.05| 6.35 | 4.0 °
' 175.32-30194024 | 30 | 10 |1905/635| 40 | o e
Railway
Wheel
Machining/
Radsatz
Bearb.
F 175.32-191940-25 |19.05| 10 [19.05| 6.35 | 4.0 fe)
Railway
Wheel
Machining/
Radsatz
Bearb.
) | 175.32-191940-28 |19.05| 10 |19.05| 6.35 | 4.0 e 00
- 175.32-301940-31 | 30 | 10 |19.05|6.35 | 4.0 o
Railway
Wheel
Machining/
Radsatz
Bearb.
Insert code key Grade selection reference Chip breaker selection reference Recommended cutting parameters
1SO Code AB2-A63 | g enauswahl A17/A44-A59 Spanbrecherauswahl A33-A43 | Empfohlene Schnittparameter A279-A281

A103
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General Turning




Turning

- Drehen
[CementedicarbidefandlcermetjinsertsEliartmetallfjundiCerme tAWS P

TN** Negative Insert/ Negative WSP

(@]
C
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5=
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General Turning

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
@ = QOBBwR S8LO0L0
S 5 Stainless Steel
So M RERE S oo OOBBELBOHBO
=5
@ Cast i
i | K -2 008 8®
7] =3 a—; :
2L e 00 08
Heat-resi |
Warmioster Stan OO0HBBH %)
_E8 | €| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | 2 | £82 | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 8§ | 852 | unbeschicnt.
Insert Shape 3 H || e
) Type
Schneid Typ o o
AN N — - M ® N[~ [Te} 0 ~ |
pltentom Lic| s |d | r 2080800 B82808550808bRb |- o
BOOOBV==00R00OVOOIOVOOE0 &
[salaa el aa R e R a a R o'a R e a R o a Ry a a R o'a Y a'a J o'a 0 a Y o'a Y0 | (=il 0”4 [aNa]
P> S>> > > > > > > > > > > >
TNMX1106-2 11.3 |15.875 6.35 | 6.35 | 1.6 o
Basic
TNMX1509-2 15.9 22.225/ 9.52 | 7.94 | 1.6 o o
Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
4 S P] Stahi OIS SESOLO
5 Stainless Steel
w N [IW (80 Ml Rostrerer Stam oS O0O&LBLBHBOLBO
=g A
- b7 Cast
. ] K e 008 8B
N E £ L] e 00 oF
Heat-resi |
Warmioster Stans O0OLLBB o
_E | _E| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | B2 |E82 | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 8§ |88z | unbeschicht
Insert Shape T 2 8 | Hartmetall
) ype
Schneid Typ o o
— - ®mm - o) 0 — |
T o N BREY ey 588388550 |- -
L |[IC| S d r f ommANNONSYorsnsoro oo dNNTAls oo
©OO0OO0O00O=2=20arK00000s0 000 - N
[ealealaa laa Qea Qe Qoo Jaa Qi aa laa o a Jea R a ffwa lfwn o iy o'a Y 'a W | il 4 [al =)
S>> > > > > > > > > > > >
YNMX1812L 18 22 12 | 20° fe)
YNMX2518173L 25 25 18 7° o
j YNUX1812150L | 18 | 18 | 12 | 15° o

@ Ex Stock /ab Lager

A104

O On demand /auf Anfrage YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.




Turningl: Drehen
Ceneniee el emne cemmet Meers = ferimeEl ume Cemet WEP

CC** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen Y(S Normale Bearbeitungsbedingungen %‘Cé Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
[89° 7 u P Stef QOB B SOLO0BO
) T §g M s O OCOBBHBOBO
5 i
od H i K - 0088
. 'E.g Non-ferrite material
? ;'6‘ Ne Metalle OO O$
s armoster Stan OOLBHBB O
_% | __£| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | g2 | 82| Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 3§ | 882 unbesahif
§ _8 lartmet
Insert Shgpe Type
Schneid
plattenform Typ NN~~~ @M A Ng‘_mm 0 |~ 9
LY SYI BSOS BB [w
L |IC| S d I O rANOO S YNO oo s NN (S5
©OOO0O00O=2=20arK0000065000EO0 |=A
[sal e aa R o aa R e Qe a i o' e a R e a e a a R o'a Y a'a Jo'a R a a Y o'a Y0 | izl 0”4 [l
S>> > > > > > > > > > > > > > > > >
USF CCGTO09T301R-USF| 9.7 |9.525|3.97 | 44 | 0.1 °
E CCGTO09T302R-USF| 9.7 |9.525| 3.97 | 44 | 0.2 °
CCGTO09T304R-USF| 9.7 |9.525| 397 | 44 | 0.4 )
Finishing
Schlichten
USF CCGTO09T301L-USF| 9.7 |9.525| 397 | 44 | 0.1 o
E CCGT09T302L-USF| 9.7 |9.525( 397 | 44 | 0.2 oe
CCGTO09T304L-USF| 9.7 |9.525| 397 | 44 | 04 ® O
Finishing
Schlichten
SF CCGT060202-SF | 64 | 6.35|238 | 28 | 0.2 °
CCGT060204-SF | 64 | 6.35 238 | 28 | 04 e eole
CCGTO09T304-SF | 9.7 |9.525|3.97 | 44 | 04 e Ole
Finishing
Schlichten
Tool holder / Klemmbhalter
SCACR/L SCLCR/L _ SCLCR/L SCFCR
Kr:90° - Kros° . o Kr9s° Kr:90°
- - g
Page/Seite A216 A217 A254 A269 A270

Insert code key _ Grade selection reference _ chip breaker selection reference - Recommended cutting parameters -
ISO Code AB2-AB3 Sortenauswahl A17/A44-AS9 Spanbrecherauswahl A33-A43 Empfohlene Schnittparameter A279-A281

A105
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General Turning




Turning. : Drehen
(€ementedlcanbidefandicermet{inserntsElbantmetallfundiCermetAWSE!

CC** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
@ &  ooneaw see020
§ e M RS S O OOLLBB O8O
o .
] K et oos8e
E.; e X
£ [0 " ole o
armiosior Statr O0LBLBB o)
2 _% | e| Uncoated
=1 Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | E2 | E82 | Carbide
D Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 3§ |35 | unbeschicht
c k3 lartmet
Q2 Insert Sh_ape Type 5
© Schneid
o plattenform Typ WOANN~— N — DM N%\."_Nmomc\.‘_‘_g
.= IRNICERCNNIREN - c etk e BoobRoeo g SRRY oo
2o BOOOOVO==00R0QOOOIOVOOEO &
= [salea Qea e [ aa l e [ aa R a'a e a R e o a A a a J ¥ o'a QY a'a i 'a 0 a [y o'a 0 |l =il 4 [aNa]
EQ P> > > > > > > > > > > > >
= B ]
= c CCMT060204-AHF | 6.4 | 6.35|238| 28 | 04 |@ ® O [
< O
©
E GEJ AHF CCMTO060208-AHF | 6.4 | 6.35|238| 28 | 08 |@ Y
[
()]
8 <=( CCMTO09T304-AHF | 9.7 (9.525|/3.97 | 44 | 04 |e@ ® O °
CCMTO09T308-AHF | 9.7 [9.525| 397 | 44 | 08 |e@ ® O o
Finishing
Schlichten CCMT120404-AHF | 129 | 12.7 | 476 | 556 | 04 | @ ® O
CCMT120408-AHF | 129 | 12.7 | 476 | 556 | 0.8 | @ °
CCMT060202-HF | 6.4 | 6.35|238| 28 | 0.2 e 00 o|o Y e}
CCMT060204-HF | 6.4 | 6.35|238| 28 | 04 e 00 o e} ®|O
HF
CCMT060208-HF | 6.4 | 6.35|238| 2.8 | 0.8 cee olo °
¥ F
.“.-: CCMTO09T302-HF | 9.7 |9.525|3.97 | 44 | 0.2 coee " YRe) o)
WS | cCcMT09T304-HF | 9.7 |9525(397 | 44 | 04| e ee o o e elo |o
CCMTO09T308-HF | 9.7 |9.525| 397 | 44 | 0.8 o0 o o o ° °
Finishing
Schlichten | CCMT120404-HF | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 556 | 0.4 ® 0O
CCMT120408-HF | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.56 | 0.8 ® O
— CPGT050204 56 | 556|238 | 28 | 04 e}

Tool holder / Klemmbhalter

SCACR/L SCLCR/L _ SCLCR/L SCFCR SCLCR _a

Kr:90° - Kr9s° 3 Kr:95° Kr:90° ll (Kr95° ol
- =

Page/Seite A216 A217 A254 A269 A270

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.

A106



CC** Positive Insert/ Positive WSP

Turning

Normal Machining Condition

- Drehen
[CementedfcarbidefandlcermetiinsertsEiartmetallfundlCermetAW.S Pl

Ideal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %‘(.é Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
u P Stef OB B SOLO0BO
Se M RSIEESE o OOBBNBOBO
9 i
se[[q G, oo
E.g Non-ferrite material
;‘6‘ Ne Metalle OO OSB
armoster Stan OOLBHBB O
_g _._E | Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | 2 | £82 | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 88 | S5 | unbeschicht.
I c § Hartmetall
nsert Shape Tvpe =]
Schneid T);/F:) o o
lattenform — - ™ — — |
’ Lic| s |d| r 2O 8R0888e30588]838bb oo
BOOOVBOS=00RAQOOOIVOOEO R
[ea e Jva [l wa Qe QY ea lwa Qi wa e R e a Qi aa e a g ora W o i aa s o i aa R | -i-ql - [ala)
S>ES>S>>>>S>>>>>>>>>>>>5>>> |>>
CCMT060202-EF | 6.4 |6.35|238| 28 | 0.2 o oe
EF CCMT060204-EF | 6.4 | 635|238 | 28 | 04 ° ® O
CCMTO09T302-EF | 9.7 |9.525|/3.97 | 44 | 0.2 o ® O
CCMTO09T304-EF | 9.7 |9.525/3.97 | 44 | 04 PY o ® O
L CCMTO09T308-EF | 9.7 |9.525/3.97 | 44 | 0.8 ° e °
Finishing
Schlichten | CCMT120404-EF | 12.9 | 12.7 | 476 | 5.56 | 0.4 ° e 0
CCMT120408-EF | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.56 | 0.8 ° ® O
CCMT060204-HM | 64 | 6.35|238| 28 | 04 ° o ° °
HM CCMTO060208-HM | 64 |6.35|238| 2.8 | 0.8 ° o °
| ' | CCMTO09T304-HM | 9.7 |9.525|3.97 | 44 | 04 ° ° ° °
{* ]
1‘ ~ " | CCMT09T308-HM | 9.7 (9.525 3.97 | 4.4 | 08 e o o °
CCMT120404-HM | 129 | 12.7 | 4.76 | 556 | 0.4 Y Y PY
Medium Cut/
Mittl. Bearb. | CCMT120408-HM | 12.9 | 12.7 | 476 | 556 | 0.8 ° ° °
CCMT120412-HM | 12.9 | 12.7 | 476 | 556 | 1.2 ° °
CCMTO060204-EM | 6.4 | 6.35|238| 28 | 04 o0 ® O
EM CCMTO060208-EM | 64 |6.35|238| 28 | 0.8 ® O ® O
CCMTO09T304-EM | 9.7 |9.525| 397 | 44 | 04 o0 ® O
CCMTO09T308-EM | 9.7 |9.525| 397 | 44 | 0.8 o0 ® O
CCMT120404-EM | 129 | 12.7 | 476 | 556 | 0.4 o0 ® O
Medium Cut/
Mittl. Bearb. | CCMT120408-EM | 12.9 | 12.7 | 476 | 556 | 0.8 PP °
CCMT120412-EM | 12.9 | 12.7 | 476 | 5.56 | 1.2 o

Tool holder / Klemmbhalter

SCACR/L
Kr:90°

o

Page/Seite A216

Insert code key AB2-AG3

ISO Code

SCLCR/L .
Kr:95° :

A217

Grade selection reference
Sortenauswahl

SCLCR/L
Kr:95°

A254

chip breaker selection reference

A17IAA4-AS9 Spanbrecherauswahl

A270

A33-A43

Recommended cutting parameters
Empfohlene Schnittparameter

A279-A281

A107
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General Turning




General Turning

Turning

- Drehen
Cameniae] catic ane cammet ears = FermeEl une Cammet WSIP

CC** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

(o)
=
=)

5=
©

Ee!
—
[
©

Re!

<
o
—

(@]
o

=
(3]
S
©

=2
<

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
u (P ol QOB B L0800
ge M Rl S o8 OOHBBBROB0
] K et oos8e
g; Non-ferrite material
é Heatlf’rzgisi:arﬁesteel O 8 O SS SS SS 82
Warmfester Stahl
..g . _E| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | g2 | 82| Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 3§ | 852 | unbeschicht.
InsSert Sh.ape Type S 8| Hartmetall
chneid Typ N . %) 13)
plattenform e e NN NRSSE885BE |«
LIICI S 1 d 1 eS80 S8atoanno300odn 29
o a'a [y a'a [ a'a [ a'a Ja'a [ a a [ a a Ja'a Ja'a JYa a Ja'a Ja a  a'a [ a'a [l n'a [T a'a [ a'a [0 | =i~ 4 [ala]
S>> >>>>>>>>>>>>>>>>555> [>>
HR CCMT060204-HR | 64 |6.35|238| 28 | 04 e 00 o o)
;ar{ CCMTO060208-HR | 6.4 [6.35|238| 28 | 0.8 o0 e °
- CCMTO09T304-HR | 9.7 (9.525(3.97 | 44 | 0.4 PRI °
- CCMTO09T308-HR | 9.7 (9525397 | 44 |08 e @e @ ® @ oo o o
gg’;ﬂg‘;g; CCMT120408-HR | 12.9 | 12.7 | 476 | 556 | 08 | e @ @ © ce e
CCMT120412-HR | 12.9 | 12.7 | 476 | 556 | 1.2 eeo o o o
TC CCMT060204-TC | 6.4 | 635|238 | 2.8 | 0.4 °
. CCMT09T304-TC | 9.7 |9.5253.97 | 4.4 | 0.4 °
CCMTO09T308-TC | 9.7 |9.525| 3.97 | 44 | 0.8 °
Medium Cut/ | CCMT120404-TC | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 556 | 0.4 °
Mittl. Bearb. | CCMT120408-TC | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.56 | 0.8 °
LC CCGX060202-LC | 6.4 | 635|238 | 2.8 | 0.2 ° °
. .| CCGX060204-LC | 64 | 635|238 | 28 | 04 ° °
[ CCGX09T302-LC | 9.7 |9.525| 397 | 44 | 0.2 ° °
CCGX09T304-LC | 9.7 |9.525| 3.97 | 44 | 0.4 ° °
Aluminium | CCGX09T308-LC | 9.7 |9.525| 3.97 | 44 | 0.8 ° °
Machining! | ccGX120404-LC | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.56 | 0.4 ° .
bearbeitung | CCGX120408-LC | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.56 | 0.8 ° °
CCGX060202-LH | 6.4 |6.35|238| 2.8 | 0.2 ° °
CCGX060204-LH | 6.4 |6.35|2.38| 2.8 | 04 ° °
LH CCGX060208-LH | 6.4 |6.35|2338| 28 | 0.8 °
_ —1 CCGX09T302-LH | 9.7 |9.525| 3.97 | 44 | 0.2 ° °
r.) CCGX09T304-LH | 9.7 |9.525| 3.97 | 44 | 0.4 ° °
i CCGX09T308-LH | 9.7 |9.525 3.97 | 4.4 | 0.8 ° °
Aluminium CCGX120402-LH | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.56 | 0.2 o o
Machining/ | CCGX120404-LH | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 556 | 0.4 ° °
Aluminium | CCGX120408-LH | 12.9 | 12.7 | 476 | 556 | 0.8 ° o °
bearbeitung |"coGx120412-LH | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.56 | 1.2 o °
CCMWO060204 | 6.4 | 635|238 | 2.8 | 0.4 I
Basic CCMW09T304 9.7 |9.525|3.97 | 44 | 04 o
CCMW09T308 9.7 |9.525/ 397 | 44 | 0.8 o)
ﬂ’ CCMW120404 | 12.9 | 12.7 | 476 | 556 | 0.4 °
CCMW120408 | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 556 | 0.8 o o
Tool holder / Klemmbhalter
SCACR/L SCLCR/L SCLCR/L
Kr:90° Kr:95° Kr:95°
o

Page/Seite A216

@ Ex Stock / ab Lager

A108

A217

A254

O On demand / auf Anfrage

A269
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.

A270




CP** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition

Turning

Normal Machining Condition

- Drehen
[CementedfcarbidefandlcermetiinsertsEiartmetallfundlCermetAW.S Pl

ISO Code

Sortenauswahl

Spanbrecherauswahl

Empfohlene Schnittparameter

Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen Y(S Normale Bearbeitungsbedingungen %‘Cé Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
a oy @ & oosess LLLOBO
11 = i
by zeM Roatrerer S o% OCOBBHBOBO
. 5 ;
oo H-4 |20 & 00288
—-i g2 o .
I N 00 ol
- Warmiestor Stan, OOHB B o8
3z “UE Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | 2 | E&2 | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | §8 | 83g | unbeschicht
Insert Shape 5 & | Merimetal
Schneid TTnyl’De o o
lattenform -_—a - ®m™ - - —|=
P L lic!l s d 7 O N B NN IRNSSEL885n5 |«
o O T ANNOONMZ NSO - o "o NN~ ™ S o
©WOO0OO0OO=2=200rx0000000 000 =&
[aa yo'a [y o'a Ry'a e e R aa a a R aa R aa Ja a Qe a Qe n R aa R o R aa R a'a R a2 R a'a | =il 7o [ala)
S>> > > > > > > > > > > >
SF CPGT060202-SF | 6.4 | 635|238 | 28 | 0.2 o le
H CPGT060204-SF | 64 | 6.35|238| 28 | 04 ° Y
Finishi =
Sémisct:?egn CPGTO09T304-SF | 9.7 |9.525| 397 | 44 | 04 Y Y
Flat CPGW060204 6.4 | 635|238| 28 | 04 °
Glatt
'“ {
HF | cPMT060204-HF | 6.4 | 635238 28 | 04 | o o N B
: d CPMT060208-HF | 6.4 | 6.35|238| 28 | 0.8 o °
L ___
Finishing
Schlichten
|HM _ | CPMT09T304-HM | 9.7 9.525 3.97 | 4.4 | 04 o o N R
.'Iq"' CPMTO09T308-HM | 9.7 [9.525| 397 | 44 | 0.8 o e ° Y
=
Medium Cut
Mittl. Bearb.
Tool holder / Klemmhalter
SCLPR/L
Kr:95°
Page/Seite A265
Insert code key AG2-AB3 Grade selection reference A17/A44-A59 chip breaker selection reference A33-A43 Recommended cutting parameters A279-A281

A109
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General Turning




Turning

- Drehen
Cameniae] catic ane cammet ears = FermeEl une Cammet WSIP

DC** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen

(@]
C
=)
5=
(0]
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General Turning

@ = O
LM o
S
] K o0 s
g‘ = Non-ferrite material
<) Ne Metalle
e Heat-resistant steel
Warmfester Stahl
g £
Dimension (mm) CVD Coating 2 | EE
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 8§ |882
Insert Shape 5 8
Schneid TI};F:)e o o
lattenf - Q= - =
pratemen lc| s | d|r 2PRRERERRSLEB588]88380R0 oo
BOOOOO==00Ranoo0RI00 o 128
Joa va Jva Jrva Wrva W fea lea frea laa l eaJaa aa] bva Jrva lfva Qe a Jrea e Z oo
S>> > > > > > > > >>>>>>>> > > >>
USF DCGT0702005R-USF 6.35|2.38 | 2.8 | 0.05 )
DCGT070201R-USF 6.35|238| 28 | 0.1 )
a DCGT070202R-USF 6.35|238| 28 | 0.2
L DCGT11T301R-USF 9.525| 397 | 44 | 0.1
Finishing
Schlichten | pCGT11T302R-USF 9525397 | 4.4 | 0.2
USF DCGTO0702005L-USF 6.35| 238 | 2.8 | 0.05
DCGT070201L-USF 6.35| 238 | 2.8 | 0.1
E DCGT070202L-USF 6.35|238| 28 | 0.2
L DCGT11T301L-USF 9525|397 | 44 | 01
Finishing
Schlichten | pcGT11T302L-USF 9525397 | 44 | 0.2
DCGT070202-SF 6.35|238| 28 | 0.2
SF DCGT070204-SF 6.35|238| 28 | 04
@ DCGTO070208-SF 6.35238| 28 | 0.8
DCGT11T302-SF 95251397 | 44 | 0.2
Finishing | pCcGT11T304-SF 9525|397 | 44 | 0.4
Schlichten
DCGT11T308-SF 9.525/ 397 | 44 | 0.8
DCMT070204-AHF 6.35|238| 28 | 04
AHF DCMT11T302-AHF 9.525/ 397 | 44 | 0.2
g DCMT11T304-AHF 9.525/ 397 | 44 | 04
| DCMT11T308-AHF 9.525/ 397 | 44 | 0.8
Finishing
Schlichten
Tool holder / Klemmbhalter
SDACR/L SDJCR/L _ SDQCRIL SDUCR/L i SDZCR/L
Kr:90° Kr:107°

-i
-

Kr:93°

Page/Seit A218 A219

@ Ex Stock / ab Lager

A110

O On demand / auf Anfrage

A220

Kr:93° {_,f“

A257

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen




DC** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Turning

- Drehen
[CementedfcarbidefandlcermetiinsertsEiartmetallfundlCermetAW.S Pl

ISO Code

Sortenauswahl

Spanbrecherauswahl

Empfohlene Schnittparameter

Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %‘(.é Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
4 . | @ 3 oosenx BLLO0BO
7 5 i
olC A oM R o COBBHOGO
il i) :
] K 0088®
E.; R X
(N o 00 ol
armoster Stan OOLBHBB O
_% | £ Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | E2 | E82| Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 8§ | 885 | unbeschicht
Insert Shape Torae 3 8| Hartmetall
Schneid Ty)f’p o o
plattenform WONN -~ VO NN NN N o O NI~ =
LIIC|S |d|r |528R8828RSsLR2e2YdRRRlR 55
Y CHONSNONO I Nallall \WaNalIOCNONOR NONGHON IO RN
[ea el va e lwa Jwa [ ea lraa Jca [ aa J e a lea Jaa ] fea Waa Jea W aa Qi aa lea | b-di-d b~ o W]
S>> >>>>>>>>>>>>>>>>555% [>>
DCMT070202-HF | 7.8 | 6.35 238 | 28 | 0.2 coe e e 0 o
HF DCMT070204-HF | 7.8 | 635|238 | 28 | 04 | e @ ® ele |O
4 .‘/ DCMT070208-HF | 7.8 | 6.35 | 2.38 | 2.8 | 0.8 R
N
DCMT11T302-HF | 11.6 |9.525/ 397 | 44 | 0.2 o0 oOele o
Finishing | pCMT11T304-HF | 11.6 |9.525) 3.97 | 4.4 | 0.4 ee O o e ole |o
Schlichten
DCMT11T308-HF | 11.6 |9.525| 3.97 | 44 | 0.8 o0 PYRe) o
DCMT070202-EF | 7.8 | 6.35|2.38 | 2.8 | 0.2 o o e
EF
DCMT070204-EF | 7.8 | 6.35|238| 28 | 04 ° ® O
’ DCMT11T302-EF | 11.6 |9.525| 3.97 | 4.4 | 0.2 o ot
Finishing DCMT11T304-EF | 11.6 |9.525| 3.97 | 44 | 04 ° )
Schlichten
DCMT11T308-EF | 11.6 |9.525| 397 | 44 | 0.8 ° ® O
DCMT070204-HM | 7.8 | 6.35|238| 28 | 04 |e o0 o ° ° F)
HM
. 7 DCMT070208-HM | 7.8 | 6.35|238 | 28 | 0.8 P ) o ° ° °
l—_ lf DCMT11T304-HM | 11.6 (9.525|/ 397 | 44 | 04 |eo o0 o ° ° °
Medium Cut/ | DCMT11T308-HM | 11.6 |9.525| 397 | 44 | 0.8 |e o0 o ° Y °
Mittl. Bearb.
DCMT11T312-HM | 11.6 |9.525/3.97 | 44 | 1.2 o e o 1) o
EM DCMT070204-EM | 7.8 | 6.35 |2.38 | 2.8 | 0.4 ) ® 0
’ DCMT070208-EM | 7.8 | 6.35 | 238 | 2.8 | 0.8 P °
DCMT11T304-EM | 11.6 |9.525| 3.97 | 44 | 04 o0 ® O
Medium Cut/
Mittl. Bearb. DCMT11T308-EM | 11.6 |9.525| 3.97 | 44 | 0.8 o0 ® O
Tool holder / Klemmbhalter
SDACRI/L SDJCR/L a8 SDQCR/L ., SDUCR/L - SDZCR/L
Kr:90° Kr:93° . Kr:1 07M Kr:93° {_,f“ Kr:85°
2 / ;
Page/Seite  A218 A219 A220 A256 A257 A258
Insert code key AG2-AB3 Grade selection reference A17/A44-A59 chip breaker selection reference A33-A43 Recommended cutting parameters A279-A281

A111
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General Turning




Turning. : Drehen
(€ementedlcanbidefandicermet{inserntsElbantmetallfundiCermetAWSE!

DC** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
W e B = oossun 808080
21.c \ §g || =) oS OCOBBHBOBO
2
] K et oos8e
3.
Sl 00 o8
armosier Sian OOBBE o8
g _ S | E| Uncoated
3 Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | ££ | 82| Carbide
o) Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht.| 3 § | 8§2| unbeschicnt.
Qo Insert Shape T 3 8| Hartmetall
- ype
8 Schneid Typ %) 1)
£ plattentorr Llicls o r B8R ERE088L8085888388 00k -«
@) M T NN AT b2 i = D = il 22) - | o o
[0} == [a] [ONOHONIO R
L = g%%%%%mm%%'ﬁ%mg%g%m%z;z aa
cn S>> >>>>>>>>>>>>>>>>55 |>>
P2 HR DCMT11T304-HR | 116 [9.525/397 | 44 | 04 | 0 e o o oM. -
= O
g GEJ DCMT11T308-HR | 11.6 |9.525| 3.97 | 44 | 0.8 LK) o o e ° o
c
8 % DCMT11T312-HR | 11.6 |9.525| 397 | 44 | 1.2 O @O0 o
Roughing/
Schruppen
DCGX070201-LC | 7.8 | 6.35|2.38 | 2.8 | 0.1 °
Lc DCGX070202-LC | 7.8 | 6.35|2.38| 28 | 0.2 ° °
DCGX070204-LC | 7.8 | 635|238 | 28 | 04 ° °
Aluminium DCGX11T302-LC | 11.6 |9.525| 397 | 44 | 0.2 ° Y
Machining/
Aluminium | DCGX11T304-LC | 11.6 |9.525| 3.97 | 44 | 0.4 ° Y
bearbeitung
DCGX11T308-LC | 11.6 |9.525| 3.97 | 44 | 0.8 ° °
DCGX070202-LH | 7.8 | 6.35|2.38| 2.8 | 0.2 ° o °
LH DCGX070204-LH | 7.8 | 6.35|2.38 | 2.8 | 0.4 ° o °
F—'-
(@D /| pcexo70208-LH | 7.8 |6.35 | 2.38 | 2.8 | 0.8 o N
Aluminium DCGX11T302-LH | 11.6 |9.525| 3.97 | 4.4 | 0.2 ° ° °
Machining/
Aluminium DCGX11T304-LH | 11.6 |9.525| 3.97 | 44 | 04 ° ° °
bearbeit
cabeiind | peGX11T308-LH | 11.6 |9.525| 3.97 | 4.4 | 0.8 - 5 o
DCMW070204 78 |6.35|238| 28 | 04
Flat
Glatt DCMW11T304 | 11.6 |9.525 3.97 | 44 | 0.4 o
E’ DCMW11T308 11.6 |9.525| 397 | 44 | 0.8 o
Tool holder / Klemmbhalter
SDACR/L SDJCRI/L =7 SDQCRI/L SDUCR/L - SDZCR/L
Kr:90° . Kr:93° Kr:107°30! Kr:93° {_,f“ Kr:85°
._':.l \/ \/

Page/Seite A218 A219 A220 A256 A257 A258

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.

A112



DP** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Turning

- Drehen
[CementedfcarbidefandlcermetiinsertsEiartmetallfundlCermetAW.S Pl

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Y.é Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
u P Stef QOB B SLL080
gg M s O OOBHBHBOHB0
S ;
] K o08es
'E.; R X
N 00 O
armoster Stan OOLBHBB O
: £ | E| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | B2 | E8Z| Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 8§ | 85¢ | unbeschich.
= 8 rtmetal
insert shape S 2 2
Schneid T.F;?;
plattenform Q - 9
L llc!| s d r QS%ESEQSSgQS%SQgRQSmEm - =
. DT NANNOODZT N rrmee - "o NN~ N o o
©O00O0OO==20a0rK0000085000KE0 =&
[ra e lwa Jea lwa Jwa Qe lraa Ja W wa e a lraa Jaa Jfoa W aa Jea W oa l aa lfea | b=di-d -l o W'}
S>> >>>>>>>>>>>>>>>>555% >
USF  |DPGT0702005R-USF| 7.8 | 6.35 | 2.38 | 2.8 | 0.05 o
a DPGT070201R-USF | 7.8 | 6.35| 238 | 2.8 | 0.1 o
DPGT11T0301R-USF| 11.6 |9.525| 3.97 | 4.4 | 0.1 o
Finishing
Schlichten
USF  |DPGT0702005L-USF| 7.8 | 6.35 | 2.38 | 2.8 | 0.05 o
E DPGT070201L-USF | 7.8 | 6.35 | 2.38 | 2.8 | 0.1 o
DPGT11T301L-USF | 11.6 |9.525| 3.97 | 4.4 | 0.1 o
Finishing
Schlichten
DPGT070202-SF | 7.8 [ 6.35|238 | 28 | 0.2 1) °
DPGT070204-SF | 7.8 [ 6.35|238| 28 | 04 ° °
DPGT070208-SF | 7.8 | 6.35|238| 28 | 0.8 1) °
Finishing DPGT11T304-SF | 11.6 |9.525/3.97 | 44 | 04 1) o
Schlicht
e | DPGT11T308-SF | 11.6 |9.525| 3.97 | 4.4 | 0.8 o lo
DPMW11T304 11.6 |9.525|3.97 | 44 | 04
Basic
DPMW11T308 11.6 |9.525/3.97 | 44 | 0.8 o
Tool holder / Klemmbhalter
SDQPR/L SDUPR/L
Kr:10:°‘?V‘ Kr:93° f/f/
Page/Seite A273 A274
Insert code key AG2-AB3 Grade selection reference A17/A44-A59 chip breaker selection reference A33-A43 Recommended cutting parameters A279-A281

ISO Code Sortenauswahl

Spanbrecherauswahl

Empfohlene Schnittparameter

A113
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General Turning




Turning

- Drehen
Cameniae] catic ane cammet ears = FermeEl une Cammet WSIP

RC** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
u (P Stai QOB B SOL0B0
21.c §g || =) O OCOBBHBOBO
S Casti
a od |/ ] K et oos8e
< £ L) et 00 o
ammiestor Sian OOHBEEH o8

8) _g __E| Uncoated

=) Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | 2 |EES| Carbide

D Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht.| 8 § | 382 | unbeschicht.

o Insert Shape/ T < 8| Hartmetal

= Schneid ype

8 lattenf Typ O NN «— N = DD oy Ng‘—NmomNF‘—\L—)

e plattenform Lllcls|alr 28808008882 80552823bRD0 |oo
o5 . BOOOOOS=caoRoaoOIoooeo I8
c O [oa[rea Jea e Jwa fea Qaa Jaa [l ea Jaa J e a Jaa Jea] Foa Rwa o W aa foa W | =i~ < [ala)
Za S>> E>>>>>>>>>>>>>>>>>55> [>>
5 o . RCGT1204MO | 12 | 12 476 | 44 | \ °
= c Basic
(:u GE-’ RCGT190600-2 |19.05/19.05| 6.35 | 6.55 | \ °
(0]
= o RCMT0803MO | 80 | 80 |3.18 |3.36 | \ . .

O< RCMT10T3MO | 10 | 10 |3.97| 36 | \ o e o o
RCMT1204MO 12 12 | 476 | 4.4 \ e 00 ° ° o
) RCMT1606MO 16 | 16 | 6.35| 5.5 \ CO) o oo e
Medium cut.
Mittl. Bearb. | pcmT2006MO | 20 | 20 |6.35| 65 | \ ol e
RCMT2507MO 25 | 25 | 794 | 7.7 \ cee
*% iti i Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
RC pOSItIVG Insert O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen St% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
7 = P Sto QODBDH® SSLO0B0
aI.c | T M R 08 OOBBBORBO
. o .
| el K eosee
- el SN 00 o8
M amiostr Sian OO&BHBH o8
_ | E| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | §2|£82| Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht.|  § | 88| unbeschicht
Insert Shape Type S 8| Hartmetall
Schneid T O o
plattenform M Cliel s | g LRy ey S88]88550 |-~
. - N ™M Mz o — ~ Y| v Yo AN —
18000035 80R000OOROOOE0 |28
[ra Jrea e e e e [ ea l e lyea lrea Joa W ea Qi na ) Roa R wa faa Qo a Jea ea | b=ai-d -4 [ala)
S>ES>S>>S>>>>>>>>>>>>>>55 |[>>
LH RCGX0803MO-LH | 80 | 80 |3.18|3.36 | \ °
RCGX1204MO-LH | 12.0 | 12.0 | 4.76 | 44 \ °
Aluminium
Machining/
Aluminium
bearbeitung

Tool holder / Klemmhalter

SRDCN

Page/Seite A232

@ Ex Stock / ab Lager

A114

SRGCR/L

—

A233

O On demand / auf Anfrage

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.




RC** Positive Insert/ Positive WSP

Normal Machining Condition

Turning

- Drehen
[CementedfcarbidefandlcermetiinsertsEiartmetallfundlCermetAW.S Pl

ISO Code

Sortenauswahl

Spanbrecherauswahl

Empfohlene Schnittparameter

Ideal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen Y(S Normale Bearbeitungsbedingungen %‘Cé Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
e 7 @ = oones® scsoee
ol.c T SoM RS o% OOLBLBBOLBO
-1 =9 :
Bl ol |32l S 008 8s
c. N X
S N 00 O
Warmiestor Stan, OOHB B o8
& § Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | E2 | EES| Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 88 S || et
Insert Shape T = 8| Hartmetall
N ype
Schneid Typ 1% I3
- - ™M — 0 0 L
pltentor Llilc s | d|r RCRRBRo8B8230583833bb |
BO00OO==aoRa000030boEo 28
[saea e R ea [ R e [ a M o' e e R 'l a Q' R a R o'a [ N o'a [ R 0'a ' | il 74 [al =)
S>> > > > > > > > > > > > >
RCMX0803MO 8.0 | 80 |3.18 | 3.36 \ K ) le)
Basic | pcmx003mo | 10 | 10 |3.18| 36 | | ce o
RCMX1204MO 12 12 | 4.76 | 44 \ oce e o
g RCMX1606MO 16 16 | 6.35| 55 \ ce e o o o
RCMX2006MO 20 20 |6.35| 6.5 \ o0 0 o ° o
Light RCMX2507MO 25 | 25 |794| 72 \ o e o
roughing
Leicht RCMX2507MO-1 25 25 | 794 72 \ o fe)
Schruppen
RCMX3209MO 32 32 | 952 10.2 \ coee le)
RCMX3209MO-PV | 32 32 1952|100 \ ce e
RCMX3209MO-A | 32 32 1952|1102 \ |o o O
Insert code key AG2-AB3 Grade selection reference A17/A44-A59 chip breaker selection reference A33-A43 Recommended cutting parameters A279-A281
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General Turning




Turning

SC** Positive Insert/ Positive WSP

- Drehen
Cameniae] catic ane cammet ears = FermeEl une Cammet WSIP

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition
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General Turning

@ Ex Stock / ab Lager

A116

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
0 u (P ol QOB B L0800
oc_[7HS =1 LM G o 0ORBBONO
g o :
Cof o 1 3l s 0088
N , a2 o ;
e — 5L e ole o
A armiostar Sian. QOB HBHB %)
‘_g _._E | Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | g2 | g8 | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 38 | 8& uzbeschicfl‘lt
S § artmetal
St Type
lattenf - o - e
peeEm Liic|s|d|r |RRRR8ReRE8BB580RC8PRE oo
BOOOVOS=aaRoooodoooto |28
NN OONO@MOO0@0MZZZ oA
S>> S>> >>>>>>>>>>>>>>5>5> >
SCMT09T304-AHF |9.525|9.525| 397 | 44 | 04 | e °
AHF
P SCMTO09T308-AHF |9.525(9.525| 397 | 44 | 0.8 |e@ [
¥ \
-
Finishing
Schlichten
HF SCMTO09T302-HF |9.525(9.525 3.97 | 4.4 | 0.2 °
% lr
“ SCMTO09T304-HF |9.525|9.525| 397 | 44 | 0.4 o0 Y
W | SCMTO09T308-HF |9.525(9.525( 397 | 44 | 08 | e @ © °
Finishing
Schlichten
EF SCMTO09T302-EF |9.525(9.525| 3.97 | 4.4 | 0.2 ole
SCMTO09T304-EF [9.525|9.525| 3.97 | 4.4 | 04 °
SCMTO09T308-EF |9.525(9.525| 3.97 | 44 | 0.8 °
Finishing
Schlichten
HM SCMT09T304-HM [9.525|9.525/3.97 | 44 | 04 @ @ @ @ fe) ° )
"." SCMT09T308-HM [9.525|9.525/3.97 | 44 | 08 e @ @ @ Y Y Y Y o
\ !
E SCMT120404-HM | 12.7 | 12.7 | 476 | 556 | 0.4 e O e
SCMT120408-HM | 12.7 | 12.7 | 4.76 | 556 | 0.8 ce e ° ° ° o
Medium Cul| " o MT120412-HM | 127 | 127 | 4.76 | 5.56 | 1.2
Mittl. Bearb. i : S ' ' O
EM SCMTO09T304-EM |9.525|9.525| 397 | 44 | 0.4 PrS °
SCMTO09T308-EM |9.525(9.525| 3.97 | 44 | 0.8 o0 °
SCMT120404-EM | 12.7 | 12.7 | 4.76 | 556 | 0.4 o o °
SCMT120408-EM | 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.56 | 0.8 o0 Y
Finishing SCMT120412-EM | 12 12 4.76 6| 1.2
Schlichten 3 M| 12714761536 | 1. © ®
Tool holder / Klemmbhalter
SSBCRI/L il SSDCN _a# SSKCR/L SSSCR/L SSKCR/L
Kr:75° i_..-g;f: - Kr45° K._;‘_‘"':‘- Kr:75° Kr:45° Kr:75°
< o - ;
- -
Page/Seite A226 A226 A227 A227 A259

O On demand / auf Anfrage

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.




SC** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition

Turning

Normal Machining Condition

- Drehen
[CementedfcarbidefandlcermetiinsertsEiartmetallfundlCermetAW.S Pl

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %‘(.é Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
~90 , u P Stef QOB B SOLO0BO
[l = i
glc_ [7 1~ ] Se M s O OCOBBHBOBO
~ T S ;
\% od [1-i |32[4 S 008 8s
=] ez o .
e — | 5700 e 00 O
- armoster Stan OOLBHBB O
. . _%| E| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | 1 E§§ Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht.| & § | S35 | unbeschicht
insert shape Tvpe 5 g | Hanmetal
Schneid '|¥§)p o o
plattenform - - ™o - - =
L 1| s | d | r 22RRBpERBSen858383 bbb oo
BOOOOO=S=00R000OOIOOOEO €&
NN O@M@OOMMOM@MZZZ 00
P> > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > >
SCGX09T304-LC (9.525/9.525| 3.97 | 44 | 0.4 °
SCGX09T308-LC (9.525|9.525| 3.97 | 44 | 0.8 °
SCGX120408-LC | 12.7 | 12.7 | 476 | 55 | 0.8 ° °
Aluminium
Machining/
Aluminium
bearbeitung
SCGX09T302-LH |9.525|9.525| 3.97 | 44 | 0.2 1) °
SCGX09T304-LH |9.525|9.525| 3.97 | 44 | 0.4 o °
SCGX09T308-LH [9.525/9.525| 3.97 | 44 | 0.8 °
SCGX120404-LH | 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.56 | 0.4 o
Aluminium
Machining/ | SCGX120408-LH | 12.7 | 12.7 | 476 | 5.56 | 0.8 o) °
Aluminium
bearbeitung
HR SCMT09T304-HR [9.525|9.525| 3.97 | 4.4 | 0.4 oe 1) 1) o)
; SCMT09T308-HR [9.525|9.525| 3.97 | 4.4 | 0.8 P ° ° °
H.Jr SCMT09T312-HR [9.525|9.525| 3.97 | 4.4 | 1.2 °
S,
T | SCMT120404-HR | 12.7 | 12.7 | 476 | 5.56 | 0.4 cee O
Roughing/ SCMT120408-HR | 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.56 | 0.8 o0 0 ° ° °
Schruppen | CMT120412-HR | 127 | 12.7 | 476 | 556 | 12 | e @ @ e o
Basic SCMT09T304 9.5625|9.525| 3.97 | 44 | 04 o
SCMT120404 127 | 127 | 476 | 556 | 0.4 o
SCMT120408 127 | 127 | 476 | 556 | 0.8 o 1)
Flat SCMWO060204 6.35|6.35|238| 28 | 04
Glatt SCMWO09T304 |9.525|9.525| 397 | 44 | 04
@ SCMWO09T308 |9.525(9.525 3.97 | 44 | 08
E——a SCMW120408 12.7 | 12.7 | 476 | 556 | 0.8
Tool holder / Klemmhalter
SSBCRI/L il SSDCN o SSKCR/L SSSCR/L
Kr75° g oy Kra5° g g Kr75° Kr:45°
Page/Seite  A226 A226 A227 A227 A259
Insert code key AG2-AB3 Grade selection reference A17/A44-A59 chip breaker selection reference A33-A43 Recommended cutting parameters A279-A281

ISO Code

Sortenauswahl

Spanbrecherauswahl

Empfohlene Schnittparameter

A117
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General Turning




- Drehen
Cameniae] catic ane cammet ears = FermeEl une Cammet WSIP

Turning

SP** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

@) &

Normale Bearbeitungsbedingungen

o

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
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General Turning

Si
o0 e | @ % oossas se8080
i g ,
glc [ 1~ 2o M RERESE O OCOBBHBOBO
™ \ = % Cast iron
\7\.' ad § E m Gusseisen .' * *‘
\ 7 e 8=z e .
e — 5L e ole) O
— ammiestor Sian OOHBEEH o8
» . E| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | E2|EBZ| Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht.| 8 § | 85/ unbeschicht
@ lartmet
Insert Sh.ape Type 2
Schneid T %) %)
plattentorm P Lliel s | 4 e B8 y8ed8s8888 g0
. r oo~ o = q —_—n - = - ISR - = =
BO00008==80R000b00I00OR0 2]
NN OOO0NNOMOONOAOAO@OO0DDNAZZZ 00
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
SPMWO09T304 |9.525|9.525| 3.97 | 44 | 0.4 o o
Flat
Glatt SPMWO09T308 9.525|9.525| 3.97 | 44 | 0.8 o o
' SPMW120408 12.7 | 12.7 | 4.76 | 556 | 0.8 o
—

TB** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

@) &

Normale Bearbeitungsbedingungen

o

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
. - P Stan! QOB B L0080
= Stainl Steel
|2 M RS S O OOBHBHBODBO
=09 :
a7 Ci
] K 008 8®
i I N 00 o®
Heat-resi |
Warmfostar Stany OOHB&HB Oo%
yg __E| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | 2 |EE. | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 85 |88z | unbeschicnt.
Insert Shape T 5 g | Harmetal
Schneid Tyy%e o o
plattenform - - ™™ — [To) 0 — =
Lic| s | d | r 2BRc3pBe38e305888880bb oo
BOOOOOS=SooRanoOoI0oloElo 8
PO PN NN ONNONOMON@OOODOAZZZ |0A
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
TBGH060102L 6.4 397|159 | 22 | 0.2 ° °
TBGH060104L 6.4 397 |159| 22 | 04 o) °

@ Ex Stock / ab Lager

A118

O On demand / auf Anfrage

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.




Turningl: Drehen
Ceneniee el emne cemmet Meers = ferimeEl ume Cemet WEP

TC** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen Y(S Normale Bearbeitungsbedingungen %‘Cé Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
u P Stef QOB B SOLO0BO
Se M RSIEESE o OOBBNBOBO
S ;
] K o08es
E.; R X
£ e 0 o8
armoster Stan OOLBHBB O
_ | E| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | ££|g82| Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht.| § § | 882/ unbeschicht
Insert Shape e S 8| Hartmetall
Schneid .pr o o
plattenform o ey r B8y en8s8858 B0
o T haia} ~— T~ T — N ~ ~ sB
LIlCl S 1 dr eS8 888SSSaR0ao00R0000 28
[salea I wa l e [ wa R e a I o'a R wa o' [ n Q' [ n a R o'a [ 'a I w'n [0 a Y o'a [0 | il 4 [aNa]
P> > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > >
USF |TCGT110301R-USF| 11 |6.35|3.18 | 2.8 | 0.1 °
TCGT110302R-USF| 11 |6.35|3.18 | 2.8 | 0.2 °
Finishing
Schlichten
USF |TCGT110301L-USF| 11 |6.35|3.18 | 2.8 | 0.1 o
TCGT110302L-USF| 11 |6.35|3.18 | 2.8 | 0.2 °
Finishing
Schlichten
TCGT06T102-SF | 64 |3.97 | 198 | 2.2 | 0.2 o 1)
SF
TCGT090202-SF | 9.6 | 556 | 2.38 | 25 | 0.2 o o
TCGT090204-SF | 96 | 556 | 238 | 25 | 04 ° °
TCGT090208-SF | 9.6 | 556|238 | 25 | 0.8 °
TCGT110302-SF 11 1635|318 | 28 | 0.2 °
Finishing
Schlichten | TCGT110304-SF | 11 |6.35|3.18 | 2.8 | 04 o |o
TCGT110308-SF 11 1635|318 | 28 | 0.8 °

Tool holder / Klemmbhalter

STACR/L _ STFCRIL . STGCR/IL . STTCRIL STFCR/L
Kr:90° 8 | Kro0® il g Kro0® gl g  Kr:60° Kr:90°

= A =

==

Page/Seite A228 A228 A229 A230 A260

Insert code key _ Grade selection reference _ chip breaker selection reference - Recommended cutting parameters -
ISO Code AB2-AB3 Sortenauswahl A17/A44-AS9 Spanbrecherauswahl A33-A43 Empfohlene Schnittparameter A279-A281

A119
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General Turning




Turning

- Drehen
Cameniae] catic ane cammet ears = FermeEl une Cammet WSIP

TC** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition
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General Turning

@ Ex Stock / ab Lager

A120

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
i [P Stenl QOB DM SOL0B0
§g || =) oS OCOBBHBOBO
S ;
] K et oos8e
3 ) :
od £ L] M ole) O
7°t -resi
armosier Sian OOBBE o8
_% | e| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | ££ | 82| Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | §§ | 83 | unbeschicht
Insert Shape 3 8| Hartmetall
Schneid Type
T O O
s P NN BRE8e8 58858 5 0
o hagia} ~— e~ T — N ~ ~ sB
LIIC S d 1 on 83 sS8coabo0g000lo 2]
[ra e ea laa Jea Qe laa [l aa i aa Jyca e a Qi aa i aa JWea Jea W aa [ aa lfaa Qe | =di-d e [ala)
S>> > > > > > > > > > > >
AHF TCMT110204-AHF | 11 |6.35|238 | 28 | 0.8 |O °
TCMT110208-AHF | 11 |6.35|238 | 2.8 | 0.8 °
TCMT16T304-AHF | 16.5 |9.525| 397 | 44 | 04 |e °
TCMT16T308-AHF | 16.5 |9.525| 397 | 44 | 0.8 |e@ )
Finishing
Schlichten
TCMT090202-HF | 9.6 | 556|238 | 25 | 0.2 cOe e °
TCMT090204-HF | 96 | 556|238 | 25 | 04 oe o
TCMT090208-HF | 9.6 | 556 |2.38 | 25 | 0.8 o0 e o
HF TCMT110202-HF 11 |16.35]238| 28 | 0.2 oe °
i TCMT110204-HF 11 1635|238 28 | 04 e 00 ) ¢} @)
. TCMT110208-HF 11 |6.35]238| 28 | 0.8 e e O °
R
TCMT16T304-HF | 16.5 |9.525| 3.97 | 44 | 0.4 o0 0 )
Finishing
Schlichten | TCMT16T308-HF | 16.5 |9.525| 3.97 | 44 | 0.8 ° ° o
Tool holder / Klemmhalter
STACR/L _.a STFCR/L _= STGCR/L STTCR/L STFCR/L
Kr:90° i Kr:90° ol | Kr:90° __aglll Kr:60° Kr:90°
-— sl i

s

Page/Seite A228

P2 =

A228

O On demand / auf Anfrage

-

A229

A230

A260

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.




Turningl: Drehen
Ceneniee el emne cemmet Meers = ferimeEl ume Cemet WEP

TC** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen Y(S Normale Bearbeitungsbedingungen %‘Cé Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
s |= P Stef QOB B SOLO0BO
= §§ M s O OCOBBHBOBO
S ;
] K o08es
3 . :
od | R 00 o8
7 — e
armoster Stan OOLBHBB O
_%| E| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | ££|g82| Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht.| 3 8 | 33| unbeschicht
Insert Shape TR 5 §| Hartmetall
Schnei 'pr O O
plattenform yp “’%%5%588%8“’%%5880885‘—5
L |IC|S | d rF erNdoooNdsseree-dNqels |55
©0O0O00O0=2=20a~N000000000KEHO0 =&
[salaa aa Ry e a R e Qe a e a Qe a R e a el a a R o'a R a'a R o'a R a a Y 0'a 0 |} il g [ala)
S>E>S>>>>S>S>>>>>>>>>>>>>> | >>
TCMT090202-EF | 96 | 556 | 238 | 25 | 0.2 °
EF TCMT090204-EF | 9.6 | 556|238 | 25 | 04 ® O
TCMT110202-EF 11 1635|238 | 28 | 0.2 o o
TCMT110204-EF 11 1635|238 28 | 04 ® O
TCMT110208-EF 11 16.35/238| 28 | 0.8 f¢)
Finishing
Schlichten TCMT16T304-EF 16.5 [9.525| 3.97 4.4 0.4 ® O
TCMT16T308-EF | 16.5 |9.525| 3.97 | 44 | 0.8 ° °
TCMTO090204-EM | 9.6 | 556 | 2.38 | 2.8 | 0.4 PY o0
TCMTO090208-EM | 96 | 556|238 | 28 | 0.8 °
EM TCMT110204-EM 11 |6.35]238| 28 | 04 o ® O
TCMT110208-EM 11 |6.35]238| 28 | 0.8 ° o lNe)
TCMT110212-EM 11 16.35|238| 28 | 1.2 o
Medium Cut/ | TCMT16T304-EM | 16.5 [9.525| 3.97 | 4.4 | 0.4 ° °
Mittl. Bearb.
TCMT16T308-EM | 16.5 |9.525| 3.97 | 44 | 0.8 o0 °
TCMT16T312-EM | 16.5 |9.525| 3.97 | 44 | 1.2 1)

Tool holder / Klemmbhalter

STACR/L _. STFCR/L _= STGCR/L _= STTCRIL STFCR/L
Kr90® Kr:90° : Kr90® o o Kr60° Kr:90°

s —

e

B
X

Page/Seite A228 A228 A229 A230 A260

Insert code key _ Grade selection reference _ chip breaker selection reference - Recommended cutting parameters -
ISO Code AB2-AB3 Sortenauswahl A17/A44-AS9 Spanbrecherauswahl A33-A43 Empfohlene Schnittparameter A279-A281

A121
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General Turning
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General Turning

Turning. : Drehen
(€ementedlcanbidefandicermet{inserntsElbantmetallfundiCermetAWSE!

TC** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
s s [P S QOB DM
SeM S O
S ;
FE| K= 008 s
ed g‘ = Non-ferrite material O g}
70 § Ne Metalle
ammiestor Sian o8
_z E| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating iz S| Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht.| 3 8 & vobeseiieit
Insert Shape e E 2 e
Schneid yP
plattenform Typ ONN—AN— DM Ngx—NLDOLDN\—‘_(\'—)
L Ic| s |d|r |zeQReRkeigogbroo28ggoRe oo
BOOOOO=S=aoRa0OOOFIOooLo IR
[ea fva Jea Wwa Jea e Jwa Jea lwa Jyea i a'a Jaa Qe a ) Foa Jwa lfaa Qe o o W wa | ==l -4 [alfa)
P> > > > > > > > > > > > > > > > > > >
TCMT090204-HM | 96 | 556 | 238 | 25 | 04 o0 0 ° ° o
HM TCMT090208-HM | 9.6 | 556 | 238 | 2.5 | 0.8 o0 e o)
TCMT110204-HM 11 |6.35]238| 28 | 04 o0 0 o) ° °
_’__ TCMT110208-HM 11 |6.35]238| 28 | 0.8 eO0O @ °
T
TCMT16T304-HM | 16.5 |9.525/397 | 44 | 04 e @ @ @ ° ° °
Medium Cut/
Mittl. Bearb. | TCMT16T308-HM | 16.5 (9525|397 | 44 | 08 (@ @ @ @ ° ° °
TCMT16T312-HM | 16.5 |9.525| 3.97 | 44 | 1.2 ce e 1)
TCMT090204-HR | 96 | 556 | 238 | 25 | 0.4 oe
TCMT090208-HR | 9.6 | 556 | 2.38 | 25 | 0.8 oo °
HR
TCMT110204-HR 11 |6.35]238| 28 | 04 oe
| TCMT110208-HR | 11 |6.35 |238| 28 | 038 o e
4 A . | TCMT16T304-HR | 165 |9.525| 3.97 | 4.4 | 0.4
Wy °E°* °
Roughing/ | TCMT16T308-HR | 16.5 |9.525| 3.97 | 44 | 0.8 o000 ° °
Schruppen
TCMT16T312-HR | 16.5 |9.525|3.97 | 44 | 1.2 o ° o o °
TCMT220408-HR | 22 | 12.7 |476| 55 | 0.8 o0 0 ° °
Basic TCMT220408 22 | 127|476 | 55 | 0.8 ° o
-
—
TCMW110204 11 |6.35]238| 28 | 04
Flat TCMW16T304 16.59.525( 397 | 44 | 04
Glatt
TCMW16T308 16.59.525( 397 | 44 | 0.8 )
- TCMW16T312 16.5|9.525( 397 | 44 | 1.2
| TcMw220408 | 22 | 12.7 | 476 | 55 | 0.8 o

Tool holder / Klemmhalter

STACR/L _ STFCRIL . STGCR/L 4 STTCRIL
Kr:90° o § Kroo® = B Kr60° sl

STFCR/L
Kr:90°

Page/Seite A228 A228 A229 A230 A260

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.

A122




TC** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Turning

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

- Drehen
[CementedfcarbidefandlcermetiinsertsEiartmetallfundlCermetAW.S Pl

Unfavorable Machining Condition
%‘Cé Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
Stahl

OB Bk

= ;
SoM RS COBBHBO
=5 Cast iron
%gm Gusseisen
ad l E‘g Non-ferrite material
4L g Ne Metalle O O O $
armoster Stan OOLBHBB O
_%| E| Uncoated
Dimension (mm) PVD Coating | ££|g82| Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht.| 8§ § | 83| unbeschicht
Insert Shape T S 8| Hartmetall
X ype
Schneid T [3) &)
plattenform yp m%%;%;%%%gmgh‘n‘s%gag%ﬁsﬁ
o= N ca8Ss LR SNIK=RE I3
LIICI S 1d r o080 S80R00000200080 |28
[salaaaa Ry e aa R e Qe I o'a R wa R a a e a a R o'a Y w'a R o'a 0 a R o'a 0 | il 0”4 [aNa]
S>> > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > >
TCGX090202-LC | 96 | 556|238 | 25 | 0.2 ° °
LC
TCGX090204-LC | 96 | 556|238 | 25 | 04 ° °
TCGX110202-LC 11 16.35|238| 28 | 0.2 ° °
TCGX110204-LC 11 16.35|238| 28 | 04 ° °
Aluminium TCGX110208-LC 11 1635|238 | 28 | 0.8 ° °
Machining/
Aumimig | TCGX16T304-LC | 16.5 (9.525) 3.97 | 4.4 | 0.4 N .
bearbeitung
TCGX16T308-LC | 16.5 |9.525| 3.97 | 44 | 0.8 ° °
TCGX090202-LH | 9.6 | 556|238 | 25 | 0.2 o °
LH
TCGX090204-LH | 96 | 556|238 | 25 | 04 °
TCGX110202-LH 11 16.35/238| 28 | 0.2 ° °
TCGX110204-LH 11 16.35|238| 28 | 04 ° °
Aluminium TCGX110208-LH 11 |6.35]238| 28 | 0.8 °
Machining/
Aluminium | TCGX16T302-LH | 16.5 |9.525| 3.97 | 4.4 | 0.2 °
bearbeitung
TCGX16T304-LH | 16.5 |9.525| 3.97 | 44 | 0.4 o) °
TCGX16T308-LH | 16.5 |9.525| 3.97 | 44 | 0.8 o °
Tool holder / Klemmbhalter
STACR/L . STFCR/L _m STGCR/L _= STTCRIL
Kr:90° y  Kr:90° ) __,5;5_'5:- Kr:90° — Kr:60°
g P sE =
Page/Seite A228 A228 A229
Insert code key AG2-AB3 Grade selection reference A17/A44-A59 chip breaker selection reference Recommended cutting parameters A279-A281

ISO Code

Sortenauswahl

Spanbrecherauswahl

Empfohlene Schnittparameter

A123
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General Turning




Turning

- Drehen
Cameniae] catic ane cammet ears = FermeEl une Cammet WSIP

TP** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

(@]
C
=)
5=
(0]
o]
—
©
(0]
QO
e
(0]
—
a
(0]
£
(0]
£
(0]
2
<

General Turning

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
s i [P Stenl QOB DM SOL0B0
] § e M RS S oS OCOBBHBOBO
S ;
] K et oos8e
ad e= ferr i
i I 00 08
armosier Sian OOBBE o8
_E | €| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | E2 | £ | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 3§ | 85 | unbescricht
c lartmet
Insert Shape Type S &
Schneid
plattenform Tvp Lf)%g\_N\—S%um)NNmNg‘_NgogNS\—%
LIIC| S | d|r |5°R088=d88s2222"98K28% 55
©O00000=2=200K0000030000EIO0 =
[ra fva Joa e Qwa Qe wa Jea W aa Jraa Ja'a Jraa Jroa | Fa W wa Y oa e o Qo Qi 'a R =i~ -4 on
S>E>>S>>>>>>>>>>>>>>55> |>>
TPGT090202-SF | 96 | 556|238 | 25 | 0.2 Py
SF TPGT090204-SF | 96 (556|238 | 25 | 04 1) ° °
TPGT090208-SF | 9.6 (556|238 | 25 | 0.8 ° o
TPGT110302-SF 11 1635|318 | 28 | 0.2 ° °
Finishing TPGT110304-SF | 11 |6.35|3.18| 28 | 0.4 o |e
Schlichten
TPGT110308-SF 11 |6.35|3.18| 28 | 0.8 o °
TPGH090202L 96 | 556|238 | 25 | 0.2 ° P
& TPGH090204L 9.6 | 556|238 | 25 | 0.4 ° PP
TPGH110302L 11 1635|318 | 28 | 0.2 ° P
Super Finishing
Feist
beartile?tung TPGH110304L 11 /635|318 | 28 | 04 ° P

@ Ex Stock / ab Lager

A124

Tool holder / Klemmhalter

STUPR/L
Kr:93° -

Page/Seite A268

O On demand / auf Anfrage

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.




Turningl: Drehen
Ceneniee el emne cemmet Meers = ferimeEl ume Cemet WEP

VC** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Y.é Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
u P Stef (OIOEL SOLO0BO
olc §g M s O OCOBBHBOBO
9 ;
A= ] Kt 008 8s
'E.; R X
r N 00 o8
armoster Stan OOLBHBB O
_%| E| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | ££|g82| Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht.| 8 § | 883 uzbischi;;t
g _g lartmet
Insert Shgpe Type
Schneid Typ o o
lattenf — - ®mm — o =
PeRETE Licls|a r 2BQRRE0oRRSe30583888bpb oo
BOO00O==RoRanoo0IoooLo 28
[aa[yaayaa Jyaa Jaa R aa Qe an Ry aa R aa la a Qe a l aa R a l ea R a'a R 0'a i 0'a I o2 | P~eli~ll 74 [ala]
S>> > > > > > > > > > >
VCGT080201R-USF| 8 |4.76 | 238 | 2.3 | 0.1 (e}
USF
. _ |VCGT080202R-USF| 8 |4.76 238 | 23 | 0.2 (¢}
Finishing VCGT110301R-USF| 11 |6.35|3.18 | 2.8 | 0.1 [}
Schlichten
VCGT110302R-USF| 11 |6.35|3.18 | 2.8 | 0.2 °
VCGT080201L-USF| 8 |4.76 | 238 | 23 | 0.1 ¢)
USF
_ EE - VCGTO080202L-USF| 8 |4.76 238 | 23 | 0.2 (e}
Finishing VCGT110301L-USF | 11 6.35|3.18 | 28 | 01 [ )
Schlichten
VCGT110302L-USF | 11 |6.35|3.18 | 2.8 | 0.2 [}
VCGT110302-SF 11 1635|318 | 28 | 0.2 o 00
SF
; VCGT110304-SF 11 |6.35]318 | 28 | 04 (e} ° ® O|e®
Finishing VCGT160404-SF | 16.5 |9.525| 4.8 | 44 | 04 °
Schlichten
HE VCGT110304-HF 11 1635|318 | 28 | 04 ° o)
-
Finishing
Schlichten
VCGT130304 138 794 | 33 | 34 | 04 °
NF VCGT160408-NF | 16.5 |9.525| 4.76 | 44 | 0.8 oe
Finishing
Schlichten

Tool holder / Klemmhalter

SVQCRIL SVUCRLL _ SVVCN _ SVJCRIL
Kr:107°30. Kr:9%f“( Kr72°30' ' Kr93°
Page/ Seite A261 A262 A224 A225

Insert code key _ Grade selection reference _ chip breaker selection reference - Recommended cutting parameters -
ISO Code AB2-AB3 Sortenauswahl A17/A44-AS9 Spanbrecherauswahl A33-A43 Empfohlene Schnittparameter A279-A281

A125
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General Turning
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General Turning

Turning. : Drehen

Cameniae] careil ane cames Sers = MermeEl ume Cammet WSR

VC** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
4 @ =  oonesw
o LM
- 2 i
v ix[:a Sastiron,
I. —— ;‘5‘; Non-I(’eerrll&’Ztr;\ﬁ;enal O$
ammiestor Sian o8
_'g .._E | Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating g2 |82 | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 38 | 882 uzbeschicfl‘lt
S § artmetal
Insert Shape
Schneid 1%?5 o
plattenform - - _©
Llic| s | d|r o880l y380nldc88g88555 |-«
DT ANNONMZTYNO - " NN~ QT o o
©0O00O0O0O=2=20a0aN0000000000KEH0 =&
[ra e Jwa [ Jwa Jea Qi wa Jwa e M aa o a Jrwa e a | Foa Qwa J o v a J o Q| =il -4 [ala)
P> > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > >
VCGX110301-LC 11 |[6.35|3.18| 28 | 0.1 ° ° °
LC VCGX110302-LC 11 [6.35|318| 28 | 0.2 ° o o0 °
VCGX110304-LC 11 [6.35|318| 28 | 04
% VCGX110308-LC | 11 |6.35|3.18 | 2.8 | 0.8
VCGX160404-LC | 16.6 |9.525| 4.76 | 44 | 0.4
Aluminium
Machining/ | VCGX160408-LC | 16.6 |9.525| 4.76 | 4.4 | 0.8
Aluminium
bearbeitung | VCGX160412-LC | 16.6 |9.525| 4.76 | 4.4 | 1.2
VCGX220530-LC | 22 | 12.7 | 556 | 55 | 3.0 °
VCGX110204-LH 11 | 6.35]238| 28 | 04
VCGX110301-LH 11 |[6.35|318| 28 | 0.1 °
VCGX110302-LH 11 635|318 | 28 | 0.2 °
LH
VCGX110304-LH 11 |6.35|3.18| 28 | 04 °
VCGX110308-LH 11 (635|318 | 28 | 0.8
@ VCGX160402-LH | 16.6 |9.525| 4.76 | 4.4 | 0.2
VCGX160404-LH | 16.6 |9.525| 4.76 | 44 | 0.4
Aluminium | VCGX160408-LH | 16.6 |9.525| 4.76 | 4.4 | 0.8
bearbeitung
VCGX160412-LH | 16.6 |9.525| 4.76 | 44 | 1.2
VCGX220530-LH | 22 | 127 | 556 | 55 | 3.0 o
Tool holder / Klemmbhalter
SVVCN . SVJCRI/L

SVQCR/L SVUCR/L = :
KMO;M Kr:93° - Kr72'30 o Koy
g oy =

\ﬁ.

Page/Seite  A261 A262 A224 A225

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.

A126




Turningl: Drehen
Ceneniee el emne cemmet Meers = ferimeEl ume Cemet WEP

VB** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Y.é Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
u P Stef (OIOEL SOLO0BO
X 35° = i
oG - LM A o OOBBBOBO
S ;
A od ] K o08es
o 'E.; R X
e S N 00 O
armoster Stan OOLBHBB O
_2]__e] Uncoated 8’
Dimension (mm) CVD Coatin PVD Coatin g2 | £82 | Carbide =
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 88 | 382 | unbeschicht ‘O
Insert Shape T = 8| Hartmetall o
i ype =
Schneid (]
plattenform Typ ONN -~ DMy Ng‘—(\lmom(\l‘-\—g o
L{lc|s|d|r |zRRRBRcdBERRe2edgSPRY o =
BO0OOOSSaaRaonooooooeo €& 2%
[ea i va Jwa e Qwa e Jwa Joa e Jraa Ja'a Jraa o | Fra W wa Y oa lfa o Qo Q' R =il -4 [alfa) =
S>> > > > > > > > > > > > > > > > > > > > EQ
SF VBGT110302-SF | 11 | 635|318 | 2.8 | 0.2 oo =,
< @
@ VBGT110304-SF 11 /635|318 | 28 | 04 ° g e
()
@ c
o o2
Finishing o<
Schlichten
VBMT110302-EF 11 1635|318 | 28 | 0.2 ® O
EF VBMT110304-EF 11 |6.35]3.18| 28 | 04 ° ® O
= \BMT110308-EF | 11 | 635|318 | 28 | 05 . oe
Finishing | VBMT160404-EF | 16.5 |9.525| 4.76 | 4.4 | 0.4 ° °
Schlichten
VBMT160408-EF | 16.5 |9.525| 4.76 | 4.4 | 0.8 ° °
VBMT160404-AHF | 16.5 |9.525| 476 | 44 | 04 |e@ °
AHF
VBMT160408-AHF | 16.5 |9.525| 476 | 44 | 0.8 |e@ °
Finishing
Schlichten
HF VBMT110202-HF 11 |6.35|238| 28 | 0.2 ° °
. B VBMT110204-HF 11 1635|238 28 | 04 ° ) Y
Finishing VBMT110208-HF 11 |6.35]238| 28 | 0.8 ° °
Schlichten
NF VBET160404-NF | 16.5 |9.525| 4.76 | 44 | 04 oe
‘ VBET160408-NF | 16.5 |9.525| 4.76 | 44 | 0.8 oe
Finishing
Schlichten

Tool holder / Klemmbhalter

SVJBR/L _a SVABRIL _ SVVBN SVQBR/L SVUBR/L
Kr:93°___: == = Kr:90‘;_, = Kri72°30' . Kr:107°30' =77 Kr:93°
e e . . /

Page/Seite A221 A222 A223 A263 A264

Insert code key _ Grade selection reference _ chip breaker selection reference - Recommended cutting parameters -
ISO Code AB2-AB3 Sortenauswahl A17/A44-AS9 Spanbrecherauswahl A33-A43 Empfohlene Schnittparameter A279-A281

A127



- Drehen
Cameniae] caich ane cammet Mears = ermeEl umne Cemmet WSP

Turning

Ideal Machining Condition

VB** Positive Insert/ Positive WSP

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition
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General Turning

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen SXS Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
a - P Stef QOB B SOLO0DO
e é’g M s @I OCOBBHBOHBO
<] :
A ] K s 00BB®
‘3 . :
e S — INRar 00 o
armiestor Sian. OOHBEE o8
_E& | €| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | g2 | g2 | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 88 | 83g | unbeschicht
Insert Shape T S 8 | Hartmetall
. ype
Schneid T O o
plattenform yp el s | 4 egg5g5$§$g2$$5888§8555 -
b = ~— ~ T v v Y N |~ -~
: 800003 S>080R000OOROBOE0 |28
[vaJyea yea e Jwa Jfa iy wa Jywa e Jaa Je'a Jrwa e a | Fra Qi wa [ oa i wa J o' Q| il -4 [ala)
D= > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > >
NGF VBET160408-NGF | 16.5 |9.525| 4.76 | 44 | 0.8 oe
ot - | VBET160412-NGF | 16.5 [9.525| 4.76 | 44 | 1.2 oe
Finishing
Schlichten
EM VBMT110304-EM 11 16.35|3.18| 28 | 04 ° °
@ VBMT110308-EM 11 16.35|3.18| 28 | 0.8 o ° °
) VBMT160404-EM | 16.5 |9.525| 4.76 | 44 | 0.4 ° °
Medium Cut/
Mittl. Bearb. | VBMT160408-EM | 16.5 |9.525| 4.76 | 4.4 | 0.8 ° °
SNR VBMT160408-SNR | 16.5 |9.525| 4.76 | 4.76 | 0.8 o 1)
= VBMT160412-SNR | 16.5 |9.525| 4.76 | 4.76 | 1.2 ) 1)
Roughing /
Sc#rguplpgn
HM VBMT160404-HM | 16.5 |9.525| 4.76 | 44 | 04 |e o0 [ ) ° (]
— i VBMT160408-HM | 16.5 |9.525| 4.76 | 44 | 0.8 |¢@ o0 Y ° Y o
,' VBMT160412-HM | 16.5 |9.525| 4.76 | 44 | 1.2
Medium Cut/
Mittl. Bearb.
HR VBMT160404-HR | 16.5 |9.525| 4.76 | 44 | 0.4
i‘ o = VBMT160408-HR | 16.5 |9.525| 4.76 | 44 | 0.8 ° o
. VBMT160412-HR | 16.5 |9.525| 4.76 | 4.4 | 1.2 ° 1)
Roughing /
Schruppen | VBGT160408-HR | 16.5 |9.525| 4.76 | 4.4 | 0.8 o)
VBMW160404 16.5 |19.525| 4.76 | 44 | 04
Flat VBMW160408 | 16.5 |9.525| 4.76 | 4.4 | 0.8
Glatt
e
Tool holder / Klemmbhalter
SVJBR/IL _ SVABR/L _.¢ SVVBN SVQBR/L SVUBRI/L
Kr:90° @ Kr72°30' Kr:107°30' ™ Kr:93°
ey =5 G/ b&'
Page/Seite  A221 A222 A223 A263 A264

A128




VC** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Turning

- Drehen
[CementedfcarbidefandlcermetiinsertsEiartmetallfundlCermetAW.S Pl

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen e} Normale Bearbeitungsbedingungen %‘\% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
u P Stai (OIOEL SOLO0BO
- Stai S
2o M RS O OCOBBHBOBO
=0 :
] K o08es
'E.; R X
N 00 o8
armoster Stan OOLBHBB O
s | Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating g £ Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | § |8& |unbeschicht
Insert Shape T = 2 | Hartmetall
. ype
Schneid Typ O )
— - ™M - — |
pltentorm Llic|s o « ECRRBRERRS 28058883800 |-
: BOOOVOO==00R000OOIVOOE0 28
[sale'a Raa Ry ca I aa R e Qe a iy aa e a R a e n e a a R 'a Ry aa i a'a B2 a Y0 o [0 | =il 4 [ala)
S>> > > > > > > > > > > > > > > > > > > > >
EF VCMT160404-EF 16 |9.525/4.76 | 44 | 04 °
VCMT160404-EM | 16 |9.525|4.76 | 44 | 0.4 o °
VCMT160408-EM | 16 |9.525|4.76 | 44 | 0.8 o) °

VC** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungunstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
P Stenl Q0D BH® LSLO0L0
2o M ReESEh o8 QOBHBHOBO
=} .
] K et o088
=t . y
D 00 O3
armiostar Sianr OO o8
_E| g| Uncoated
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coatin g2|g82| Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht.| § g |35%2| unbeschicht
Insert Shape 5 g|  MHarmeral
Schneid T}II{;S o o
lattenform — =
° O N ARy ey s88385gb |-«
L I.C S d L D N IS T B = B P B el > I R | BVl S S
©OO0OO0O0OO=2=200K0000035000KHO0 =&
[l ealyaa ol o Qea e a jaa By ca Jaa o o e a Qe a N fo'a B aa Y o'a [ a'a R 'a [ o'a | =il s [alfa)
S>> > > > > > > > > > > >
VPGT080201R-USF| 8 |4.76 | 2.38 | 2.3 | 0.1 fe)
USF
w VPGT080202R-USF| 8 |4.76 | 2.38 | 2.3 | 0.2 o)
Finishing |VPGT110301R-USF| 11 | 6.35|3.18 | 2.8 | 0.1 °
Schlichten
VPGT110301FR-USF| 11 |6.35|3.18 | 2.8 | 0.1 )
USF |VPGT080201L-USF| 8 |4.76 | 243 | 2.3 | 0.1 o
w VPGT080202L-USF| 8 |4.76 |243 | 23 | 0.2 )
Finishing
Schlichten |VPGT110301L-USF| 11 | 6.35|3.18 | 2.8 | 0.1 ()
Tool holder /
SVJBR/L 4 SVABR/L = SVVBN SVQBR/L SVUBR/L
Kr:93° sl Kr:90° . Kr:72°30' Kr:107°30' a7 Kri93°
5 3 - /
Page/ A221 A222 A223 A263 A264
Insert code key AG2-AB3 Grade selection reference A17/A44-A59 chip breaker selection reference A33-A43 Recommended cutting parameters A279-A281

ISO Code Sortenauswahl

Spanbrecherauswahl

Empfohlene Schnittparameter

A129
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General Turning




Turning

- Drehen
Cameniae] catic ane cammet ears = FermeEl une Cammet WSIP

WC** Positive Insert/Positive WSP

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition

Steel
Stahl

QDB
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General Turning

s .
So M RS S OCOBBHBO
=0
S Casti
8 §[3 s, e
£ L] M ole) O
ammiestor Sian OOHBEEH o8
«g __E | Uncoated
Dimension (mm) PVD Coating | E2 282 | Carbide
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | 8§ | 85z | unbeschicht.
. = 8 Hartmetall
insert shape 5 3
Schneid
plattenform ® o® Q — [To) T} — 9
IC| 8 | d| r 2ok BbogB3eR058c838bRd o
BOO0OO==00R0000OIVOOE0 |28
NN DDZZZ 00O
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
. WCMX040208R-53 6.35 1238 | 3.1 | 0.8 Y o
Basic
" WCMX06T308R-53 9.525/ 397 | 3.7 | 0.8 ° °
14_/ .".. WCMX080412R-53 127|476 | 43 | 12 ° o

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F available / verfligbar.
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General Turning

A132

[PEEN & [P

Turning

- Drehen
CDJInsentsIC oo KeyLIECENIBAPC D]IS OJKennzeichninglWS P

Insert shape Tolerance
Schneidplattenform Toleranzklasse
85° 82° o / i
h I l-\ l ‘ 80 [ ; m
A B c N
21.C .S,
@ <:> Code . ;I'olera[r:lce Tol;-l?alre-nrzak?ac:se Thigk_n;:ss S | Code . ITOIeri?ce Tol;—l?ali?lgg:se Thigk'nkess s
D E H oleranzklasse @IC ICKe oleranzkiasse QIC ICKe
555° / ‘ 86° A +0.005 +0.025 +0.025 J +0.005 +0.05-£0.13| +0.025
K L M F +0.005 +0.013 +0.025 K +0.013 +0.05-+0.13| +0.025
Q /\ C +0.013 +0.025 +0.025 L +0.025 +0.05-+0.13| £0.025
P S T H +0.013 +0.013 +0.025 M | +0.08-+0.18 | +0.05-+0.13 +0.13
T Others +0.025 +0.025 +0.025 N | £0.08-+0.18 |+0.05-+0.13| +0.025
® Andere
Vv . w z G +0.025 +0.025 +0.13 U | £0.13-+0.38 | £0.08-+0.25 +0.13

cInfGla

!

Clearance angle of main cutting edge
Freiwinkel der Hauptschneide
Angle Angle
el Winkel Code Winkel
A B
\.CSD A 50
ol = |o
<70 15°
E F
20° 25°
30° ~l-0°
Others
P e 0 Andere

[ ]
Insert type
Plattentyp
Hol Insert Section
Code Loch Ausfiihrung
N (W
>65°
B v
>65°
c v
v T
<65°
w v
Q v <65
o Special
X Spezial




Turning
PEEN & [PEb [hsars Gecb [Kay = PEEN & Peb (S0 Kenmrzeichnme WeP

- Drehen

Cutting edge length Insert thickness Nose radius
Schneidenldnge (mm) Dicke (mm) Eckenradius (mm)
Diameter st Sl Code Radius (mm)
SEREE Plattenform T
Eingeschriebener C D S T \') w § . 00 _
Kres thickness
Oggal~
(mm) — = | J - 02 0.2
39 06 Insert Insert
97 Code | Thickness | Code | Thickness
5.0 Dicke(mm) Dicke(mm) 04 0.4
5.56 09
02 2.38 06 6.35 08 0.8 (o)
6.0 [
6.35 06 07 11 11 =
56 T2 2.58 T6 6.75 12 1.2 g
9.525 09 11 09 16 16 06 =
16 . @©
166 03 3.18 07 7.94 16 8
12.0 c
20 2.0 ()]
127 12 15 12 | 22 | 22 | os I 3.97 09 9.52 = é’
15875 | 16 15 27 24 2.4 =
04 4.76 T9 9.72 iy =)
16.0 19 (==
19.05 1 33 = O
2 ® T4 4.96 1 1.1 32 32 s 2
20.0 Oth Qo
25.0 25 25 X Anders S22
: 05 . 12 . =
254 25 5.56 12.70 Round Insert O <
ouna Insel
8 ;275 T5 5.95 Mo Runde Platten

I

1204108[1]02020-2

| ;

Profile of cutting edges Width of chamfer Angle of chamfer Number of cutting edges Wiper edge
Schneidkantenausfiihrung Breite der Fase Winkel der Fase Anzahl der Schneidkanten Wiperfase
Cutting Edge | Shape Form Number of edges
Code | Sehneidkante | Piattenform W | Code s;},ﬁi?ﬂﬂgﬁén w
Sharp edge
F Scharfe Kante / 1 1 O
010 0.10 | 040 | 0.40 05 5°
Honing 015 | 0.15 | 045 | 0.45 10 10° o
verrundng 020 | 0.20 | 050 | 0.50 15 15°
025 | 0.25 | 100 | 1.00 20 20°
T | e | 7 030 | 0.30 | 200 | 2.00 25 25° 3 3 @
Ghamfaring 035 | 0.35 30 30°
Fase
S | vemng | LD 4 4 O
Verrundung
Standard edge preparation
Standard Fasenausfiihrung
Solid CBN PCD
CBN Voll CBN PKD
YCB111 YCB121 YCB131 YCB211 YZB121 YZB221 YZB231
Radius = 0.4 S01020 S01020 S01020 S01020 S01020 T02020 T02025
Radius 2 0.8 S02020 S02020 S02020 S02020 S01020 T02020 T02025

* other edge preparation on demand
andere Fasenausfiihrung auf Anfrage

A133



Turning

PCBN

- Drehen

Insert Shape

Schneidplattenform

Type
Typ

(@]
C
=)
5=
(0]
o]
—
©
(0]
QO
e
(0]
—
a
(0]
£
(0]
£
(0]
2
<

General Turning

Negative Inserts

WSP

A137

CNGA120404-2
CNGA120408-2
CNGA120412-2
CNGA120408-2W
CNGA120412-2W

Grade
Sorte

o

YCB211

o

e}

O

A138

DNGA150604-2
DNGA150608-2
DNGA150612-2

A139

SNGA120408-2
SNGA120412-2

o 0|0 O O|0 O O O O

0O O|e O O|O O O O O

O O|O0 e O

A140

TNGA160404-3
TNGA160408-3
TNGA160412-3

A141

VNGA160404-2
VNGA160408-2

A141

WNGA080404-3
WNGA080408-3
WNGAO080412-3

0O O 0|0 O|O0 O O

o O O|O0O e |0 O O

Positive Inserts

WSP

4

A142

CCGW060204-1
CCGW060208-1
CCGWO09T304-2
CCGWO09T308-2
CCGW120404-2
CCGW120408-2

o

o O O O

)

A143

DCGW070202-1
DCGW070204-1
DCGW070208-1
DCGW11T304-2
DCGW11T308-2

A144

TCGW110204-1
TCGW110208-1
TCGW16T304-3
TCGW16T308-3

o O O O|O0 O

(@]

VBGW160404-2
VBGW160408-2

VCGW160404-2
VCGW160408-2

o o|jo oJlo o o oo 0 0o 0o o|lo o o o

O 0|0 0|0 O O O|e O e @€ ¢ O O O O O O

O 0|0 O |0 O

A134




PCBN

Turning

- Drehen

Insert Shape

Schneidplattenform

Type
Typ

YZB121
$01020 *

Grade
Sorte

YZB221
T02020 *

YZB231
T02025 *

A146

CNGN090308
CNGNO090312
CNGN120404
CNGN120408
CNGN120412
CNGN120416
CNGN12T608
CNGN120712

O

O

O

A146

DNGN110404
DNGN110408

O O0O|0 O O O e O O

O O|0O O e e e O O

O O|0 O O e e O O

Negative Inserts
WSP

A147

SNGN090308
SNGN090312
SNGN090316
SNGN120404
SNGN120408
SNGN120412
SNGN120416
SNGN12T612
SNGN150716
SNGN150720

o O 0O O e O O O O

A147

WNGN060304
WNGNO080408
WNGN080412

A148

RNGN090300
RNGN120300
RNGN120400
RNGN120700
RNGN150700

O O e O e |0 O O

O O e O e O O OO0 O O e e @@ O O O O

o O e O OO O OO O O O e O O O O O

* Standard edge preparation
Standard Fasenausfiihrung

* other edge preparation on demand

andere Fasenausfiihrung auf Anfrage
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General Turning
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General Turning

PCD/PKD

Turning : Drehen

Insert Shape
Schneidplattenform

Type
Typ

Grade
Sorte

YCD421

A149

CCGT060202**
CCGT060204**
CCGTO09T304**
CCGTO09T308**
CCGT120404**
CCGT120408**

A150

CCGW060202*
CCGW060204*
CCGWO09T304**
CCGW09T308**
CCGW120404*
CCGW120408*

A151

DCGT070202**
DCGT070204**
DCGT11T302**
DCGT11T304**
DCGT11T308**

A152

DCGW070202**
DCGW070204**
DCGW070208**
DCGW11T302**
DCGW11T304**
DCGW11T308**

A153

TCGT110202**
TCGT110204**
TCGT110208**
TCGT16T304**
TCGT16T308**

A154

TCGW110208**
TCGW16T302*
TCGW16T304*
TCGW16T308**

W A155

VBGT160402**
VBGT160404**
VBGT160408**

@ A156

VBGW160404**
VBGW160408**

Tl A156

VCGT160402**
VCGT160404**
VCGT160408**

\“’ A156

VCGW160404**
VCGW160408**

® ¢ 6 ¢ O | e ¢ O O O|0O O O O|O0O O O O O|®e® @ o o ¢ © o ¢ o © o © oo © © © © CO o O o o

A136

F= Standart edge preparation (sharp edge) F= Standart Fasen Ausflihrung (Scharfkantig)




Continuous cutting
Vollschnitt

Continuous and light interrupted cutting

Turning

' Drehen
PCEN & [Peb hsars = PeEN & [Reh WS

Interrupted cutting

63 Voll und leicht unterbrochener Schnitt % Stark unterbrochener Schnitt
Hardened material
/ S m Gehérteter Werksltoff . * *
= Cast iron
g% m Gusseisen )
S
;o Non-ferrite material
Ne Metalle
Dlxsnsmn (mm) CBN
Insert Shape T SIS
Schneid ype - = = =
plattenform Typ - & = N
L 1.C S d r 8 8 8 8
> > > >
CNGA120404-2 12.9 12.7 4.76 5.16 0.4 o o ) o
CNGA120408-2 12.9 12.7 4.76 5.16 0.8 o o o o
CNGA120412-2 12.9 12.7 4.76 5.16 1.2 o o ) o
CNGA120408-2W 12.9 12.7 4.76 5.16 0.8 ) o
CNGA120412-2W 12.9 12.7 4.76 5.16 1.2 ) o
Tool Holder - Klemmbhalter
DCLNR/L PCLNR/L . PCLNR/L
Kr:95° Kr:95° g g  Kr:95°
g

A189 A246

Page - Seite A181

Further insert size, edge preperation, special inserts and grade on demand possible.
Weitere Gré3en, Fasenausfiihrungen, Sonderplatten und Sondersorten auf Aufrage méglich.

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage

A137
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General Turning
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General Turning

Turning : Drehen
PCEN & PED [sers * PEEN & PED WS

O Continuous cutting
Vollschnitt

gs Continuous and light interrupted cutting

Voll und leicht unterbrochener Schnitt

Interrupted cutting
Stark unterbrochener Schnitt

Hardened material

~
&

E Gehérteter Werkstoff *
G Cast iron
§§ m Gusseisen
e
‘;’ Non-ferrite material
Ne Metalle
Dimension (mm)
Insert Shape Tvpe Abmessung
Schneid- 'Iny:) = S = =
plattenform L e s d = é é é g
> > > >
DNGA150604-2 15.5 12.7 6.35 5.16 0.4 o o o [0)
L DNGA150608-2 155 12.7 6.35 5.16 0.8 o o e o
DNGA150612-2 15.5 12.7 6.35 5.16 1.2 )
Tool Holder - Klemmhalter
DDJNR/L PDJNR/L s PDNNR/L . PDSNR/L PDUNR/L
Kr:93" sl Kr:93° Kr:63° T Kr62°30' Kr:93°
g ol g
Page - Seite A182 A190 A191 A248 A249

Further insert size, edge preperation, special inserts and grade on demand possible.
Weitere Gré3en, Fasenausfiihrungen, Sonderplatten und Sondersorten auf Aufrage méglich.

@ Ex Stock/ ablLager O Ondemand/ auf Anfrage

A138




' Drehen
PCEN & [Peb hsars = PeEN & [Reh WS

Turning

O Continuous cutting
Vollschnitt

Continuous and light interrupted cutting %v‘;‘ Interrupted cutting
SS Voll und leicht unterbrochener Schnitt Stark unterbrochener Schnitt

Page ‘Seite A183

A192

A193

/ o Hardened material
90 s [ e W O & &%
oc_ = [ -
73 ast iron
\;\_' od é% m Gusseisen ()
'\\ //' g&
At 5 2 Non ek et
e
Insert Shape Type 9
Schneid 'I};/ F:) = < = =
plattenform L e s d . é é é %
> > > >
SNGA120408-2 12.7 12.7 4.76 5.16 0.8 ) o () o
‘ SNGA120412-2 12.7 12.7 4.76 5.16 1.2 O ¢} o e}
Tool Holder - Klemmhalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN _« PSKNR/L + PSSNR/L PSKNR/L
Kr:75° Kr:75° < Kr:75° _H.;;*—"_g—» Kr:45° Kr:75°

P
-

A194 A195 A251

Further insert size, edge preperation, special inserts and grade on demand possible.
Weitere Gré3en, Fasenausfiihrungen, Sonderplatten und Sondersorten auf Aufrage méglich.

@ Ex Stock/ ablLager O Ondemand/ auf Anfrage

A139
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General Turning
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General Turning

Turning : Drehen
PCEN & PED [sers * PEEN & PED WS

O Continuous cutting
Vollschnitt

Continuous and light interrupted cuttin
SS Voll und leicht unterbrochener Schnitt

Interrupted cutting
Stark unterbrochener Schnitt

Hardened material
s m Gehérteter Werkstoff
w Cast iron
g% m Gusseisen
e
§ Non-ferrite material
Ne Metalle
Dimension (mm)
Insert Shape T Abmessung
X ype
Schneid - - ho -
plattenform Typ = o ® N
L I.C S d r 8 8 8 8
> > > >
TNGA160404-3 16.5 9.525 4.76 3.81 0.4 o (¢}
Y
TNGA160408-3 16.5 9.525 4.76 3.81 0.8 ) o) o o
l B l TNGA160412-3 16.5 9.525 4.76 3.81 1.2
Tool Holder - Klemmbhalter
DTGNR/L PTFNR/L ¢ PTTNR/L s PTGNR/L PTFNR/L
Kr:91° = Kr:60° ;;c-‘""'.gw- Koo Kr:90°

Page - Seite A184 A196 A197 A198 A252

Further insert size, edge preperation, special inserts and grade on demand possible.
Weitere Gré3en, Fasenausfiihrungen, Sonderplatten und Sondersorten auf Aufrage méglich.

@ Ex Stock/ ablLager O Ondemand/ auf Anfrage

A140



Turning : Drehen
[PCEN & PED [msars = [PeEN & Peh WP

Continuous cutting
Vollschnitt

Continuous and light interrupted cutting % Interrupted cutting
89 Voll und leicht unterbrochener Schnitt Stark unterbrochener Schnitt

/ Hardened material
= m Geharteter Werkstoff . * *
agl.c 2o
_ =2 Cast iron
% %% m Gusseisen ()
r. s
=
§ Non-ferrite material
Ne Metalle
()]
Dimension (mm) CBN g
Abmessung =
Insert Shape Type )
Schneid - b 5 = Qo
plattenform Typ - - — N (]
L I.C S d r 8 8 8 8 1)
> > > > o %
c
VNGA160404-2 16.6 9.525 4.76 3.81 0.4 ) ° c 5
= 50
v VNGA160408-2 16.6 9.525 476 3.81 0.8 o o F c
T @
< £
2 0
o2
O <
Tool Holder - Klemmhalter
DVVNN DVJNRI/L MVVNN MVJNR/L
Kr:72°30' Kr:93° Kr:72°30' Kr:93°
Page - Seite A185 A186 A212 A213
O Continuous cutting
Vollschnitt

Continuous and light interrupted cutting % Interrupted cutting
69 Voll und leicht unterbrochener Schnitt Stark unterbrochener Schnitt

/ Hardened material
s [ doemedmeers, © & ©
aglc §%
2 Casti
] K ®
e
§ Non-ferrite material
Ne Metalle
Dimension (mm
Abmessu(ng ) L
Insert Shape Type
Schneid .Iyyp = S = =
platienform L 1.C s d r ® @ @ o
(@] (@] O (@]
> > > >
= WNGA080408-3 8.69 12.7 476 5.16 0.8 o o
| . | WNGA060408-3 8.69 12.7 4.76 5.16 04 [e)
WNGA080804-3 8.69 12.7 4.76 5.16 0.8 O

Tool Holder - Klemmbhalter

DWLNR/L PWLNRL . PWLNRL .
Kr95® __omiile Kr:95;{((4"-

Kr:95°
; -

Page - Seite A187 A199 A253

Further insert size, edge preperation, special inserts and grade on demand possible.
Weitere Gré3en, Fasenausfiihrungen, Sonderplatten und Sondersorten auf Aufrage méglich.

@ Ex Stock/ ablLager O Ondemand/ auf Anfrage

A141
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General Turning

Turning : Drehen
PCEN & PED [sers * PEEN & PED WS

Continuous cutting
Vollschnitt

€9 Continuous and light interrupted cutting

Voll und leicht unterbrochener Schnitt

Interrupted cutting
Stark unterbrochener Schnitt

Hardened material
4 : s [0 Jimesapaer, ®
S Casti
Al K| S
29
a=
é Non-ferrite material
Ne Metalle
Dimension (mm)
Insert Shape T Abmessung
Schneid ype - ~ ho -
Typ S BN 2
plattenform L .C S d r 8 é é 8
> > > >
CCGW060204-1 6.4 6.35 2.38 2.8 0.4 o o
CCGW060208-1 6.4 6.35 2.38 2.8 0.8 o o
Q‘ CCGW09T304-2 9.7 9.525 3.97 4.4 0.4 o
_,- CCGWO09T308-2 9.7 9.525 3.97 4.4 0.8 o
CCGW120404-2 12.9 12.7 4.76 5.5 0.4 e}
CCGW120408-2 12.9 12.7 4.76 5.5 0.8 [e)
Tool Holder - Klemmhalter
SCACR/L SCLCR/L SCLCR/L SCFCR SCLCR
Kr:90° Kr:95° Kr:gsof/ i Kr:95°
¥ "
- @/’ V‘
Page - Seite A216 A217 A254 A269 A270

Further insert size, edge preperation, special inserts and grade on demand possible.
Weitere Gré3en, Fasenausfiihrungen, Sonderplatten und Sondersorten auf Aufrage méglich.

@ Ex Stock/ ablLager O Ondemand/ auf Anfrage

A142




O Continuou
Vollschnitt

s cutting

Turning

' Drehen
PCEN & [Peb hsars = PeEN & [Reh WS

gs Continuous and light interrupted cutting %v‘;‘ Interrupted cutting

Voll und leicht unterbrochener

chnitt

Stark unterbrochener Schnitt

/ Hardened material
s [ e W o & %
G Cast i
i K - ®
e
‘;’ Non-ferrite material
Ne Metalle
Dimension (mm) CBN
Insert Shape Tvpe Abmessung
Schneid Ty)f’p - 5 5 =
plattenform L e s d . é é é g
> > > >
DCGW070204-1 7.8 6.35 2.38 2.8 0.4 o )
DCGW070208-1 7.8 6.35 2.38 2.8 0.8 o )
J DCGW11T304-2 1.6 9.525 3.97 4.4 0.4 o ) o @)
DCGW11T308-2 1.6 9.525 3.97 4.4 0.8 o ° o o
Tool Holder - Klemmbhalter
SDACRI/L SDJCR/L SDNCN SDQCR/L SDUCRI/L SDZCRI/L
Kr:90° Kr:93° Kr:62°30° Kr:107°30' Kr:93° Kr:85°
> _ ; k
pcl
Page -Seite A218 A219 A220 A256 A257 A258

Further insert size, edge preperation, special inserts and grade on demand possible.
Weitere Gré3en, Fasenausfiihrungen, Sonderplatten und Sondersorten auf Aufrage méglich.

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage
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General Turning




Turning : Drehen
PCEN & PED [sers * PEEN & PED WS

O Continuous cutting
Vollschnitt

Continuous and light interrupted cutting

€9 Voll und leicht unterbrochener Schnitt

Interrupted cutting
Stark unterbrochener Schnitt

Hardened material
Geharteter Werkstoff

&

(@]
C
=)
5=
(0]
o]
—
©
(0]
QO
e
(0]
—
a
(0]
£
(0]
£
(0]
2
<

General Turning

©
] Em
> ast iron
§g m Gusseisen
(Dd g_g
= 2 Non-ferrite material
7 = *"Ne Metalle
Dimension (mm)
Insert Shape Abmessung
) Type
Schneid — - b -
plattenform Typ = S o &
L 1.C S d r 8 8 8 8
> X > >
TCGW110204-1 9.6 5.56 2.38 25 0.4 o o o ¢}
69 TCGW110208-1 9.6 5.56 2.38 25 08 o o o
& TCGW16T304-3 16.5 9.525 3.97 4.4 0.4
a TCGW16T308-3 16.5 9.525 3.97 44 0.8
Tool Holder - Klemmhalter
STACR/L « STFCR/L . STGCR/IL . STTCR/L STFCR/L

Kr:90° Kr:91° e Kr:91° Kr:60° Kr:90°

15 o o

Page -Seite A228 A228 A229 A230 A260

Further insert size, edge preperation, special inserts and grade on demand possible.
Weitere Gré3en, Fasenausfiihrungen, Sonderplatten und Sondersorten auf Aufrage méglich.

@ Ex Stock/ ablLager O Ondemand/ auf Anfrage

A144



' Drehen
PCEN & [Peb hsars = PeEN & [Reh WS

Turning

Continuous cutting
Vollschnitt

Continuous and light interrupted cutting %

Interrupted cutting
8} Voll und leicht unterbrochener Schnitt

Stark unterbrochener Schnitt

Hardened material
4 2 [ oo @ g @
= Casti
K SEie @
e
§ Non-ferrite material
Ne Metalle
Dimension (mm)
Abmessung CBN
Insert Shape T
Schneid T);% T 5 5 <
lattenform = = = ~
P L 1.C S d r n @ m o
O O O ()
> > > >
I «» r VBGW160404-2 16.6 9.525 4.76 4.4 0.4 o O o
VBGW160408-2 16.6 9.525 4.76 4.4 0.8 o o o
Tool Holder - Klemmhalter
SVJBR/L SVABR/L SVVBN _ SVQBRI/L SVUBR/L
Kr:93° Kr:90° : Kr:72°30' ’ Kr:107°30' Kr:93° it
A 3 - :
Co .
Page -Seite A221 A222 A223 A263 A264

O Continuous cutting
Vollschnitt

Continuous and light interrupted cutting ém%

Interrupted cutting
8} Voll und leicht unterbrochener Schnitt

Stark unterbrochener Schnitt

/ Hardened material
s [ doeedgee, © ¢ ©
S Casti
1 K -t o
S
§ Non-ferrite material
Ne Metalle
Dimension (mm)
CBN
Insert Shape Tvpe Abmessung
Schneid 'I};F:) — S = —
lattenf = = 2N
patientorm L 1.C S d r B B B %
> > > >
VCGW160404-2 16.6 9.525 4.76 4.4 0.4 o [¢) )
\9/ VCGW160408-2 16.6 9.525 476 44 0.8 o o o
Tool Holder - Klemmbhalter
SVVCN SVJCR/L SVQCRI/L SVUCR/L .
Kr72°30" Kr:93° Kr:107°30: Kr!93‘:r,/
. 4 ™
Page -Seite A224 A225 A261 A262

Further insert size, edge preperation, special inserts and grade on demand possible.
Weitere Gré3en, Fasenausfiihrungen, Sonderplatten und Sondersorten auf Aufrage méglich.

@ Ex Stock/ ablLager O Ondemand/ auf Anfrage

A145
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General Turning




Turning : Drehen
PCEN & PED [sers * PEEN & PED WS

O Continuous cutting
Vollschnitt

Continuous and light interrupted cuttin
% Vol und leicht unterbrochener Schnitt

Interrupted cutting
Stark unterbrochener Schnitt

(@]
C
=)
5=
(0]
o]
—
©
(0]
QO
e
(0]
—
a
(0]
£
(0]
£
(0]
2
<

General Turning

/ . Hardened material
a0 s [ o W
gic ég
2 Casti
8¢ K Gusseisen 9%
s
2 Non;\l;zr;i/;:traw}la;erial
Dlxgnsmn (mm) CBN
Insert Shape T messung
) ype
Schneid Typ S S =
plattenform L IC s d P S g g
N N N
> > >
CNGNO090308 9,7 9,625 3,18 - 0.8 [e) (¢] (@)
CNGNO090312 9,7 9,525 3,18 - 1,2 o o o
CNGN120404 12.9 12.7 4.76 - 0.4 o o
CNGN120408 12.9 12.7 4.76 - 0,8
CNGN120412 12.9 12.7 4.76 - 1,2
CNGN120416 12.9 12.7 4.76 - 1,6
CNGN12T608 12.9 12.7 6.75 - 0.8
CNGN120712 12.9 12.7 7.94 - 0.8

O Continuous cutting
Vollschnitt

Continuous and light interrupted cuttin
V(S Vol und leicht unterbrochener Schnitt

Interrupted cutting
Stark unterbrochener Schnitt

f m Hardened material

A s Gehérteter Werkstoff
=]k 3¢
= Cast iron
g% m Gusseisen £
e
S Non-ferrite material
= Ne Al/ietalle I
Dlrzgnsmn (mm) CBN
Insert Shape Type messung
Schneid Typ < S =
plattenform L IC s d P ,@, % %
> > >
DNGN110404 15.5 9.525 4.76 - 0.4 o o) (0]
DNGN110408 15.5 9.525 4.76 - 0.8 e} ) e}

Further insert size, edge preperation, special inserts and grade on demand possible.
Weitere Gré3en, Fasenausfiihrungen, Sonderplatten und Sondersorten auf Aufrage méglich.

@ Ex Stock/ ablLager O Ondemand/ auf Anfrage

A146




O Continuous cutting
Vollschnitt

Turning

' Drehen
PCEN & [Peb hsars = PeEN & [Reh WS

Continuous and light interrupted cuttin Interrupted cuttin
9 9 %‘% 9
63 Voll und leicht unterbrochener Schnitt Stark unterbrochener Schnitt
/ " Hardened material
& ] m Gehérteter Werkstoff *
gic g
=2 Cast iron
8% m Gusseisen * *
08
S
r S Non-ferrite material
= Ne I\leetalle I
Dlnlggnsmn (mm) CBN
Insert Shape Type (MERELIg
Schneid Typ < S =
platteniony L I.C S d r m a a
N N N
> > >
SNGN090308 9,525 9,525 3,18 - 0,8 ) e} )
SNGN090312 9,525 9,525 3,18 - 1,2 o e} o
SNGN090316 9,525 9,525 3,18 - 1,6 o e} o
SNGN120404 12.7 12.7 4.76 - 0.4 o e} )
SNGN120408 12.7 12.7 4.76 - 0.8 ° ° )
SNGN120412 12.7 12.7 4.76 - 1,2 ) ° °
SNGN120416 12.7 12.7 4.76 - 1,6 ) ° )
SNGN12T612 12.7 12.7 6.75 - 1.2 ) ¢} o
SNGN150716 15.875 15.875 7.94 - 1.6 o e} o
SNGN150720 15.875 15.875 7.94 - 2.0 o o o
O Continuous cutting
Vollschnitt
Continuous and light interrupted cuttin Interrupted cuttin
9 9 %‘% 9
6’3 Voll und leicht unterbrochener Schnitt Stark unterbrochener Schnitt
/ 80" Hardened material
s m Gehérteter Werkstoff *
Lo
=
2] 9] g S Cast iron
8% m Gusseisen 8 %
k)
S
r § Nonl-\flzr’r\i}:t‘rar;f;erial
Dlmsnsmn (mm) CBN
Insert Shape Type (MEEIIIG
Schneid Typ N by =
plattenform L I.C S d ; é '% %
> > >
WNGN060304 6.5 9.525 3.18 - 0.4 ) o )
WNGN080408 8.69 12.7 4.76 - 0.8 ) e} )
WNGN080412 8.69 12.7 4.76 - 1.2 o o o

Further insert size, edge preperation, special inserts and grade on demand possible.
Weitere Gré3en, Fasenausfiihrungen, Sonderplatten und Sondersorten auf Aufrage méglich.

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage
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General Turning




Turning

- Drehen
PEEN & P [sars = REEN & PeD WP

Continuous cutting
Vollschnitt

Continuous and light interrupted cuttin
€3 Voll und leicht unterbrochener Schnitt

Interrupted cutting
Stark unterbrochener Schnitt

hd

Hardened material
Geharteter Werkstoff

Cast iron
Gusseisen

Workpiece Material
Werkstoffe

Non-ferrite material

(@]
C
=)
5=
(0]
o]
—
©
(0]
QO
e
(0]
—
a
(0]
£
(0]
£
(0]
2
<

General Turning

Ne Metalle
D|23n3|on (mm) CBN
Insert Shape Type g

Schneid Typ S S =
plattenform L IC s d = g S
N N N
> > >
RNGN090300 9.525 9.525 3.18 - ) ° o
RNGN120300 12.7 12.7 3.18 - o o o

RNGN120400 12.7 12.7 4.76 -

RNGN120700 12.7 12.7 7.94 -

RNGN150700 15.875 15.875 7.94 -

Further insert size, edge preperation, special inserts and grade on demand possible.
Weitere Gré3en, Fasenausfiihrungen, Sonderplatten und Sondersorten auf Aufrage méglich.

@ Ex Stock / ab Lager

A148

O On demand / auf Anfrage




Continuous cutting

O Vollschnitt

Continuous and light interrupted cutting
e} Voll und leicht unterbrochener

Turning

' Drehen
PCEN & [Peb hsars = PeEN & [Reh WS

Interrupted cutting

chnitt ‘g’% Stark unterbrochener Schnitt

Hardened material
s Gehérteter Werkstoff
Lo
ISR
= % Cast iron
8x Gusseisen
20
g-i
o . .
Non-ferrite material
= Ne Metalle O

Dimension (mm)

PCD
Insert Shape Type Abmessung
Schneid Typ X
plattenform L I.C S d . E
@]
>
CCGT060202** 6.4 6.35 2.38 2.8 0.2 °
CCGT060204** 6.4 6.35 2.38 2.8 0.4 °
CCGT09T304** 9.7 9.525 3.97 44 0.4 °
CCGTO09T308** 9.7 9.525 3.97 4.4 0.8 o
CCGT120404** 12.9 12.7 4.76 5.56 0.4 °
CCGT120408** 12.9 12.7 4.76 5.56 0.8 o
Tool Holder - Klemmhalter
SCACR/L SCLCRI/L SCLCR/L SCFCR SCLCR
Kr:90° Kr:95° Kr:gso‘/‘ Ko0t e
L W
Page - Seite A216 A217 A254 A269 A270

Further insert size, edge preperation, special inserts and grade on demand possible.
Weitere Gré3en, Fasenausfiihrungen, Sonderplatten und Sondersorten auf Aufrage méglich.

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage
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General Turning




Turning : Drehen
PCEN & PED [sers * PEEN & PED WS

Continuous cutting
Vollschnitt

Continuous and light interrupted cutting

63 Voll und leicht unterbrochener Schnitt

Interrupted cutting
Stark unterbrochener Schnitt

Hardened material
Gehérteter Werkstoff

Cast iron
Gusseisen

Workpiece Material
Werkstoffe

Non-ferrite material

(@]
C
=)
5=
(0]
o]
—
©
(0]
QO
e
(0]
—
a
(0]
£
(0]
£
(0]
2
<

General Turning

Ne Metalle
Dimension (mm
Abmessu(n ) PCD
Insert Shape . 9
Schneid yp —
plattenform Typ o
L I.C S d r [m)
O
>_
CCGW060202** 6.4 6.35 2.38 2.8 0.2 °
CCGW060204** 6.4 6.35 2.38 2.8 0.4 °
‘ ) CCGWO09T304** 9.7 9.525 3.97 4.4 0.4
h CCGWO09T308* 9.7 9.525 3.97 4.4 0.8
CCGW120404** 12.9 12.7 4.76 5.56 0.4
CCGW120408** 12.9 12.7 4.76 5.56 0.8

Tool Holder - Klemmhalter

SCACRIL SCLCRIL SCLCR/L SCFCR SCLCR
Kr:90° Kr:95° Kr:95°‘/‘ Kr:90° Kr:95°
¥ [
- e M \’
Page - Seite AA216 A217 A254 A269 A270

Further insert size, edge preperation, special inserts and grade on demand possible.
Weitere Gré3en, Fasenausfiihrungen, Sonderplatten und Sondersorten auf Aufrage méglich.

@ Ex Stock/ ablLager O Ondemand/ auf Anfrage

A150




Turning

Continuous cutting
Vollschnitt

Continuous and light interrupted cutting %
69 Voll und leicht unterbrochener Schnitt

' Drehen
PCEN & [Peb hsars = PeEN & [Reh WS

Interrupted cutting
Stark unterbrochener Schnitt

/ Hardened material
s (L) o W
5 Casti
K Gusseisen
OO
e
= Mo e e @)
Dlxsnsmn (mm) PCD
Insert Shape T messung
. ype
Schneid =~
plattenform Typ g
L I.C S d r [a)
(@]
>_
DCGT070202** 7.8 6.35 2.38 2.8 0.2 °
DCGT070204** 7.8 6.35 2.38 2.8 0.4 °
DCGT11T302** 11.6 9.525 3.97 4.4 0.2 °
DCGT11T304** 11.6 9.525 3.97 4.4 0.4 Y
DCGT11T308** 11.6 9.525 3.97 4.4 0.8 °
Tool Holder -Klemmbhalter
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDQCR/L SDUCR/L SDZCR/L
Kr:90° Kr:93° . Kr:62°30' Kr:107°30' Kr:93° Kr:85°
>
o r
oy
Page - Seite A218 A219 A220 A256 A257 A258

@ Ex Stock / ab Lager

Further insert size, edge preperation, special inserts and grade on demand possible.
Weitere Gré3en, Fasenausfiihrungen, Sonderplatten und Sondersorten auf Aufrage méglich.

O On demand / auf Anfrage
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General Turning

Turning : Drehen

PCEEN & PeD hsais = PeEN & Peh WER

Continuous cutting
Vollschnitt

Continuous and light interrupted cutting
63 Voll und leicht unterbrochener Schnitt

Interrupted cutting
Stark unterbrochener Schnitt

Further insert size, edge preperation, special inserts and grade on demand possible.
Weitere Gré3en, Fasenausfiihrungen, Sonderplatten und Sondersorten auf Aufrage méglich.

@ Ex Stock/ ablLager O Ondemand/ auf Anfrage

A152

/ Hardened material
s (1) oo woreor
3 Cast i
82 m Guizelifsoer}v
QO
'gi
§ Non-ferrite material
Ne Metalle
D|nA12nS|on (mm) PCD
Insert Shape T messung
Schneid ype —
plattenform Typ g
L I.C S d r [m)
(@]
>
DCGW070202** 7.8 6.35 2.38 2.8 0.2 °
DCGWO070204** 7.8 6.35 2.38 2.8 0.4 )
; DCGW070208** 7.8 6.35 2.38 2.8 0.8
9 /
DCGW11T302** 11.6 9.525 3.97 44 0.2
DCGW11T304** 11.6 9.525 3.97 4.4 0.4
DCGW11T308** 11.6 9.525 3.97 4.4 0.8
Tool Holder - Klemmhalter
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDQCR/L SDUCR/L SDZCR/L
Kr:90° Kr:93° . Kr:62°30' Kr:107°30' Kr:93° Kr:85°
o ;
i &
Page -Seite A218 A219 A220 A256 A257




' Drehen
PCEN & [Peb hsars = PeEN & [Reh WS

Turning

Continuous cutting
Vollschnitt

63 Continuous and light interrupted cutting %

Interrupted cutting
Voll und leicht unterbrochener Schnitt

Stark unterbrochener Schnitt

/ Hardened material
s [ it
5 Casti
g%’ m Guizeli;oel;r
Q0
1%3
S Non-ferrite material
= *"Ne Motale o
Dimension (mm)
PCD
Insert Shape e Abmessung
Schneid 1};‘; S
lattenf
e L 1.C S d r S
O
>
‘ TCGT110202** 11 6.35 2.38 2.8 0.2 o
- TCGT110204** 1 6.35 2.38 2.8 0.4 o
M
@,.
= TCGT110208** 11 6.35 2.38 2.8 0.8 o)
TCGT16T304** 16.5 9.525 3.97 4.4 0.4 o
TCGT16T308** 16.5 9.525 3.97 4.4 0.8 o
Tool Holder - Klemmbhalter
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCRI/L STFCR/L
Kr:90° - Kr:60° Kr:90°

Kr:91

=

e

A228

A228

Page - Seite

A229

e

A230 A260

Further insert size, edge preperation, special inserts and grade on demand possible.
Weitere Gré3en, Fasenausfiihrungen, Sonderplatten und Sondersorten auf Aufrage méglich.

@ Ex Stock/ ablLager O Ondemand/ auf Anfrage
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General Turning




Turning

- Drehen
PEEN & P [sars = REEN & PeD WP

O Continuous cutting
Volischnitt

Continuous and light interrupted cutting

69 Voll und leicht unterbrochener Schnitt

Interrupted cutting
Stark unterbrochener Schnitt

Hardened material
Geharteter Werkstoff

&

Cast iron
Gusseisen

Workpiece Material
Werkstoffe

(@]
C
=)
5=
(0]
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General Turning

e

Page - Seite  A228

Kr:91°____.~

A

A228

p—
-

A229

Kr:60° ~ Knoo°

o

A230 A260

Further insert size, edge preperation, special inserts and grade on demand possible.
Weitere Gré3en, Fasenausfiihrungen, Sonderplatten und Sondersorten auf Aufrage méglich.

@ Ex Stock / ab Lager

A154

O On demand / auf Anfrage

7’ Non-ferrite material
Ne Metalle
Dimension (mm) PCD
Insert Shape Abmessung
Schneid Type —
plattenform Typ Q
L I.C S d r [a)
(@]
>-
TCGW110208** 1 6.35 2.38 2.8 0.8 [e)
a TCGW16T302** 16.5 9.525 3.97 44 0.2 o
Qo | TcowreT30s 16.5 9.525 3.97 44 0.4
TCGW16T308** 16.5 9.525 3.97 4.4 0.8
Tool Holder -Klemmhalter
STACR/L STFCR/L . STGCR/IL STTCR/L STFCR/L
Kr:90° o Kr:91° il




' Drehen
PCEN & [Peb hsars = PeEN & [Reh WS

Turning

O Continuous cutting
Vollschnitt

Continuous and light intemgﬁed cutting % Interrupted cutting
69 Voll und leicht unterbrochener Schnitt Stark unterbrochener Schnitt

Hardened material
@ Geharteter Werkstoff
Lo
[oE
=8 Cast iron
8x Gusseisen
3
g-i
5 . .
Non-ferrite material
= Ne Metalle O

Dimension (mm)

Ab PCD
Insert Shape T (et
Schneid ype =
plattenform Typ g
L I.C S d r o
O
>_
VBGT160402** 16.6 9.525 4.76 44 0.2 ¢)
‘-Q' s. VBGT160404** 16.6 9.525 4.76 4.4 0.4 o
b -
e VBGT160408** 16.6 9.525 4.76 4.4 0.8 o
Tool Holder -Klemmbhalter
SVJBR/L SVABR/L SVVBN _ SVQBR/L SVUBR/L
Kr:93° Kr:90° Kr:72°30' Kr:107°30' Kr:93° ——
= = = 2
Cor -
Page - Seite  A221 A222 A223 A263 A264
Continuous cutting
Vollschnitt
Continuous and light interrupted cutting % Interrupted cutting
69 Voll und leicht unterbrochener Schnitt Stark unterbrochener Schnitt
Hardened material
/ s m Gehérteter Werksltoff
i Cast i
22 [4 Gusseisen
QO
=
e Non-ferrite material
= Ne Metalle O
Dimension (mm) PCD
Insert shape T Abmessung
. ype
Schneid b
plattenform Typ @
L I.C S d r [m]
(@)
>_
VBGW160404** 16.6 9.525 4.76 44 0.4 °
1 (=] ; VBGW160408** 16.6 9.525 4.76 4.4 0.8 °
Tool Holder - Klemmhalter
SVJBR/L SVABR/L SVVBN _ SVQBR/L SVUBR/L
Kr:93° Kr:90° ; Kr72°30' Kr:107°30' Kr:93° _’_'_,..r-"""ﬂ
P . A 3 :
Co -
Page - Seite  A221 A222 A223 A263 A264

Further insert size, edge preperation, special inserts and grade on demand possible.
Weitere Gré3en, Fasenausfiihrungen, Sonderplatten und Sondersorten auf Aufrage méglich.

@ Ex Stock/ ablLager O Ondemand/ auf Anfrage
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General Turning

Turning : Drehen
PCEN & PED [sers * PEEN & PED WS

Continuous cutting
Vollschnitt

Continuous and light interrupted cutting
63 Voll und leicht unterbrochener Schnitt

Interrupted cutting

Stark unterbrochener Schnitt

7
Hardened material
s L) oo W
= Casti
ed §%’ m Guiielirsoer}v
()
'gg
§ Non-ferrite material
S Ne Metalle
Dimension (mm
Abmessu(n ) FeD
Insert Shape T 9
) ype
Schneid =
plattenform Typ S
L I.C S d r [m)
O
>
VCGT160402** 16.6 9.525 4.76 4.4 0.2 o
m ; VCGT160404* 16.6 9.525 4.76 4.4 04 °
| vceT160408* 16.6 9.525 4.76 44 0.8
Tool Holder - Klemmhalter
SVJBR/L SVABR/L SVVBN _ SVQBR/L SVUBR/L
Kr:93° Kr:90° ; Kr72°30" Kr:107°30' Kr:93° ﬁ"’"
-~ i e -
- -
Page - Seite  A221 A222 A223 A263 A264

Continuous cutting
Vollschnitt

Continuous and light interrupted cuttin
63 Voll und leicht unterbrochener Schnitt

Interrupted cutting

Stark unterbrochener Schnitt

/ Hardened material
Geharteter Werkstoff

Cast iron
Gusseisen

Non-ferrite material

Workpiece Material
Werkstoffe

Ne Metalle
Dl'r::nswn (mm) PCD
Insert Shape T e
. ype

Schneid Typ =
plattenform L I.C S d ; g
(@]
>
VCGW160404** 16.6 9.525 4.76 4.4 04 °
1 (=1 ; VCGW160408** 16.6 9.525 4.76 4.4 0.8 °

Tool Holder - Klemmbhalter

SVJBR/L SVABR/L SVVBN _ SVQBR/L SVUBR/L
Kr:93° Kr:90° : Kr:72°30' Kr:107°30' Kr:93° ....-"""’Hd‘f
-~ i - -
& "
Page -Seite  A221 A222 A223 A263 A264

Further insert size, edge preperation, special inserts and grade on demand possible.
Weitere Gré3en, Fasenausfiihrungen, Sonderplatten und Sondersorten auf Aufrage méglich.

@ Ex Stock/ ablLager O Ondemand/ auf Anfrage

A156




Turning

' Drehen
PCEN & [Peb hsars = PeEN & [Reh WS

Troubleshooting - PCBN Cutting Materials

Problembehandlung - PCBN Schneidstoffe

For investigation please send us used inserts. If breakage is problem please use inserts only 80-90% of
expected tool life because broken inserts almost have no information.

Fir eine genaue Untersuchung schicken Sie uns bitte die gebrauchten WSP zu. Sollte Bruch das Problem
sein, setzen Sie die Platte nur 80-90% der eigentlichen Standzeit ein, denn eine gebrochene Platte enthalt

Wear phenomenon

Flank wear

Notch wear

Crater wear/ Breakage due to crater wear

Chipping due to rough condition or vibration

Flaking

Thermal crack

Chipping

Verschleif3bild

keine Informationen mehr.

Solution

Sharp cutting edge to reduce cutting force
- smaller negative lend
- change to positive inserts

Bigger nose radius
Crater wear - due to crater wear

Bigger negative lend; angle and -or honing
Sharp cutting edge to reduce cutting force
- smaller negative lend

- change to positive inserts

Sharp cutting edge to reduce cutting force

- smaller negative lend

- change to positive inserts

Bigger negative lend

General Turning

Cutting condition

Reduce cutting speed
- increase feed rate to minimise contact time

Use method of altering feed rate

Reduce cutting spped

- increase feed rate to minimise contact time
and increase distance between cutting edge
and crater

Increase feed rate to reduce number of hits

Increase feed rate to reduce cutting time

Reduce cutting speed, feed rate and depth of
cut. Use dry machining.

Increase cutting speed to reduce cutting force

Gegenmalnahmen

Geometrie

Freiflachenverschleifl

Kerbverschleill

KolkverschlieR®/ Kolkbruch

Ausbriiche durch Schlagwirkung
oder Vibrationen

Schalenférmige Ausplatzungen

Thermische Risse - Bruch

Ausbriiche

Scharfere Schneidkante

fur weniger Schnittkraft

- kleinere Negativfase

- positive Platten verwenden

GroRerer Radius

GroRere Negativfase Winkel und - oder
gehonte Fase

Scharfere Schneidkante fiir weniger
Schnittkraft

- kleinere Negativfase

- positive Platten verwenden

Scharfere Schneidkante fiir weniger Schnittkraft
- kleinere Negativfase

- positive Platten verwenden

GroRere Negativfase

Schnittbedingungen

Schnittgeschwindigkeit reduzieren
- Vorschub erhdhen, um Eingriffszeit zu
reduzieren

“Methode des varierenden Vorschubs”
verwenden

- Schnittgeschwindigkeit reduzieren

- Vorschub erhohen, um Kontaktzeit zu
verringern und den Abstand zwischen
Schneidkante und Kolktasche zu
vergrofiern.

- Vorschub erhéhen, um die Anzahl der
Schlage zu reduzieren

- Vorschub erhéhen, um Eingriffszeit zu
reduzieren

Schnittgeschwindigkeit, Vorschub und
Schnittiefe reduzieren. Trockenbearbeitung

Schnittgeschwindigkeit erh6hen, um
Schnittkraft zu reduzieren

A157
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General Turning

A158

Turning

= Drehen
(CeramiclinsentsiCodelKkeyBlISOlKennzeichnungffiigKeramikschneidplatten!

Insert Shape Tolerance
Schneidplattenform Toleranzklasse
te ] he ] <8 A\
m
A B c N
21.C S
‘E <:> Tolerence . Tolerence g
Tolerance Thickness S Tolerence Thickness S
D E H Code| reranzkiasse Toleraznlzgasse Dicke Code | 1oleranzkiasse Toleraglzlgzasse Dicke
55° 86° A +0.005 +0.025 +0.025 J +0.005 +0.05-+0.13| +0.025
K L M F +0.005 +0.013 +0.025 K +0.013 +0.05-+0.13| +0.025
Q /\ C +0.013 +0.025 +0.025 L +0.025 +0.05-+0.13| +0.025
P S T H +0.013 +0.013 +0.025 M | £0.08-+0.18 | +0.05-+0.13| +0.13
500 Others +0.025 +0.025 +0.025 N | +0.08-£0.18 | +0.05-+0.13| +0.025
3 Andere
v Q w G +0.025 +0.025 +0.13 U | +0.13-£0.38 | +0.08-+0.25| +0.13
T ®
Clearance angle of main cutting edge Insert type
Freiwinkel der Hauptschneide Plattentyp
Angle Angle Hol Insert Secti
code Winkel code Winkel Code L:CZ rl\s:sfﬁherﬁ:;;n
~lege Slego
>65°
B Yes
¢ I= ° 15° e
i | =
20° 25°
<65°
w Yes
30° ~l-0° =
<65
Q Yes
Others
P 0 Andere
° Special
1 X Shezial




Cutting edge length

Turning

- Drehen
Ceramiciinsernts{Code]keyRlISOlKennzeichnunglfiidikeramikschneidplatten

Schneidenlénge (mm) Insert thickness Nose radius
insert shape Dicke (mm) Eckenradius
Diameter Plattenform code Radius (mm)
of incircle
i c D S T v w X 00 no Radius
ez D Q thickness
=== é = |- Dicke 02 0.2
Insert Insert
3.97 06 code thickness code thickness
5.0 Dicke(mm) Dicke(mm) 04 0.4
5.56 09
60 02 2.38 06 6.35 08 0.8
6.35 06 07 11 11
8.0 T2 2.58 T6 6.75 12 1.2
9.525 09 1 16
09 16 06 03 318 07 7.94 16 1.6
10.0
12.0
20 2.0
12.7 12 15 12 22 22 08 T3 3.97 09 9.52
15.875 16 15 27 24 24
16.0 15 04 4.76 T9 9.72
19.05 19 1 33 32 .
500 ° T4 4.96 1" 1.1 32
5 ‘0 X Others
5. 25 25 Andere
5 05 5.56 12 12.70
5.4 25 Insert diameter )
31.75 WSP Durchmesser | Runde insert
3 T5 5.95 Mo (metric) Runde Platten

12104108} T1020]20

Profile of cutting edges
Scheidekantenausfiihrung

" Cutting Edge Shape Form
code Schneidkante Plattenform
E Honing
Verrundung W
Chamfering
T Fase Wiliiig
Chamfering
Fase
S +
Hoting I
Verrundung
F Sharp edges W

Scharfe Kante

.

Width of chamfer
Breite der Fase

s, 0

010 0.10 040 0.40
015 0.15 045 0.45
020 0.20 050 0.50
025 0.25 100 1.00
030 0.30 200 2.00
035 0.35

Angle of chamfer
Winkel der Fase
t
N g
05 5°
10 10°
15 15°
20 20°
25 25°
30 30°
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General Turning




Turning

- Drehen
(CeramiclinsentsEIKeramik@W.S P

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

&

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
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General Turning

Page - Seite A181

@ Ex Stock / ab Lager

A188

Kr:95°

A189

O On demand / auf Anfrage

A246

© Steel
P Stahl ©)
©
=9
8L
fég Cast iron
§ m Gusseisen . . *
Dimension (mm) Grade
Insert Shape Abmessung Sorte
Schneid wipe
plattenform Typ ] 5] 5]
L 1.C S d r =] e S
< =z b4
(&) &) (&)
CNGA120404T02020 12.9 12.7 4.76 5.16 0.4 °
CNGA120408T02020 129 12.7 4.76 5.16 0.8 ) °
CNGA120412T02020 129 12.7 4.76 5.16 1.2 °
' CNGA120412T03020 12.9 12.7 4.76 5.16 1.2 o
CNGA160608T02020 16.1 15.875 6.35 6.35 0.8 )
CNGA160612T02020 16.1 15.875 6.35 6.35 1.2 )
CNGA160616T02020 16.1 15.875 6.35 6.35 1.6 °
Tool Holder - Klemmhalter
DCLNR/L PCBNRI/L PCLNR/L PCLNR/L




Turning

O Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

' Drehen
Caraic hears = Karmik WS

63 Normal Machining Condition %gg Unfavorable Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
/ 80° © Steel
A B hi
gIc e S ®
=9
g
D ég Cast iron
r § Gusseisen . . * *
Dimension (mm) Grade
Insert Shape Tvoe Abmessung Sorte
Schneid yP
plattenform Typ 3 S 3
L I.C S r € = IS
< =4 z
O (@] (@]
CNGN120404T02020 12.9 12.7 4.76 0.4 o o o
CNGN120408T02020 12.9 12.7 4.76 0.8 ° ° [
CNGN120412T02020 12.9 12.7 4.76 1.2 o o [
CNGN120708T02020 12.9 12.7 7.94 0.8 o o °
CNGN120712T02020 12.9 12.7 7.94 1.2 [ ] o o
CNGN120716T02020 12.9 12.7 7.94 1.6 (¢] (¢] o
CNGN160408T02020 16.1 15.875 4.76 0.8 o
CNGN160412T02020 16.1 15.875 4.76 1.2 o o o
CNGN160416T02020 16.1 15.875 4,76 1.6 o o o
CNGN160612T02020 16.1 15.875 6.35 1.2 o o
CNGN160616T02020 16.1 15.875 6.35 1.6 o o ]

Tool Holder - Klemmbhalter

CCLNR/L
Kr:95°

®

Page - Seite A235

@ Ex Stock /ab Lager

O On demand / auf Anfrage
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General Turning




General Turning
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Turning

- Drehen
(CeramiclinsentsEIKeramik@W.S P

O Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

g} Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

4]

Unfavorable Machining Condition

Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

] Steel
P Stahl ©
i
=9
g2
§§ Cast iron
‘;J m Gusseisen . . * *
Dimension (mm) Grade
Insert Shape - Abmessung Sorte
B ype
Schneid T S o -
plattenform ypP L I.C s d P = b= S
' D P 2
(@] (&) o
CNGX120712T02020 129 12.7 7.94 - 1.2 °
\ CNGX120716T02020 129 12.7 7.94 - 1.6 °
Tool Holder - Klemmhalter
JCLNR/L
Kr:95°
Page ‘ Seite A239
O Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen
83 Normal Machining Condition % Unfavorable Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
© Steel
a1C o é:,'g ﬁ Stahl @
=2
(O~ i
o
= Cast i
T B : QA e ) Y %
Dimension (mm) Grade
InseriShape T Abmessung Sorte
: ype
Schneid T o o o
plattenform yp L 1C s d . = =] S
' < z 2
O O O
DNGA150604T02020 155 12.7 6.35 5.16 0.4 °
ﬁ DNGA150608T02020 15.5 12.7 6.35 5.16 0.8 )
DNGA150612T02020 15.5 12.7 6.35 5.16 1.2 e}
DNGA150616T02020 155 12.7 6.35 5.16 1.6 (e}
Tool Holder - Klemmhalter
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L PDSNR/L PDUNR/L
Kr:93° Kr:93° Kr63® - Kr:62°30' Kr:93°
r " -
e
Page - Seite A182 A190 A191 A248 A249

@ Ex Stock / ab Lager

A162

O On demand / auf Anfrage




Turningl: Drehen

(Ceramic]insertsEIKeramik

O Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

g} Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

% Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

/ 5 © Steel
gIC N/ S ﬂ Stahl .
3%
20
% = Cast iron
r -— ;o m Gusseisen . . * *
Dimension (mm) Grade
Insert Shape — Abmessung Sorte
X ype
Schneid T S o -
plattenform yp L I.C s d P = b= S
' < z 2
O (&) O
DNGN150408T02020 15.5 12.7 4.76 - 0.8 o
DNGN150412T02020 15.5 12.7 4.76 - 1.2 o
DNGN150704T02020 15.5 12.7 7.94 - 0.4 o o o
DNGN150708T02020 15.5 12.7 7.94 - 0.8 ° o o
DNGN150712T02020 15.5 12.7 7.94 - 1.2 (e} (e} (¢}
DNGN150716T02020 155 12.7 7.94 - 1.6 (¢]
Tool Holder - Klemmhalter
CDJNR/L -
Kr:93° =
Page - Seite A236
O Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen
89 Normal Machining Condition %% Unfavorable Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen Ungtinstige Bearbeitungsbedingungen
= Steel
ol P )
SRS
=3
E Cast i
5 [ o @ o8 L
Dimension (mm) Grade
Insert Shape — Abmessung Sorte
. ype
Schneid T S o -
plattenform yp L I.C S d P = b= S
' < z 2
(@) o O
DNGX150712T02020 15.5 12.7 7.94 - 1.2 o
\ DNGX150716T02020 15.5 12.7 7.94 - 1.6 °

Tool Holder - Klemmhalter

JDJNRL
Kr93° ol

Page - Seite  A239

@ Ex Stock /ab Lager

A163

O On demand / auf Anfrage
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General Turning
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General Turning

Turning
(CeramiclinsentsEIKeramik@W.S P

- Drehen

O Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

g} Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

o

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

/ 90’ k) Steel
gic [~ I~ — {%g ﬂ Stal @)
S/ A\ =5
od 8
i\ 2
o~ /"/ | g‘- = m Cast iron
r [ S = Gusseisen . . * *
Dimension (mm) Grade
Insert Shape Type Abmessung Sorte
Schneid 7 o o o
plattenform yP L s d . S S §
< z z
[S) o o
SNGA120404T02020 12.7 4.76 5.16 0.4 o
. SNGA120408T02020 12.7 4.76 5.16 0.8 °
SNGA120412T02020 12.7 4.76 5.16 1.2 °
_ SNGA120412T03020 12.7 4.76 5.16 1.2 o
SNGA120416T02020 12.7 4.76 5.16 1.6 o
SNGA120416T03020 12.7 4.76 5.16 1.6 o
Tool Holder - Klemmhalter
DSBNRI/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L _ PSSNR/L PSKNRI/L
Kr.75° - Kr:75° Kr:45° . Kri45° Kr:75°
' o . ok
Page - Seite  A183 A192 A193 A194 A195 A251

O Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

89 Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

4]

Unfavorable Machining Condition
Ungtinstige Bearbeitungsbedingungen

© Steel
I P I (O]
T
=9
g2
o)
%— = m Cast iron
= Gusseisen . . * *
Dimension (mm) Grade
Insert Shape T Abmessung Sorte
Schneid bES o o o
plattenform Typ . s g S ‘8 §
s < z z
(@] (&) (&)
- SNGX120708T02020 12.7 7.94 - 0.8 o
o SNGX120712T02020 12.7 7.94 - 1.2 °
SNGX120716T02020 12.7 7.94 - 1.6 °

Tool Holder - Klemmbhalter

JSDNN
Kr:45°

Page - Seite  A240

@ Ex Stock / ab Lager

A164

O On demand / auf Anfrage




O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

S} Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Turning

@

' Drehen
Caraic hears = Karmik WS

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

© Steel
. @ S @
o
=9
8%
§-§ Cast iron
;o B Gusseisen . . * *
Dimension (mm) Grade
Insert Shape Abmessung Sorte
Schneid e
plattenform Typ S 3 )
L I.C S d r S = S
< z z
o O O
SNGN090308T01020 9.525 9.525 3.18 - 0.8 o)
SNGN090312T01020 9.525 9.525 3.18 - 1.2 ¢}
SNGN120404T02020 12.7 12.7 4.76 - 0.4 o
SNGN120408T02020 12.7 12.7 4.76 - 0.8 ° ° o
SNGN120412T02020 12.7 12.7 4.76 - 1.2 ° ) [
SNGN120412T03020 12.7 12.7 4.76 - 1.2 o
SNGN120416T02020 12.7 12.7 4.76 - 1.6 o o o
SNGN120704T02020 12.7 12.7 7.94 - 0.4 °
SNGN120708T02020 12.7 12.7 7.94 - 0.8 ° o o
_ SNGN120712T02020 12.7 12.7 7.94 - 1.2 ° ° o
SNGN120716T02020 12.7 12.7 7.94 - 1.6 ° °
SNGN150708T02020 15.875 15.875 7.94 - 0.8 o
SNGN150712T02020 15.875 15.875 7.94 - 1.2 ° ) [¢)
SNGN150716T02020 15.875 15.875 7.94 - 1.6 [} (e} O
SNGN190708T03020 19.05 19.05 7.94 - 0.8 o
SNGN190712T03020 19.05 19.05 7.94 - 1.2 o
SNGN190716T03020 19.05 19.05 7.94 - 1.6 ¢}
SNGN190724T03020 19.05 19.05 7.94 - 2.4 o
SNGN191024T04020 19.05 19.05 10.05 - 24 o
SNGN251024T10015 25.4 254 10.05 - 2.4 o

Tool Holder - Klemmhalter

CSRNR/L
Kr:75°

Page - Seite  A237

@ Ex Stock /ab Lager

O On demand / auf Anfrage
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General Turning




Turning

- Drehen
(CeramiclinsentsEIKeramik@W.S P

&

O Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

o

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
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General Turning

Page - Seite  A184

@ Ex Stock / ab Lager

Kr:g(z{._

A196

A197

O On demand / auf Anfrage

Kr90° .

=

A198

A252

S Steel
5, Stahi @
o
=9
8L
ég Cast iron
§ Gusseisen . . ‘
Dimension (mm) Grade
Insert Shape Abmessung Sorte
. Type
Schneid
plattenform Typ S S S
L 1.C S r g =] S
< =z zZ
O o o
TNGA160404T01020 16.50 9.525 4.76 0.4 °
TNGA160408T02020 16.50 9.525 4.76 0.8 °
. TNGA160412T02020 16.50 9.525 4.76 1.2 °
— TNGA220408T02020 22.00 12.7 4.76 0.8 o
TNGA220412T02020 22.00 12.7 4.76 1.2 e}
TNGA220416T02020 22.00 12.7 4.76 1.6 e}
TNGA220416T03020 22.00 12.7 4.76 1.6 o
Tool Holder - Klemmbhalter
DTGNR/L PTFNR/L & PTTNRIL o PTGNR/L .« a7 PTFNRIL
Kr:91° e ; = o




Turning

O Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

' Drehen
Caraic hears = Karmik WS

6\3 Normal Machining Condition Sxé Unfavorable Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedingungen

Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

/ S s Steel
S P - 0]
o
=9
gL
o9
%g m Cast iron
= Gusseisen . . ‘ *
Dimension (mm) Grade
Insert Shape Abmessung Sorte
Schneid e
plattenform Typ S S 3
L I.C S d r S = I
< z z
O O O
TNGN160404T02020 16.50 9.525 4.76 - 0.4 ° ¢} (¢
TNGN160408T02020 16.50 9.525 4.76 - 0.8 ° ¢} o
TNGN160412T02020 16.50 9.525 4.76 - 1.2 ° ° °
TNGN160708T02020 16.50 9.525 7.94 - 0.8 o ° °
TNGN160712T02020 16.50 9.525 7.94 - 1.2 ) ) )
TNGN160716T02020 16.50 9.525 7.94 - 1.6 )
TNGN220408T02020 22.00 12.7 4.76 - 0.8 o) ¢} o
TNGN220412T02020 22.00 12.7 4.76 - 1.2 o e} o
TNGN220416T02020 22.00 12.7 4.76 - 1.6 o ¢} o
TNGN220712T02020 22.00 12.7 7.94 - 1.2 ¢}
TNGN220716T02020 22.00 12.7 7.94 - 1.6 o

Tool Holder - Klemmhalter

CTJNR/L
Kr:93 . o

Page - Seite A235

@ Ex Stock /ab Lager

O On demand / auf Anfrage
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General Turning




(@]
C
=)
5=
(0]
o]
—
©
(0]
QO
e
(0]
—
a
(0]
£
(0]
£
(0]
2
<

General Turning

Turning : Drehen
CeramiclinsentsEKeramik@WSR

O Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

S} Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

S s Steel
Stahl
B Qo=
g2
od gg
= Cast i
: @ auw o8
Dimension (mm) Grade
Abmessung Sorte
Insert Shape Type
Schneid
plattenform Typ 3 3 3
L 1.C S d r S e S
<< =z =z
O o o
WNGA080408T02020 8.69 12.7 4.76 5.16 0.8 °
WNGA080412T02020 8.69 12.7 4.76 5.16 1.2 °
| WNGA080416T02020 8.69 12.7 4.76 5.16 1.6 °

Tool Holder - Klemmhalter
DWLNR/L PWLNR/L " PWLNR/L -
Kr:95° : Kr:95;’/"’s’

Kr:95°
Page - Seite A187 A199 A253

O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

69 Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

-

S s Steel
| I P I~
TR
=9
n B g
m ég Cast iron
§ m Gusseisen . *
Dimension (mm) Grade
Insert Shape Abmessung Sorte
. Type
Schneid
plattenform Typ = =) g
L 1.C S d r = =] <
< Z z
O (&) (&)
RNGN090400T02020 -- 9.53 4.76 o
RNGN120400T02020 - 12.7 4.76 - - o o °
RNGN120700T02020 - 12.7 7.94 --- - ° PY
v RNGN150700T02020 -- 15.875 7.94 o
RNGN190700T03020 -- 19.05 7.94 o
RNGN251000T05020 -- 25.40 10.05 o

Tool Holder Klemmbhalter

CRDNN

Page - Seite  A238

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage
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General Turning

A170

: Drehen
ApplicationfofiturningltoolsEAnwendungjlvonlDrehwerkzeugen

® External and internal turning - AuBen- und Innenbearbeitung

Turning

Type - Typ
PCBNR/L*  PSBNR/L** PSSN * PTGNR/L*  PTTNR/L*  MCBNR/L*
[ MSBNR/L* MSRNR/L*™ MTGNR/L* MTINR/L* MTINR/L-Z SCACR/L**
" | SSBCR/L*  SSSCR/L*™  STACR/L™ STGCR/L*  STTCR/L*™  SWACR/L*™
DTINR/L*  DSBNR/L*™
Type - Typ Type - Typ
PCLNR/L*  PWLNR/L*™ PDNNR/L*™  PSDNN**  MDPNN**  MSDNN**
MCLNR/L*  MWLNR/L** |' 7 MVVNN**  MRDNN*  SDNCN**  SVVBN*
E - SCLCR/L*  DCLNR/L** ||| | swvon  sspoN"  SRDON"  CKNNR/L™
DWLNR/ L** DVVNN**
]
Profilbearbeit. Type - Typ Profilbearbeit. Type - Typ Planbearbeitung Type - Typ
PDINR/L* MDJINR/L*™ MVJINR/L* MRGNR/ L** PSKNR/L** PTENR/L**
SDACR/L* SDJCR/L** SVABR/L** ==H‘ | SRGCR/L* MSKNR/ L**  MTFNR/ L**
E SVJBR/L** SVJCR/L*™  CKJINR/L** SSKCR/L** STFCR/L**
DDJNR/L*  DVJCR/L**

Q

N h\

)
§25
Egé S*-PSKNR/ L* S*-PCLNR/ L* S*-PDSNR/ L*
§§ % S*-PTFNR/ L* S*-PWLNR/ L*
5 EE S*-SCFCR* S*-SCLCR/ L*
=0 S*-SSKCR/L* S*-SCLPR/L*
S*-STFCR/L*
S*-STUPR/ L*

S*-PDUNR/ L* S$*-SDQCR/ L*
S*-SDUCR/ L* S*-SDQPR/L*
S*-SDUNR/ L* S$*-SVQBR/ L*
S*-SDUPR/ L* S$*-SVQCR/ L*

S*-SVUBR/ L*
S*-SVUCR/ L*

S*-SDZCR/L*

~ N\

~

C*-STUPR/L* C*-SCLPR/ L*

L
o=
ST
[}
e
=5
=
IR
. D
cc
Eé
Q
Q.D
X

C*-SDUPR/L*

C*-SVUCR/ L*

C*-SDQPR/ L*

C*-SVQCR/ L*




Turning/: Drehen
IApplicationfofiturningjtocisEyAnwendunglvoniDrehwerkzeugeni

o Parting, Grooving and Threading Tools - Abstech-, Einstech-, und Gewindewerkzeuge

*
- S
*)** * %
Axial Stechwerkzeuge QF*D**R/ L*-*H

ae*sziaan
L

*
*
Gewindedrehwerkzeuge (Innen) SNR/L

QE'D'R/L GQCR/L**

QzQ'RIL
Aussenbearbeitung,
Abstechen-, Einstechen, ZQS* R/L C*Q*DR/ L*
Profilbearbeitung
QT* R S****_QC**R/ L*

Einstechwerkzeuge (Innen)

Presicion grooving and turning - *
Prézisions-Stechen & -Drehen QECD’ R/L025

External profiling * ¥
Profilbearbeitung (Auf3en) QX'D RIL"-45 QF*D*R/ L*-*L
Grooving (difficult material) QE*S*RIL*-*N Rl Axial Stechwerkzeuge

Stechbearbeitung (schwier. Mat.)

C*-QZSR/ L*

A171
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General Turning




NOTES / NOTIZEN:

A172



External Turning Tools - Drehwerkzeuge zur AuBenbearbeitung

Turning tools overview - Drehwerkzeuge Ubersicht A174-A177
Turning tools code key - ISO Kennzeichnung A178-A179

Detailed table of external turning tools A180-A234
Drehwerkzeuge zur AuRenbearbeitung

Turning toolholders by D type clamping - Drehwerkzeuge / D Klemmung  A181-A187
Turning toolholders by P type clamping - Drehwerkzeuge / P Klemmung A188-A199
Turning toolholders by M type clamping - Drehwerkzeuge / M Klemmung  A200-A215
Turning toolholders by S type clamping - Drehwerkzeuge / S Klemmung A216-A233
Turning toolholders by C type clamping - Drehwerkzeuge / C Klemmung A234

Detailed table of external turning tools (Ceramic) A235-A240
Drehwerkzeuge zur AuBenbearbeitung fiir Keramik WSP

A173
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General Turning

A174

Turning

- Drehen

External turning tools Overview - Drehwerkzeuge zur AuBenbearbeitung Ubersicht

Sc o Turning Application - Anwendung Workpiece - Werkstick @
%% Tool Type %E External turning | Facing :Ext_.,tu'rzing& Profiling Profiling Profiling Stable Unstable 8
E)é‘ Werkz)éug -(C“):%> AuBenbearbeit. | Planbearbeit. &aglr;%be:rbzrit’ Profilbearbeit. | Profilbearbeit. | Profilbearbeit. Stabil Instabil .
a Typ [<h7} - )
£2 28 | e==Y= 1 =TT e &
o < ' U— &
DCLNR/L
ﬁ 95 v v A181
DDJNR/L
ﬁ 93 v v A182
DSBNR/L
ﬁ 75 v v A183
DTGNRI/L
n P | v v A184
DVVNN
i-i_-:_" 725 v v A185
DVJNRI/L
ﬁ 93 v v A186
DWLNR/L
s-r-r-.f"‘ 95 4 4 A187
PCBNR/ L
p 75 v v A188
.
PCLNR/ L
- 95 v v A189
PDJNR/ L
y 93 v v v’ | A190
PDNNR/ L
j 63 v v A191
e
P PSBNR/ L
’ 75 v v A192
PSDNN
. 45 v v A193
-
PSKNR/ L
2 75 v v A194
PSSNR/ L
% 45 v v A195
-t

v/ Recommended - Empfehlung




Turningl: Drehen

External turning tools Overview - Drehwerkzeuge zur AuBenbearbeitung Ubersicht

g € 23 Turning Application - Anwendung Workpiece - Werkstiick | o
D O o " ©
>0 ©.E | External turning | Facin Ext., turning & | prqfijing Profiling Profiling Stable Unstable
éé \/T\;)eorLZﬂZ é% Aﬁl&ernbe:rrl::]elit. Plar:bgarbeit. gg&gnbeA;EZri};? F'roﬁIILearbeit. F'rof:ILearbeit. F'rof:I:)earbeit. Stabil Instabil :)J
£ g g e —
e§ " 82| M = ===‘ M rr——— °
8% il | o
O < L J
PTFNR/ L
o 91 v v v A196
PTTNR/L
. 60 v v A197
£
P PTGNR/ L
’ 90 v v v A198
PWLNR/ L
’ 95 v v A199
MCBNR/ L
» 5 v v A200
MCLNR/ L
T 95 v v A201
MDJNR/ L
ﬁ 93 v v v A202
MDPNN
& 625 v v A203
MSBNR/ L
v 75 v v A204
MSRNR/ L
M : 75 v v A205
i
MSKNR/ L
V 75 v v A206
MSDNN
ﬁ 45 v v A207
MTGNR/ L
'3 | 9 v v v | A208
MTJNR/ L
.}’ 93 v v A209
MTJINRIL-Z
ﬁ 93 v v v A210

v/ Recommended - Empfehlung
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General Turning
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General Turning

Turning : Drehen
ExternalfturningjtoclsjOyenviewkbrehwerkzeugelzugAuRenbearbeitunglibersicht
g € 25 Turning Application - Anwendung Workpiece - Werkstiick | o
%‘qmi Fool Topoe &S | Extemal tuming | Facing fst’:‘i‘r']'g “f?ﬂg’eg‘_ Profing | Profilng | Profing Stable Unstable S
g,g Werkzeug é% AuRenbearbeit. | Planbearbeit. & Planbearbeit. Profilbearbeit. | Profilbearbeit. | Profilbearbeit. Stabil Instabil CD
a Typ [<h7] T =2
£5 s¢ | [/ [ ] R i s=di Rl N e | &
SX <°-LIJ | l.. J
O
MTFNR/ L
> 2| 9 v v A211
MVVNN
’ 72.5 v v A212
MVJNR/ L
ﬂ 93 v v v | A213
M MWLNR/ L
W 95 v v A214
MRGNR/ L
» . v v A215
MRDNN
’ - v v A215
SCACR/ L
il | 90 v v v A216
SCLCR/L
w 95 v v v A217
SDACR/ L
i | 90 v v v | A28
SDJCR/L
ﬁ 93 v v v | A219
SDNCN
s ﬂ 62.5 v v v | A220
SVJBR/ L
5 93 v v v | A221
SVABR/ L
ﬁ 90 v v v A222
SVVBN
,%-f.'-_.;’i-l 725 v v v A223
SVVCN
il | 725 v v v A224

A176

v/ Recommended - Empfehlung




Turning.: Drehen
Externallturningjtoels{OvenviewtbrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitunglUbersicht

g € %ﬁ Turning Application - Anwendung Workpiece - Werkstiick | @
"(7)' [0} c X B q_)
>0 ®©.E | External turning Facing 2, Wl &) Profiling Profiling Profiling Stable Unstable n
&g J\?gklzﬁg -(C%% AuRenbearbeit. | Planbearbeit. gas;ggb:‘:r%eeﬂ'_' Profilbearbeit. | Profilbearbeit. | Profilbearbeit. Stabil Instabil (D
= T S+ — (@)]
es| ™ &2 [ = TN e | £
o 2-UJ | L J ———
O e
SVJCR/ L
’ 93 v v v | A225
SSBCR/L o
v 75 v v A226 E
8
SSDCN 8
45 v v A226 o2
£
€0
SSKCR/L E ‘G:J
v 75 v v A227 < ©
c £
2 0
o
SSSCR/L O =
O <
’ 45 v v A227
-
STACR/L
5 90 v v v' | A228
s STFCR/L
ﬁ 91 v v A228
STGCR/ L
5 91 v v v A229
STTCR/L
’ 60 v v A230
SWACR/L
ﬁ 90 v v v | A231
SRDCN
‘ . v v A232
SRGCR/ L
5 - v v A233
CKJNR/ L
y 93 v v A234
c CKNNR/ L
’ 63 v v A234

v/ Recommended - Empfehlung
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General Turning

: Drehen
ExternalfturningjtoolsiCodelkeyabrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitunglIS©

i

Kennzeichnung

Insert shape
Plattenform

Clearance angle of major cutting edge
Freiwinkel der Hauptschneide

Holder execution
Halterausfiihrung

P
lever lock clamping \/_
@ Kniehebel-Spannsystem M50 B l?
D
M
Screw clamping lze C L
Schrauben-Spannsystem Q
S R S s D Ei
Wedge lock clamping
Pratzenkeilklemmung
R
o\ it
c O
Overhead clamping T \'
Pratzenklemmung
Nalo” 0° N
D . —
@ Boubl(-)lkcilamping
oppelklemmung
w N ;11 . P N
Holder style and lead angle
Halterform und Anstellwinkel
A B (o3 D E F G H
90° 90°
J K L M N o P Q
75’ 95° 117°30" 107°30’
93 50° 63 6230’
95°
R S T U Vv W X
‘\9'3° 60° 120°
75 45° 60° 1/\1 7230’

A178




Turningl: Drehen
ExternallturningltoolsICodelKeyMbrehwerkzeugelzuyAuenbearbeitiingllSOIKennzeichnung]

Height Schank width Tool length
Schafthéhe Schaftbreite Halterldnge
7
h @ \ b
Code H; ")%rg Code \gcgltt'; Code Izg:g?
12 12 12 12 H 100 2
>
16 16 16 16 K 125 g
20 20 20 20 M 150 S
QO
25 25 25 25 P 170 5
Q 180 e
32 32 32 32 .
R 200 F c
40 40 40 40 < ©
S 250 = g
50 50
%0 %0 T 300 o
O <

25QME12

Cutting edge length

Schneidkantenlédnge
(o] D R S T Vv W
Insert shape
Plattenform
5 )
O g
\ \ 1 1 o o [ | 1 !
Diameter of incircle : . .
Durchmesser (mm) IC Cutting edge length / Schneidkantenlénge
5.556 - 09
6.350 06 07 11
9.525 09 11 09 09 16 16 06
12.700 12 15 12 12 22 22 08
15.875 16 19 15 15 27
19.050 19 - 19 19 33
25.400 25 - 25 25 44
32.000 — 32
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D-Type clamp toolholder

Double clamping system in one operation.The
special designed clamping finger enable a stable
holding of the inserts, with high accuracy and
clamping force for better tool life and higher
machining accuracy.

D-Typ Drehhalter

Doppelklemmsystem mit einer Handbewegung.
Best indexing accuracy, high clamping force. Der speziell designte Spannfinger ermdglicht
Hohe Wiederholgenauigkeit, exzellente Klemmkraft. eine stabile Spannung der Wendeschneidplatten
und sorgt fur hohe Positioniergenauigkeit

und Spannkraft fir hdhere Standzeiten und
Bearbeitungsgenauigkeiten.

clamp clamp
Klemme Klemme

bod
K6rp¥er
insert
Platte
Stable tool life by secure clamping. Good
anti-corrosive and wear-resistance. .

; ; ; Un?gll'{g e sl
Stabile Standzeiten durch sichere Klemmung. 9 eder
Gute Verschleif¥festigkeit.

shim pin screw
Robhrstift Schraube

Special clamp nose design for more stability and
high clamping accuracy.

Spezielles Spannfingerdesign fiir mehr Stabilitat
und Genauigkeit.

special design
spezielles Design

double guiding surface
Doppel-Fihrungsflachen

A180



Turning

- Drehen
Externall IDrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitung

CN** Toolholder - Halter  (ECIEBRGMIDHENER)
Kr:95°
h a
S © b
95°
e
L
Stock Dimension (mm) Screw Shim Wrench Clamp | Shim screw | Spring
T Lager Abmessung Schraube | Unterlage | Schlissel Pratze | Unterlagsschraube | Feder
ype
Typ
RiL|a|b|L|h s/ e ,
DCLNR/L| 1616H09 | @ | o | 16 | 16 | 100 | 16 | 20 | 24
2020K09 o | @ 20 20 125 | 20 25 24 | CM5x22C | C09BM WH30L C1RA SM5 x8.65XA1 SPR6
2525M09 | @ | @ | 25 25 | 150 | 25 32 24
2020K12 [ ) 20 20 125 | 20 25 28
2525M12 | o | @ 25 25 150 | 25 32 28 | CM6x25C | C12BM WH40L C2RA SM6 x10XA1 SPR4
3225P12 [ ) 32 25 170 | 32 32 28
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung  Grauguss-Bearbeit.  PCBN - PKD
PM o DR = HDR B &
: [ |y
i i Do LN i-i-l!!r I’l - f
AB6 ABT| e — AGO AT71 AT72 A137
DM DR = l} HPR TC
: . - I .
s side v
A66 AB8 | einseitig A69 A71 AB9
ZM R | |
= o
Insert shape A66 AB8 seitig A70
Schneidplattenform EM == E& ﬁ
=\ side 2
A66 AGS| einseitig A70
EG “ SNR H
A67 A68 A69
LR
Single
side
einseitig A70
E DCLNR/L**H/K/M09 CN**0903** CN*0903**
DCLNR/L*K/M/P12 CN**1204** CN**1204** CN**1204** CN**1204** CN**1204** CN**1204**

Type -
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General Turning
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General Turning

Turning

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

DN** Toolholder - Halter  ( XCTBRGRIDHERED
Kr:93°
a
b
o
93
£ L
Stock Dimension (mm) Screw Shim Wrench Clamp | Shim screw | Spring
T Lager Abmessung Schraube | Unterlage | Schlissel Pratze |Untedagsschraube| Feder
ype
T RlL|al|b|lL|h|s ,@/(qp@
DDJNR/L | 1616H11 | @ | @ | 16 16 | 100 | 16 | 20 | 30
2020K11 [ I 20 20 | 125 | 20 25 30
CM5x22C | D11BM WH30L C1RA SM5x 8.65XA1 |  SPR6
2525M11 | e | @ | 25 | 25 | 150 | 25 | 32 | 30
3225P11 o | O 32 25 | 170 | 32 32 30
2020K15 | @ | @ | 20 | 20 [ 125 | 20 | 25 | 35
2525M15 (@ | @ 25 25 | 150 | 25 32 35 | CM6x25C | D15BM WH40L C2RA SM6 x 10XA1 SPR4
3232P15 | @ | @ | 32 | 32 | 170 | 32 | 40 | 35
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung ~ Grauguss-Bearbeit. ~ PCBN - PKD
. Flat Flat
PM .’/’ Duuble ﬂ.—w HDR# Glatt ‘ Glatt -
frm— side = f | ’
A75 ;’gge' A78 A76 A138
DM . F=% TC
.;}' Slngle ! -1? -
ik side x
A75 einseitig A76
ADF F ZM' Double i
Insert shape . A73 A75 ggﬁlzel Q
Schneidplattenform EF EM
ravara
side
A74 A76 | einseitig
" T T
A74 A76
NGF - NM )
S P
einseitig
A74 A76
E DDJNR/L**H/K/IM/P11 DN**1104** DN**1104** DN**1104**
c.D DDJNR/L**K/M/P15 DN**1506** DN**1506** DN**1506** DN**1506** DN**1506** DN**1506**
S
|_
@ exstock - ablLager O ondemand - Anfrage




Turning

- Drehen
Externall IDrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitung

SN** Toolholder - Halter  (BCIEBRGENDMHEREHD
Kr:75°
h a
SL o b
J7\5‘7
e
L
Stock Dimension (mm) Screw Shim Wrench Clamp | Shim screw | Spring
T Lager Abmessung Schraube | Unterlage | Schlissel | Pratze |Untedagsschraube| Feder
ype
T
yP RiLia|b|L|h| s|e g : ( w €
DSBNR/L | 1616H09 | o | o | 16 | 16 | 100 | 16 | 13 | 26 | CM5x22C | S09BM WH30L C1RA | SM5x865XA1 | SPR6
2020K12 | @ | @ 20 20 | 125 | 20 17 34
2525M12 | @ | @ | 25 | 25 | 150 | 25 | 22 | 34 | CM6x25C | S12BM WH40L C2RA SM6 x 10XA1 SPR4
3225P12 (@ | @ 32 25 | 170 | 32 22 34
3232P15 (@ | @ 32 32 | 170 | 32 27 41 | CM6x25C | S15BM WH40L C3RA SM6 x 10XA2 SPR4
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung  Grauguss-Bearbeit. ~ PCBN - PKD
R— Flat Flat
PM DR ml HDR 1 e Gt |
A79 doppel AB2 — s 36 H A139
© = HPR TC
A79 einseitig_ A83 A84 A81
Insert shape Doﬁe ﬂ
Schneidplattenform e -
AT79 o A82
ER
Single
A80 einseitig A84
LR
einseitig A83
a
& DSBNR/L**H09 SN**0903** SN**0903** SN**0903**
t;) DSBNR/L**K/M/P12 SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204**
o
= DSBNR/L*P15 SN**1506™* SN**1506** SN**1506** SN**1506** SN**1506** SN**1506**
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General Turning




- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

Turning

TN** Toolholder - Halter _D-Clamping - D-Halter
Kr:91° e o
=7 h a
b
® ©
91°
2 e
S L
=
(0]
o
—
8 Stock Dimension (mm) Screw Shim Wrench Clamp | Shim screw | Spring
Q Lager Abmessung Schraube | Unterlage | Schlissel | Pratze | Unteriagsschraube | Feder
o5 Type
£2 T
= RLabthe,A(qp®
S5 O
= c
g“e’ DTGNRI/L | 1616H16 | @ | @ | 16 | 16 | 100 | 16 | 20 | 25
GCJ g 2020K16 | @ | @ 20 20 | 125 | 20 25 25 | CM5x22C | T16BM WH30L C1RA SM5 x 8.65XA1 SPR6
O < 2525M16 | @ | @ | 25 | 25 | 150 | 25 | 32 | 25
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung ~ Grauguss-Bearbeit. ~ PCBN - PKD
SF DR HDR Gt Gt
oane - - )
A88 dovee! [ 101 . A0z N A04 B A140
DF y DR , TC
Kol il N
== A8 einseity NN A\O2 A91
| ADF & ER
nsert shape Double
. side -
Schneidplattenform ABS ggi,:iga —— .07
EF LR a
Single
side
A89 einseitig A92
E DTGNR/L**H/K/M16 TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604**
1)
a
>
'_

@ exstock - ablLager O ondemand - Anfrage
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Turning

- Drehen
Externall IDrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitung

VN** Toolholder - Halter  (BCHBRGEIDHHETEH
Kr:72°30'
h a
st <€ 7 b \’
7230’
e
L
Stock Dimension (mm) Screw Shim Wrench Clamp | Shim screw | Spring
Type Lager Abmessung Schraube | Unterlage | Schlissel | Pratze |Untefagsschraube | Feder
Typ
N [a|b|L|h|s|ec| o |t ‘r"- €N ‘iﬁl‘ Qgﬁ»
DVVNN | 2020K16 ° 20 | 20 | 125 | 20 | 10 | 44
CM5x22C | V16BM WH30L C6RA SM5x865XA1 | SPR6
2525M16 ° 25 25 | 150 | 25 | 125 | 44
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Grauguss-Bearbeit. PCBN - PKD
SF Flat
@ PM e TC ‘ Glatt -
A95 A96 A96 A141
DF DM i
=T - a--"r--.
= A95 h A96
ADF ﬂ ZM “
Insert shape — A95 A96
Schneidplattenform EF EM g
A95 A96
R
A95 A96
NGF . o
A95
DVVNN**K/M16 VN**1604** VN**1604** VN**1604** VN**1604**

Type - Typ
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General Turning
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Turning

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

VN ** Toolholder - Halter

DVJNR/L
Kr:93°

h a
b
S
- S
£ L
Stock Dimension (mm) Screw Shim Wrench Clamp | Shim screw | Spring
T Lager Abmessung Schraube | Unterlage | Schilissel | Pratze | Unteragsschraube | Feder
ype
Typ
R L |a|b|L|h|s]|e , T ( w
DVJNRI/L | 2020K16 | e e | 20|20 125|20 | 25 | 41
CM5%22C | V16BM WH30L C6RA SM5x 8.65XA1 | SPR6
2525M16 [} [} 25 | 25 |150| 25 | 32 | 41
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Grauguss-Bearbeit. PCBN - PKD
SF Flat
@ PM e TC ‘ Glatt S
A95 A96 A96 A141
DF DM "
i .—'-"""-.i:“'--.
ﬁ A95 — A96
Insert shape — A95 A96
Schneidplattenform EF EM g
g A95 A96
Vo | e
A95 A96
NGF . o
A95
DVVNN**K/M16 VN**1604** VN**1604** VN**1604** VN**1604**

Type - Typ

@ exstock - ab Lager

o ondemand - Anfrage




Turningl: Drehen
ExternalftunningftoclsEbDrehwerkzeugelzugAuRenbearbeitung

\WN** Toolholder - Halter ~ (D=Clamping = DeHalier)

DWLNR/ L
Kr:95° e 7]

(=2

95
e ] I'4

—
Stock Dimension (mm) Screw Shim Wrench Clamp | Shim screw | Spring 8
T Lager Abmessung Schraube | Unterlage | Schiissel | Pratze |Unteriagsschraube| Feder Q
ype o<
Typ .S g
RiL|a|b|L|h|s|e é r w LY E
S o
= c
DWLNR/L| 1616H06 | @ | @ | 16 | 16 | 100 | 16 | 25 | 24 © GE)
[}
2020K06 | o | ® | 20 20 | 125 | 20 25 24 | CM5x22C | W06BM WH30L C1RA | SM5x8.65XA1| SPR6 GC.) g-,
2525M06 | @ | O | 25 | 25 | 150 | 25 | 32 | 24 O<
2020K08 | @ | ® | 20 20 | 125 | 20 25 31
2525M08 | @ | ® | 25 25 | 150 | 25 32 31 | CM6x25C | W08BM WH40L C2RA SM6 x 10XA1 SPR4
3225P08 | @ | @ | 32 25 | 170 | 32 32 31

Applicable insert
Wendeschneidplatten

Application Finishing Semi-Finishing Roughing Cast iron machining
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Grauguss Bearbeit.
F L - Flat
S é PM ,;/-"kﬁ B(;U;Rle T Glatt -
I By siae o k
A97 i A99| S = A100 B A0
DF . DM “/5' b, TC
Pt L
g A97 === A99 A100
ADF ﬁ ZM ‘
Insert shape IS A97 A99
Schneidplattenform EF EM
‘ s A98 A—- A99
"4 " 8
A98 A99
Y -
A99
S DWLNR/L**H/K/M06 WN**0604** WN**0604** WN**0604** WN**0604**
t'D DWLNR/L**K/M/P08 WN**0804** WN**0804** WN**0804** WN**0804**
S
'—
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General Turning

A188

Turning

CN™* Toolholder -

PCBNR/L

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

Halter

Kr:75° _
h a
s 6@ b
1 (9]
7
~—e
L
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Shim Wrench Lever Shim pin
T Lager Abmessung Schraube Unterlage | Schliissel | Kniehebel | Rohrstift
ype
Typ
Jo B O » N
PCBNR/L| 2020K12 | @ | @ | 20 | 20 | 125 | 20 | 17 | 27
2525M12 [ B 25 25 | 150 | 25 22 27 LEM8x21 C12AP WH30L L4 SP4
3232P12 [ I 32 32 170 | 32 27 27
2525M16 [ B 25 25 | 150 | 25 22 33
LEM8x25 C16AP WH30L L5 SP5
3232P16 | @ | @ | 32 | 32 | 170 | 32 | 27 | 33
3232P19 e | o | 32 32 | 170 | 32 27 38
LEM10x27 C19AP WH40L L6 SP6
4040819 [ B 40 40 | 250 | 40 35 38
404082507 | @ | @ | 40 40 | 250 | 40 35 50 C25AP-07
LEM12x36A WH50L L8 SP8
4040S2509 | @ | o 40 40 | 250 | 40 35 50 C25AP
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung Grauguss-Bearbeit.
PM [ G
Dguble 1 o '
Sl -
AB6 ABT| o —— AB9 'd AT72
DM o HPR TC
Sj;gle : ‘ d ' .
siae -
A66 A6g| ey H A9 ATA AB9
ZM R | |
e O
loppel
Insert shape AB6 ABB| ssilg AT70
Schneidplattenform EM ‘.1\'«’ Slngle ﬁ
side
A66 MR, AG8 einseitig A70
- “ o H
A67 A68 A69
: B
AB9 elnsemg A70
PCBNR/L**K /M /P12 CN**1204** CN**1204** CN**1204** CN**1204** CN**1204**
& PCBNR/L**M / P16 CN**1606** CN**1606™** CN**1606™** CN**1606** CN**1606**
'_
PCBNR/L**P / S19 CN**1906™** CN**1906™** CN**1906™** CN**1906™**
g PCBNR/L**S2507 CN**2507**
I? PCBNR/L**S2509 CN**2509** CN**2509**
@ exstock - ablLager O ondemand - Anfrage




Turningl: Drehen
ExternalftunningftoclsEbDrehwerkzeugelzugAuRenbearbeitung

CN** Tooholder - Halter  (@EiCimBRGEIPHaRAD

PCLNR/L
Kr:95°

-,

b
5
95
e . '
R Type
—
Rechtsausfiihrung 8
= = o]
Stock Dimension (mm) Screw Shim Wrench Lever Shim pin o<
Lager Abmessung Schraube Unterlage Schliissel | Kniehebel Rohrstift [ e
Type €0
T
P el e B e B B
— 0
o€
PCLNR/L| 1616H09 | e | @ | 16 | 16 | 100 | 16 | 20 | 20 qC)q_,
()]
2020K09 [ ] 20 20 | 125 | 20 25 22 LEM6x13.4A CO09AP WH25L L3 SP10 8 2
2525M09 [ ] 25 25 | 150 | 25 32 22
2020K12 [ ] 20 20 | 125 | 20 25 28
2525M12 [ ) 25 25 | 150 | 25 32 28 LEM8x21 C12AP WH30L L4 SP4
3232P12 [ ) 32 32 | 170 | 32 40 28
2525M16 | @ | @ | 25 | 25 | 150 | 25 | 32 | 33
LEM8x25 C16AP WH30L L5 SP5
3232P16 | @ | @ | 32 | 32 | 170 | 32 | 40 | 33
3232P19 | e | @ | 32 | 32 | 170 | 32 | 40 | 38
LEM10x27 C19AP WH40L L6 SP6
4040S19 | e | @ | 40 | 40 | 250 | 40 | 50 | 38
404052507 | @ | @ | 40 | 40 | 250 | 40 | 50 | 49 C25AP-07
LEM12x36A WH50L L8 SP8
404082509 | @ | @ | 40 | 40 | 250 | 40 | 50 | 49 C25AP
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung  Grauguss-Bearbeit. PCBN - PKD
SF PM DR HDR i) G
ZOI - R - 2 =g -/
AB6 AB7| 1re! i AGO A71 AT72 A137
D e Tl HPR TC
g ME = ' .
S, e side -
A66 AB8 | einseitig A69 A71 AB9
ADF ZM ER =
- =
Insert shape N AB8| sehy A70
Schneidplattenform EF g EM ‘.1"" Erﬁe ﬁ
- Si.de.. e
A66 AB8 einseitig A70
NF EG “ SNR H
A67 A68 A69
- EY -
Single
side
AB9| einseitig A70
o PCLNR/L**H/ K/ M09 CN**0903** CN**0903**
>
= PCLNR/L*K/M /P12 CN**1204** CN**1204** CN**1204** CN**1204** CN**1204** CN**1204**
PCLNR/L**M / P16 CN**1606** CN**1606** CN**1606** CN**1606** CN**1606**
. PCLNR/L**P/S19 CN**1906** CN**1906** CN**1906** CN**1906**
®  PCLNRI/L**S2507 CN**2507**
>
= PCLNR/L**S2509 CN**2509** CN**2509**

A189



Turning : Drehen

Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

DN** Toolholder - Halter

Kr:93° _
h a
> s b \/
[ 0 /©
2 93
(0]
o R Type < L
8 Rechtsausfiihrung
Q0
o< Stock Dimension (mm) Screw Shim Wrench Lever Shim pin
c o Lager Abmessung Schraube Unterlage | Schlissel | Kniehebel Rohrstift
cn Type
=" Typ RiL|a/|b|L|h|s/|e & ~y ( b .
T 2
< £
CICJ % PDJNR/ L| 1616H11 e | o | 16 16 | 100 | 16 | 20 | 25
8 <=( 2020K11 e o | 20 | 20 | 125 | 20 | 25 | 25 LEM6x13.4A D11AP WH25L L3 SP3
2525M11 [ B ) 25 25 | 150 | 25 32 30
2020K15 | @ | @ | 20 | 20 | 125 | 20 | 25 | 35
2525M15 [ B ) 25 25 | 150 | 25 32 35 LEM8x%21 D15AP WH30L L4B SP4
3232P15 | @ | @ | 32 | 32 | 170 | 32 | 40 | 35
2020K15-3 | @ | @ | 20 | 20 [ 125 | 20 | 25 | 35
2525M15-3 | @ | @ 25 25 | 150 | 25 32 35 LEM8x21 D15AP WH30L L4 SP4
*3232P15-3| @ | @ | 32 | 32 | 170 | 32 | 40 | 35
* For DNMG1504 / Fiir DNMG1504
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung ~ Grauguss-Bearbeit.  PCBN - PKD
SF PM o — HDR ~ Flat Flat
g F. .'._rr Dguble ﬂ g Glatt ‘ Glatt P
—_— side r
AT3 AT5 ggi;ge' A7g| W p76 b 135
TC
Slngle /' ',- -
side I ’
einseitig A76
raw T2
Insert shape . 73 A75 ggglzd
Schneidplattenform EF EM
rAw Ara
side
A74 A76 | einseitig
A -8
A74 A76
NGF ; NM
D & L
elnsellg
A74 A76
S PDJNR/L**H / K/ M11 DN**1104** DN**1104** DN**1104**
C.D PDJNR/L*K /M /P15 DN**1506** DN**1506** DN**1506** DN**1506** DN**1506** DN**1506**
o
PDJNR/L*K /M /
> *k Kk ek *k *k *k ok ok
= p153 DN**1504 DN**1504 DN**1504 DN**1504

@ exstock - ablager O ondemand -

A190

Anfrage




Turningl: Drehen
ExternalftunningftoclsEbDrehwerkzeugelzugAuRenbearbeitung

i ~ Q
L ¥

DN** Toolholder - Halter

PDNNR/L
Kr:63°

L Type s}

Linksausflihrung 8

o]

Stock Dimension (mm) Screw Shim Wrench Lever Shim pin o<

Lager Abmessung Schraube Unterlage | Schllssel | Kniehebel Robhrstift c o

Type cn

Typ RiL|a|b|L|h|s]|e & ~ ( b . P2

J =

PDNNR/L| 2020K15 | e | @ | 20 | 20 | 125 | 20 8 37 ;a;) OE_,

()]

2525M15 | @ | @ | 25 | 25 | 150 | 25 | 125 | 37 LEM8x21 D15AP WH30L L4B SP4 8 <=(
3232P15 [ ] 32 32 | 170 | 32 16 37
2020K15-3 | @ | O | 20 | 20 | 125 | 20 8 37

2525M15-3 | @ | O | 25 25 | 150 | 25 | 125 | 37 LEM8x21 D15AP WH30L L4 SP4

*3232P15-3 | @ | @ 32 32 | 170 | 32 16 37

* For DNMG1504 / Fiir DNMG 1504

Applicable insert
Wendeschneidplatten

Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung ~ Grauguss-Bearbeit.  PCBN - PKD
SF PM .= DR HDR . e o
g 4 .’ / Dguble _,."’Fw g Glatt - Glatt P
F— side r
A73 AT5| e A76 A8 B A76 — ) 3
DR === TC-
Single A i}
side E
einseitig JA78 A76
ER -
! Double
[ F gige el U
Insert shape g 3 o A76
Schneidplattenform EF EM ER
Ay AT
side
A74 A76 | einseitig A78
LA A
A74 A76 A78
NGF - E NM !m!;\: .
“ e
AT4 NG AT8
S PDNNR/L**K /M/ P15 DN**1506** DN**1506** DN**1506** DN**1506** DN**1506** DN**1506**
c.D :DNNRIL s e DN**1504** DN**1504** DN**1504** DN**1504**
1%
>
'_

A191



Turning

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

SN** Toolholder - Halter  (ECETBRGEIPHARE)
o
Kr:75 _ =\
hTFT\ .
S__{©?© b
75°e
e
8., R Type
3 Rechtsausfiihrung
8 Stock Dimension (mm) Screw Shim Wrench Lever Shim pin
= Lager Abmessung Schraube Unterlage Schllissel | Kniehebel Rohrstift
o Type
. Typ R|L|a|b|L|h|s]|e & = ( b .
o
L =
[
5% PSBNR/L| 1616H09 | @ | O | 16 16 | 100 | 16 13 | 21
= c LEM6x13.4A S09AP WH25L L3 SP10
S ° 2020K09 | e | O | 20 | 20 | 125 | 20 17 | 23
EJ qE_) 2020K12 [ BRI ) 20 20 | 125 | 20 17 28
[®)]
8 <=( 2525M12 | e | @ | 25 | 25 | 125 | 25 | 22 | 28
LEM8x21 S12AP WH30L L4 SP4
3225P12 ® | O 32 25 | 170 | 32 22 28
3232P12 | e | O | 32 | 32 | 170 | 32 | 27 | 28
2525M15 ® | O 25 25 | 150 | 25 22 35
LEM8x25 S15AP WH30L L5 SP5
3232P15 | e | @ | 32 | 32 | 170 | 32 | 27 | 35
3232P19 | e | @ | 32 | 32 | 170 | 32 | 27 | 40
LEM10x27 S19AP WH40L L6 SP6
4040S19 [ ] 40 40 | 250 | 40 35 40
404082507 | o | 0 | 40 | 40 | 250 | 40 | 35 | 48 S25AP
LEM12x36A WHS50L L8 SP8
4040S2509 | o | o 40 40 | 250 | 40 35 48 S25AP-09
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung  Grauguss-Bearbeit. ~ PCBN - PKD
SF — s — Flat Flat
0 PM - ?oﬁe ﬂﬁ-.um'\_l HDR -~ Glatt - Glatt .
P side - e mC = |
E A79 g0 A82 M g4 N Ao H A139
DF e DM © DR @ HPR TC
E‘_; |L_.J! Single A H -
i ) side :
B A79 B 5| oneto SN As3 A4 A81
Insert shape DoBble "E
Schneidplattenform giggpel -
seitig A82
v £ EG ER
EF . Single
. \ side
A80 A81 einseitig A84
NM H LR
side
einseitig
A82 A83
PSBNR/L**H / K09 SN**0903** SN**0903** SN**0903**
g‘, E?ZBNRIL L SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204**
'_
:D PSBNR/L**M / P15 SN**1506** SN**1506** SN**1506** SN**1506** SN**1506**
o
|2- PSBNR/L**P / $19 SN**1906** SN**1906** SN**1906** SN**1906**
PSBNR/L**S2507 SN**2507** SN**2507**
PSBNR/L**S2509 SN**2509** SN**2509**

@ exstock - ab Lager

A192

o ondemand - Anfrage



SN** Toolholder -

PSDNN

Halter

Turning

Externall IDrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitung
_P-Clamping - P-Halter

- Drehen

Kr:45°
h %\ a
sj_@@ b
45 y
e
: ¥
Dimension (mm) Screw Shim Wrench Lever Shim pin
T Stock Abmessung Schraube Unterlage | Schilssel | Kniehebel Robhrstift
ype oc
Lager
“leleltlnsls o B B K
PSDNN | 1212F09 o 122 |12 |80 | 12| 6 | 21 LEM5x12B — WH20L L3B —
1616H09 ° 16 16 | 100 | 16 8 23 LEM6%13.4A S09AP WH25L L3 SP10
2020K12 [ ] 20 20 | 125 | 20 10 30
2525M12 ° 20 20 | 150 | 20 | 125 | 30 LEM8x21 S12AP WH30L L4 SP4
3232P12 ) 32 32 170 | 32 16 40
2525M15 ® 25 25 | 150 | 25 | 125 | 40
LEM8x25 S15AP WH30L L5 SP5
3232P15 ° 32 32 | 170 | 32 16 40
3232P19 [ ] 32 32 170 | 32 16 40
LEM10x27 S19AP WH40L L6 SP6
4040819 ° 40 40 | 250 | 40 20 40
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung  Grauguss-Bearbeit. ~ PCBN - PKD
— i . Flat Flat
SF Eei M Bl "R v - St gy ‘
T side i Y L =
A79 g0 o A82 M Ass N 36 A139
§ s, | HPR TC
siae = .
einseitig_ A83 A84 A81
Insert shape Doﬁé
Schneidplattenform giggpel
seitig
ER
Single
side
einseitig
! LR
side
einseitig
A82 A83
o PSDNN**F/HO09 SN**0903** SN**0903** SN**0903**
>
'T PSDNN**K /M / P12 SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204**
o
& PSDNN**M / P15 SN**1506** SN**1506** SN**1506** SN**1506** SN**1506**
= PSDNN**P / S19 SN**1906** SN**1906** SN**1906** SN**1906**

A193

—
©
o}
el
<
[}
—
(@)
©
=
[}
(S
[}
>
<

General Turning
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General Turning

A194

Turning

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

SN** Tooholder - Halter  (PCmBRGIIPSHAiERD
Kr:75° '
h a
° e b
° “"’f%'
R L
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Shim Wrench Lever Shim pin
T Lager Abmessung Schraube Unterlage | Schllssel | Kniehebel Robhrstift
ype
Typ RiL|a|b | L|h|s]|e & = ( b .
PSKNR/L| 1616H09 | e | @ | 16 | 16 | 100 | 16 | 20 | 17
LEM6x13.4A S09AP WH25L L3 SP10
2020K09 e | O | 20 20 | 125 | 20 25 20
2020K12 o | o 20 20 | 125 | 20 25 26
2525M12 e | o | 25 25 | 150 | 25 32 26 LEM8x21 S12AP WH30L L4 SP4
3232P12 e o 32 32 | 170 | 32 40 26
2525M15 | @ | @ | 25 25 | 150 | 25 32 32
LEM8x25 S15AP WH30L L5 SP5
3232P15 [ ) 32 32 | 170 | 32 40 32
3232P19 [ 2N ) 32 32 | 170 | 32 40 36
LEM10x27 S19AP WH40L L6 SP6
4040S19 o | @ | 40 40 | 250 | 40 50 40
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung  Grauguss-Bearbeit.  PCBN - PKD
SF e o — Flat Flat
@ PM - ?oﬁe = """"1. | H DR Glatt - Glatt .
- side "5"\ a =
AT79 g0 O A82 NS4 s H A139
DF o DM = R 3 HPR TC
=T ] ee =
A79 5| oneto S 153 A84 AB1
Insert shape Doﬁe ;-I'E_
Schneidplattenform giggpel -
seitig A82
> o E ER
EF g G . Single
|| side
A80 A81 einseitig A84
NM H LR
side
einseitig
A82 A83
a PSKNR/ L**H / K09 SN**0903** SN**0903** SN**0903**
>‘ Kk |
= Eﬂ(NR"‘ Kim/ SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204**
g PSKNR/L**M / P15 SN**1506** SN**1506** SN**1506** SN**1506™* SN**1506**
|3 PSKNR/L**P / S19 SN**1906** SN**1906** SN**1906** SN**1906**

@ exstock - ab Lager

o ondemand - Anfrage



Turning

- Drehen
Externall IDrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitung

SN** Toolholder - Halter
il
PSSNR/ L P
Kr:45° ol
h a
b
S
<©§©
l45°
R Type € L
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Shim Wrench Lever Shim pin
- Lager Abmessung Schraube Unterlage | Schlussel | Kniehebel Rohrstift
ype
w Rt ® B B N
PSSNR/L| 1616H09 | @ | @ | 16 | 16 | 100 | 16 | 20 | 25 | LEM6x134A | SO9AP | WH25L L3 SP10
2020K12 ° ) 20 20 | 125 | 20 25 30
2525M12 [ ] ° 25 25 | 150 | 25 32 30 LEM8x21 S12AP WH30L L4 SP4
3232P12 [} ® 32 32 | 170 | 32 | 40 40
2525M15 [ ] ° 25 25 | 150 | 25 32 30
LEM8x25 S15AP WH30L L5 SP5
3232P15 [ ) [ ) 32 32 | 170 | 32 40 40
3232P19 ) ) 32 32 | 170 | 32 | 40 40
LEM10x27 S19AP WH40L L6 SP6
4040S19 ° ® | 40 | 40 | 250 | 40 | 50 | 50
4040S2507 | o ) 40 40 | 250 | 40 50 50 S25AP
LEM12x36A WH50L L8 SP8
4040S2509 | o ° 40 40 | 250 | 40 50 50 S25AP-09
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung  Grauguss-Bearbeit. ~ PCBN - PKD
SF e o — Flat Flat
0 PM - ?oﬁe rﬁ"‘“"‘""‘.l HDR -~ Glatt - Glatt .
- side - Ny a =
E AT79 g0 O A82 NS4 N s H A139
Rar=i7 g HPR TC
side E
anseiiy (N /53 A4 AB1
Insert shape D.zﬁe ;EE
side -
Schneidplattenform S;‘:i‘;e' A82
ER
Single
side
einseitig A84
LR
side
einseitig
A83
PSSNR/ L**H09 SN**0903** SN**0903** SN**0903** SN**0903**
= EffNRIL KIm/ SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204**
'_
t'D PSSNR/ L**M / P15 SN**1506** SN**1506** SN**1506** SN**1506™* SN**1506**
E PSSNR/L**P / S19 SN**1906** SN**1906** SN**1906** SN**1906**
PSSNR/ L**S2507 SN**2507** SN**2507**
PSSNR/ L**S2509 SN**2509** SN**2509**

A195

—
©
o}
el
<
[}
—
(@)
©
=
[}
(S
[}
>
<

General Turning




- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

Turning

TN** Toolholder - Halter  (EACHBRGRIPHAERD
PTFNR/ L .
Kr:91° _
_ ——
s
..-a:'ﬁd:; L P @
-
8’ - - S| g0 o@ b
2 r]
e
g R Type
8 Rechtsausfiihrung
Q0
o< Stock Dimension (mm) Screw Shim Wrench Lever Shim pin
c “,_’ Lager Abmessung Schraube Unterlage | Schlussel | Kniehebel Rohrstift
cn Type
2 2 ki Ritlaleitin]ele o A b K
T 2
c £
Sg PTFNR/L| 1616H16 | @ | @ | 16 | 16 [100| 16 | 20 | 20
8 <=( 2020K16 ° ) 20 20 | 125 | 20 25 20 LEM6x%13.4A T16AP WH25L L3 SP3
2525M16 [ ] [ ) 25 25 | 150 | 25 32 20
2525M22 [} ® 25 | 25 | 150 | 25 32 25
LEM8x21 T22AP WH30L L4 SP4
3232P22 [ ] ° 32 32 | 170 | 32 40 25
3232P27 [ ] o 32 32 | 170 | 32 40 34
LEM8x25 T27AP WH30L L5 SP5
4040827 e} e} 40 40 | 250 | 40 50 34
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung ~ Grauguss-Bearbeit. ~ PCBN - PKD
SF DR HDR Gt et
o Frm i - -
A88 correl [ 701 03 Ao bemeem A140
DF y DR iy TC
- a0 AR
E— 35 cinsety N A92 A91
A
Insert shape ADF & Double f;\
. side -
Schneidplattenform ABS ggfu‘;el — 07
EF LR a
Single
side
A89 einseitig A92
2 I\Pn:';NRIL HIKI TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604**
<.D PTFNR/ L**M | P22 TN**2204** TN**2204** TN**2204** TN**2204** TN**2204**
o
|2' PTFNR/ L**P | S27 TN**2706** TN**2706** TN**2706**

@ exstock - ab Lager

A196

o ondemand - Anfrage



Turning

- Drehen
Externall IDrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitung

TN** Toolholder - Halter
Kr:60° _
h_Tzif h
o s
o ©
N
£ L
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Shim Wrench Lever Shim pin
- Lager Abmessung Schraube Unterlage | Schlussel | Kniehebel Rohrstift
ype
w Rl tns s e A B R
PTTNR/L| 1616H16 | @ | @ | 16 | 16 | 100 | 16 | 13 | 25
LEM6x13.4A T16AP WH25L L3 SP3
2020K16 ° e} 20 20 | 125 | 20 17 25
2525M22 [ ] [ ) 25 25 | 150 | 20 22 32 LEM8x21 T22AP WH30L L4 SP4
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung  Grauguss-Bearbeit. ~ PCBN - PKD
SF PM DR HDR Gt G
.:{- h gggble& -.fﬁi - -
A88 i Ac0 | S A91 S Aoz e Aos|  Aemmem A140
DF DM DR = TC
- NN
== A5 00| cinsei I AO2 A91
ADF & ZM ER
Insert shape Double
. side -
Schneidplattenform A88 A90 22.‘?.’;9' — ) 0>
EF EM gﬁ LR ﬁi
Single
side
A89 A91 einseitig A92
EG !
A91
PTTNR/L**H/ K16 TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604**
PTTNR / L**M22 TN**2204** TN**2204** TN**2204** TN**2204** TN**2204**

Type - Typ

A197

—
©
o}
el
<
[}
—
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=
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>
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General Turning




Turning

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

TN** Toolholder - Halter
Kr:90° _
h i a
s| [pn@ b
8‘) o
3 QOeo
o) L
g R Type
8 Rechtsausfiihrung
Q0
o 'CICJ Stock Dimension (mm) Screw Shim Wrench Lever Shim pin
£ Lager Abmessung Schraube Unterlage | Schliissel | Kniehebel | Rohrstift
cn Type
P 2 Typ RlL|a|b|L|h|s]|e & A ( b .
T @
< £
o o) PTGNR/L| 1010E11 | @ | o | 10 | 10 | 70 | 10 | 14 | 16
8 =z 1212F11 | @ | @ | 12 | 12 | 80 | 12 | 16 | 14
1616H11 [ O 16 16 | 100 | 16 20 18 LEM5%9B — WH20L L2 —
2020K11 [ [¢) 20 20 | 125 | 20 25 19
2525M11 e} o 25 25 | 150 | 25 32 20
1616H16 ) ° 16 16 | 100 | 16 20 20
2020K16 [ ] ) 20 20 | 125 | 20 25 20
LEM6x%13.4A T16AP WH25L L3 SP3
2525M16 ° [ ) 25 25 | 150 | 25 32 20
3232P16 [ ] [e) 32 32 | 170 | 32 40 20
2525M22 ° [ ) 25 25 | 150 | 25 32 28
LEM8x%21 T22AP WH30L L4 SP4
3232P22 ) ° 32 32 | 170 | 32 40 28
3232P27 ° [e] 32 32 | 170 | 32 40 33
LEM8x25 T27AP WH30L L5 SP5
4040827 e} (o] 40 | 40 | 250 | 40 50 33
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung  Grauguss-Bearbeit. ~ PCBN - PKD
SF PM DR HDR G Gt
S o Frm i - -
A88 /00| 5 M A0 S A03 el A04 B A140
DF Y DM & DR iy TC
(- AN, S (N
[ — —— L] A0 | cinseiio I AO2 A91
ADF & M ER
Insert shape Double
. side -
Schneidplattenform A8S A0 gglpuga —— 1,0
EF EM ﬁ LR a
Single
side
A89 A91 einseitig A92
EG !
A1
E: PTGNR/L*E/F/H/K/M11 TN**1103** TN**1103** TN**1103**
'_
PTGNR/L**H/ K/ M16 TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604**
g PTGNR /L**M | P22 TN**2204** TN**2204** TN**2204** TN**2204** TN**2204**
|2‘ PTGNR/L**P | S27 TN**2706** TN**2706** TN**2706**

@ exstock - ab Lager

A198

o ondemand - Anfrage




WN** Toolholder - Halter

PWLNR/L

Turning

- Drehen
Externall IDrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitung

Kr:95° R
h i a
5 é b
1oy
957
. s
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Shim Wrench Lever Shim pin
T Lager Abmessung Schraube Unterlage | Schllssel | Kniehebel Rohrstift
ype
Typ R|L|a|b|L|h|s]|e Gﬂﬁ" I‘!.I ""‘ !h-; l"
PWLNR/ L | 1616H06 ° ° 16 | 16 | 100 | 16 | 20 | 20
2020K06 ° ° 20 | 20 | 125 | 20 | 25 | 20 | LEM6x13.4A WOBAP WH25L L3 SP3
2525M06 ° ° 25 | 25 | 150 | 25 | 32 | 20
2020K08 ° ° 20 | 20 | 125 | 20 | 25 | 26
LEM8x21 WO08AP WH30L L4 SP4
2525M08 ° ° 25 | 25 | 150 | 25 | 32 | 26
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Cast iron machining
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Grauguss Bearbeit.
SF PM A A G
é (o N - T -
A97 = A99| S S A100 L IENTI
DF . DM fﬁ TC
s it
el A97 === A99 A100
ADF ﬁ ZM ‘
Insert shape inn et A97 A99
Schneidplattenform EF ' EM
=8 A98 A— A99
"4 " 8
A98 A99
-
A99
nPn‘:)v(;- ALY WN**0604** WN**0604** WN**0604** WN**0604**
PWLNR/ L**K / M08 WN**0804** WN**0804** WN**0804** WN**0804**

Type -Typ

A199
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General Turning
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General Turning

A200

Turning

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

CN** Tooholder -+ Halter  (IECIERpREEIVERERET
MCBNR/ L _a
° _.f
Kr:75 ol
h a
s| [ec© b
75
e
R Type L
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) CI:é?epwg Shim Wrench Clamp Dowel pin
Lager Abmessung Schraube Unterlage Schlussel Pratze Passstift
Type
Rl O M
MCBNR/L| 2020K12 | @ | O | 20 | 20 | 125 | 20 17 32 DM6x25
2525M12 | e | @ | 25 | 25 | 150 | 20 | 22 32 C12BM WH30L C1RD TM6%17
DM6x30
3225P12 | e | O | 32 25 | 170 | 32 | 22 32
2525M16 | o | O | 25 | 25 | 150 | 25 | 22 | 40
DM6x30 C16BM WH30L C2RD TM8x21
3232P16 | @ | ® | 32 32 | 170 | 32 | 27 | 40
3232P19 | 0o | O | 32 32 | 170 | 32 | 27 | 45
DM8x30X C19BM WH40L C5RD TM10%21
4040R19 | o | O | 40 | 40 | 200 | 40 | 35 | 45
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung Grauguss-Bearbeit.
R |~— HDR G
[ i
pwe [N K=l 'f
AB6 ABT| el — AB9 A71 AT72
p— HPR TC
Single '-. '
side -
A66 A6g| cnselly A69 AT1 A9
| P
5 10
Insert shape AG6 AB8 | seiig A70
Schneidplattenform s,"g|e ﬁ
AB6 AG8 ety A70
o H
A67 A68 AB9
L B
AB9 elnsemg A70
& rszNR/L bl CN**1204** CN**1204** CN**1204** CN**1204** CN**1204**
|_
;D MCBNR/L**M / P16 CN**1606** CN**1606** CN**1606** CN**1606™* CN**1606™*
o
>
= MCBNR/L**P/R19 CN**1906** CN**1906** CN**1906** CN**1906**
@ exstock - ablLager O ondemand - Anfrage




Tukn

Externall IDrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitung

ing : Drehen

CN** Tooholder - Halter (BGOSR
Kr:95°
h a
s ‘@ b
_/95°
< L
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) c?é?:wg Shim Wrench Clamp Dowel pin
Lager Abmessung Schraube Unterlage Schlussel Pratze Passstift
Type
w el e B —
MCLNR/L| 2020K12 | @ | @ | 20 | 20 | 125 | 20 | 25 32 DM6x25
2525M12 | @ | @ | 25 | 25 | 150 | 25 | 32 32 C12BM WH30L C1RD TM6%17
DM6x30
3225P12 | e | @ | 32 | 25 | 170 | 32 | 32 32
2525M16 | @ | @ | 25 | 25 | 150 | 25 | 32 38
DM6x30 C16BM WH30L C2RD TM8x21
3232P16 | @ | ® | 32 32 | 170 | 32 | 40 38
3232P19 | e | @ | 32 32 | 170 | 32 | 40 | 45
DM8x30X C19BM WH40L C5RD TM10x%21
4040R19 | @ | O | 40 | 40 | 200 | 40 | 50 | 45
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung  Grauguss-Bearbeit. PCBN - PKD
PM DR HDR Gt Gt
- gggble [ :b ﬂ.ll [
A66 e — AGO A71 A2 A137
§ Single A
e side
A66 AB8 | einseitig A69 A71 AB9
ZM R I_l'ln-'-ﬁl"'
& L
Insert shape A66 AB8 seitig A70
Schneidplattenform EM ‘.1\'«’ E& .
side H
AB6 T ABE| einseitig A70
SNRH
AB7 A68 AB9
LR
AB9 einseitig A70
g rszNRIL ALY CN**1204** CN**1204** CN**1204** CN**1204** CN**1204** CN**1204**
'_
;1: MCLNR/ L**M / P16 CN**1606™** CN**1606** CN**1606** CN**1606** CN**1606**
a
|2‘ MCLNR/ L**P / R19 CN**1906** CN**1906** CN**1906** CN**1906**

A201

—
©
o}
el
<
[}
—
(@)
©
=
[}
(S
[}
>
<

General Turning




Turning. -

DN** Toolholder -

MDJNR/ L

Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

Halter

Kr:93°
h a
© b
()] S O
[
= /93°
= e
(0] L
Ee] R Type
8 Rechtsausfiihrung
Qo -
g’ 'GCJ Stock Dimension (mm) Cfé?gx‘g Shim Wrench Clamp Dowel pin
= 5 Lager Abmessung Schraube Unterlage Schlissel Pratze Passstift
S5 o Type
i o m
<:U GE’ R|L| a b L h 1
(0]
= g, MDJNR/L| 2020K11 | @ | @ | 20 | 20 | 125 | 20 | 25 | 32 | DM6x25
0< 2525M11 | e | e | 25 | 25 | 150 | 25 | 32 | 32 D11BM WH20L C1RD TM5x13
DM6x30 WH30L
3225P11 ® O 32 25 | 170 | 32 32 32
2020K15 e | o | 20 20 | 125 | 20 25 38 DM6x%25
2525M15 | @ | @ | 25 25 | 150 | 25 32 38 D15BM WH30L C2RD TM6x19
DM6x%30
3225P15 [ 2N ) 32 25 | 170 | 32 32 38
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung  Grauguss-Bearbeit.  PCBN - PKD
SF PM . HDR ; Flat Flat
g y F. .’/ Dguble . = Glatt ‘ Glatt P
— side G
A73 A75 ggge' —'@ é AT8 el V() (35
P TC
Slngle f .-1 -
side
einseitig A76
ADF ZM -~ —
' Dguble “-‘ﬂ
4 slde
Insert shape . A73 A75 ggﬁlze'
Schneidplattenform EF EM
‘AT AY)
side
A74 A76 | einseitig
i A -8
A74 A76
NGF NM
oA Ar A
A74 A7 elﬂSeIIg
o MDJNR/L*™K/M/ DN**1104** DN**1104** DN**1104**
> P11
Kk |
"D I\PA%JNRIL KM/ DN**1506** DN**1506** DN**1506** DN**1506** DN**1506** DN**1506**
o
>
|_
@ exstock - ablLager O ondemand - Anfrage

A202




Turningl: Drehen
ExternalftunningftoclsEbDrehwerkzeugelzugAuRenbearbeitung

DN** Toolholder - Halter _M-Clamping - M-Halter )

MDPNN
Kr:62°30"

h. a
S
I =0, b
62°30 = \‘\/
< L
—
@©
(0]
= o]
Dimension (mm) Clslé?:wg Shim Wrench Clamp Dowel pin =) "q:)
Abmessung SenmEulsE Unterlage Schlussel Pratze Passstift £ <
Type Stock cn0o
Lager =)
Ll e a2 B
© (0]
=
MDPNN | 2020K11 . 20 | 20 | 125 | 20 | 10 | 35 | DM6x25 < =)
2525M11 | e | 25 | 25 | 150 | 25 |125| 35 D11BM WH20L C1RD TM5%13 0<
DM6x30 WH30L
3225P11 L] 32 25 170 | 32 | 125| 35
2020K15 ) 20 20 125 | 20 10 40 DM6x25
2525M15 ) 25 25 150 | 25 | 125 | 40 D15BM WH30L C2RD TM6%19
DM6x30
3225P15 ) 32 25 170 | 32 | 125 | 40
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung  Grauguss-Bearbeit.  PCBN - PKD

PM - _ DR HDR Flat Flat
y .’/ Doul @ g Glatt -/ Glatt =
jp— side G
AT5| A76 AT8 AT6 — )5

DM 4 DR P =i TC
& v & ==
AT75 | einseitg A78 A76
i B
Double '
side
doppel

Insert shape AT5| o A76
Schneidplattenform EF EM ER
Ay AT
side
A74 A76 | einseitig A78
"
A74 A76 A78
NGF &7 NM !‘.nﬁ
/ giiﬁgeitig
A74 A76 A78
MDPNN**K /M / P11 DN**1104** DN**1104** DN**1104**
MDPNN**K /M /P15 DN**1506** DN**1506** DN**1506** DN**1506** DN**1506** DN**1506**

Type - Typ

A203



(@]
C
=)
5=
(0]
o]
—
©
(0]
QO
e
(0]
—
a
(0]
£
(0]
£
(0]
2
<

General Turning

A204

Turning

SN** Toolholder -

MSBNR/ L

Halter

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

Kr:75° _
h a
S__ @ b
5
L
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Clsaé?:vi;\g Shim Wrench Clamp Dowel pin
Type Lager Abmessung Schraube Unterlage | Schlussel Pratze Passstift
Typ
R L a b L h s e 1
MSBNR/L| 2020K12 | @ | o |20 | 20 |125| 20 | 17 | 32 DM6x25
2525M12 ° (o] 25 25 | 150 | 25 22 32 S12BM WH30L C1RD TM6x17
DM6x30
3225P12 [ ] ) 32 25 | 170 | 32 22 32
2525M15 e} o 25 25 | 150 | 25 22 38
3232P15 ) ° 32 32 | 170 | 32 29 38 DM6%30 S15BM WH30L C2RD TM8x21
4032R15 o o 40 32 | 200 | 40 27 38
3232P19 ° ° 32 32 | 170 | 32 27 45
DM8x30X S19BM WH40L C5RD TM10%21
4040R19 (¢] [e) 40 40 | 200 | 40 35 45
4040R25 e} o 40 | 40 | 200 | 40 35 50 WH40L
DM10x35X S25BM WH40L C6RD TM12x29
404082509 | o [e] 40 | 40 | 250 | 40 35 50 WH50L
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung  Grauguss-Bearbeit. ~ PCBN - PKD
S— ; - Flat Flat
SF @ PM ‘. Il?oﬁe """"""":l HDR = -- Glatt . Glatt .
HEE side '-"5"'\ a = |
AT79 g0 o A82 NS4 s H A139
g grrea HPR TC
side E
einseitig_ A83 A84 A81
Ins.ert shape Eﬁe
Schneidplattenform g'ggpel
seitig
> - EG ER
EF g . Single
side
= ] A80 A81 sinseitig
NM H &nﬁ
side
einseitig
A82 A83
|\PI|1SZBNR/L Kim/ SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204**
& MSBNR/L™M/P/ SN**1506** SN**1506** SN**1506** SN**1506** SN**1506**
~ R15
t;) MSBNR /L**P / R19 SN**1906** SN**1906** SN**1906** SN**1906**
Q
MSBNR /L**R/
> o *x o *x
~  s2509 SN**2509 SN**2509

@ exstock - ab Lager

o ondemand - Anfrage




Turning

- Drehen
Externall IDrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitung

SN** Tooholder - Halter  (MECHBRGEINERAERD
Kr:75° B
h a
b
L
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) CI:érrlepvi‘?g Shim Wrench Clamp Dowel pin
Type Lager Abmessung el Unterlage | Schlussel Pratze Passstift
Typ
R L a b L h s e 1
MSRNR/L| 2020K12 | @ | @ | 20 | 20 |125| 20 | 22 | 36 DM6x25
2525M12 ° ® 25 25 | 150 | 25 27 36 S12BM WH30L C1RD TM6x17
DM6x30
3225P12 [ ] o 32 25 | 170 | 32 27 36
2525M15 ) (e} 25 25 | 150 | 25 27 40
3232P15 ° ® 32 32 | 170 | 32 35 40 DM6%30 S15BM WH30L C2RD TM8x21
4032R15 [¢) e} 40 32 | 200 | 40 35 40
3232P19 e} (e} 32 32 | 170 | 32 35 45
DM8x30X S19BM WH40L C5RD TM10%21
4040R19 o o 40 40 | 200 | 40 43 45
4040R2509 | © o 40 40 | 200 | 40 | 43 50 WH40L
DM10x35X S25BM WH50L C6RD TM12x29
404082509 | © o 40 40 | 250 | 40 43 50
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung  Grauguss-Bearbeit. ~ PCBN - PKD
SF — pr— — Flat Flat
- PM - Rﬁe “-"‘*"‘ml HDR _ Gl g Gt |
HEE side - a = |
E AT79 g0 o A82 NS4 s H A139
g grrea HPR TC
side E
einseitig_ A83 A84 A81
Insert shape Eﬁe
Schneidplattenform giggpel
seitig
> - EG ER
EF g . Single
side
= ] A80 A81 sinseitig
NM H &nﬁ
side
einseitig
A82 A83
|\PI|132RNR/L Kim/ SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204**
& MSRNR/L™M/P/ SN**1506** SN**1506** SN**1506** SN**1506** SN**1506**
~ R15
t;) MSRNR /L**P / R19 SN**1906** SN**1906** SN**1906** SN**1906**
Q
MSRNR /L**R/
> o *x o *x
~  s2509 SN**2509 SN**2509

A205

—
©
o}
el
<
[}
—
(@)
©
=
[}
(S
[}
>
<

General Turning




Turning

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

SN** Toolholder - Halter (@ MECHTBREIINEHAIEHD
Kr:75°
h \q / a
0, b
sl e
o) ' VAT
[
2 > C .
‘©
Ee] R Type
8 Rechtsausfiihrung
Q0 "
g’ 'GCJ Stock Dimension (mm) Clsaép:‘;;\g Shim Wrench Clamp Dowel pin
= ’Q— Lager Abmessung Schraube Unterlage | Schlissel Pratze Passstift
= Type
S5 O T
RN - el IE -
© 2 |
ca=
= S5 MSKNR/L| 2020K12 | @ | @ | 20 | 20 |125| 20 | 25 | 32 DM6x25
O < 2525M12 ® [} 25 25 | 150 | 25 32 32 S12BM WH30L C1RD TM6x17
DM6x30
3225P12 [ ] o 32 25 | 170 | 32 32 32
2525M15 ® e} 25 25 | 150 | 25 32 28
3232P15 e} e} 32 32 | 170 | 32 40 38 DM6x%30 S15BM WH30L C2RD TM8x21
4032R15 (¢] o 40 32 | 200 | 40 40 38
3232P19 ° e} 32 32 | 170 | 32 40 | 45
DM8x30X S19BM WH40L C5RD TM10%21
4040R19 o [¢) 40 40 | 200 | 40 50 45
4040S2509 | © o 40 40 | 250 | 40 50 50 DM10%35X S25BM w:gg:: C6RD TM12x29
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung  Grauguss-Bearbeit. ~ PCBN - PKD
SF —— pre— — Flat Flat
@ PM . Il?oﬁe hﬁ-‘\_ HDR -~ Glatt . Glatt .
R side e A = |
AT79 g0 o A82 NS4 s H A139
5 ] Errme HPR TC
Singe i
side
einseitig_ A83 A84 A81
Insert shape Eﬁe
Schneidplattenform giggpel
seitig
ER
Single
side
einseitig A84
NM H &nﬁ
side
einseitig
A82 A83
“P"fZKNR' LK Imi SN*1204** SN**1204** SN*1204** SN**1204* SN**1204* SN**1204**
%
> *
I— xf;(NRIL i SN**1506** SN**1506** SN**1506** SN**1506** SN**1506**
o
g MSKNR /L**P / R19 SN**1906** SN**1906** SN**1906** SN**1906**
'—
MSKNR / L**$S2509 SN**2509** SN**2509**

@ exstock - ab Lager

A206

o ondemand - Anfrage




Turningl: Drehen
ExternalftunningftoclsEbDrehwerkzeugelzugAuRenbearbeitung

SN** Toolholder - Halter _M-Clamping - M-Halter )

MSDNN
Kr:45°

SL @l@) b

AS>
e
L
—
@©
(0]
= o]
e S | yShm | e | Glm | Qowels 2P
Type Stock messung Schraube g asssll é o
Typ Lager =)
DR AN - Nl I A -
© (0]
=
MSDNN | 2020K12 | @ | 20 | 20 |125| 20 | 10 | 35 | DM6x25 = A
2525M12 ° 25 25 | 150 | 25 | 125 35 S12BM WH30L C1RD TM6%17 (D<_‘:
DM6x%30
3225P12 [ ] 32 25 | 170 | 32 [125| 35
2525M15 [ ) 25 25 | 150 | 25 | 125 | 42
3232P15 e} 32 32 | 170 | 32 16 42 DM6x30 S15BM WH30L C2RD TM8x21
4032R15 o 40 32 | 200 | 40 16 42

Applicable insert
Wendeschneidplatten

Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung  Grauguss-Bearbeit. ~ PCBN - PKD
SF E PM "2 DR == HDR | ¢ O |
- I i Double ml L~ sat -, e om
s side i W =
Sopeel A82 — NS4 s A139
™| z - o n * -
Singl I
side N E .
einseitig _ A83 A84 A81
Insert shape EM 5 R
. Jouble
Schneidplattenform zlg;pel
seitig
EG ER
Single
side
. A81 einseitig
NM ! &nﬁ
side
einseitig
A82 A83
g MSDNN**K - M - P12 SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204**
'_
C.D MSDNN**M - P - R15 SN**1506** SN**1506** SN**1506** SN**1506** SN**1506**
Q
>
'_

A207



Turning : Drehen

Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

TN** Tooholder - Halter (@ ECIHmBRGEIVERAED
Kr:90° ol
3 h a
s b
()]
c
=]
=
g R Type L
8 Rechtsausfiihrung
-Q .
g’ 'GCJ Stock Dimension (mm) Clsaé?é)wg Shim Wrench Clamp Dowel pin
= ’D— Lager Abmessung Schraube Unterlage | Schlussel Pratze Passstift
< Type
S5 O T
- PRt e A A
c 2 |
ca=
(0]
S5 MTGNR/ L 2020K16 | @ | o | 20 | 20 |125| 20 | 25 | 33 DM6x25
0< 2525M16 | ® | ® | 25 | 25 | 150 | 25 | 32 | 33 TieM | WH20L 1 cipp | TMsx13
DM6x30 WH30L
3225P16 [ ] o 32 25 | 170 | 32 32 33
2525M22 ) o 25 25 | 150 | 25 32 35
DM6x30 T22BM WH30L C2RD TM6%17
3225P22 e} o 32 25 | 170 | 32 32 35
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung  Grauguss-Bearbeit. ~ PCBN - PKD
SF DR HDR ot G
o -~ - -
A88 dopec! [ 01 03 e 204 Bemew A140
DF y DR A TC
[ - el N
=== A8 einseity NN A\O2 A91
ADF & ER
Insert shape & Double
. side -
Schneidplattenform A88 ggfu%el — .07
EF LR a
Single
side
A89 einseitig A92
E'. '\P’I;I-GGNRIL sl TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604**
<.D MTGNR / L**M | P22 TN**2204** TN**2204** TN**2204** TN**2204** TN**2204**
<
'—

@ exstock - ab Lager

A208

o ondemand - Anfrage




TN** Toolholder - Halter

MTJNR/ L

Turning

- Drehen
Externall IDrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitung

Kr:93° _ N
- RIS h a
s [©) b
5
e \/
: )
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Clsaé?gvi;\g Shim Wrench Clamp Dowel pin
Lager Abmessung SenmEule Unterlage | Schlussel Pratze Passstift
Type
PR e A c A
MTJNR/L 2020K16 | @ | o | 20 | 20 |125| 20 | 25 | 32 DM6x25
2525M16 | ® | o | 25 | 25 | 150 | 25 | 32 | 32 TieM | WH20L 1 cipp | TMsx13
DM6x30 WH30L
3225P16 [ ] o 32 25 | 170 | 32 32 32
2525M22 ° [e] 25 25 | 150 | 25 32 36
DM6x30 T22BM WH30L C2RD TM6%17
3225P22 e} ° 32 25 | 170 | 32 32 36
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung  Grauguss-Bearbeit. ~ PCBN - PKD
SF PM DR HDR Gt
A e - - o
A88 /00| If M A0 S Aoz e pos|  Aemmem A140
DF DM ¢ DR , TC
- e ) s e
[ — — — Y] 00| cinseiy I AO2 A91
| ADF & ZM ER
nsert shape &. Double
. side -
Schneidplattenform AB8 A90 gg&gg —— 00
EF EM LR
A S
A89 A91 :i‘nseiﬂg A92
EG !
A91
S L’I;I-GJNR/L sl TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604**
<.D MTJNR /L**M / P22 TN**2204** TN**2204** TN**2204** TN**2204** TN**2204**
S
'—

A209

—
©
o}
el
<
[}
—
(@)
©
=
[}
(S
[}
>
<

General Turning




General Turning

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

Turning

TN** Toolholder - Halter

MTJNR/ L-Z

Kr:93° _
h a
s 9 b
g’ S
= %% R
[0) € L
-(% R Type
8 Rechtsausfiihrung
= -
o Stock Dimension (mm) Cfg:gx]g Shim Wrench Clamp Dowel pin
o Lager Abmessung Schraube Unterlage | Schlissel Pratze Passstift
© Type
c
T vp R|L a|b|L h|s]|e ’ A ( m ?
5
o) MTJNR/ L| 2020K16-Z| @ | @ | 20 | 20 [125| 20 | 25 | 32 DM6x25
= 2525M16-Z| ® | ® | 25 | 25 | 150 | 25 | 32 | 32 TieBM | VH20L | cipp | Tmsx13
DM6x30 WH30L
3225P16-Z | o o 32 25 | 170 | 32 32 32
2525M22-Z | o ° 25 25 | 150 | 25 32 36
DM6x30 T22BM WH30L C2RD TM6%17
3225P22-Z | o e} 32 25 | 170 | 32 32 36
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung  Grauguss-Bearbeit. ~ PCBN - PKD
SF PM DR HDR ot G
N - - o
A88 i A00 | I A91 B Aoz e Ao A A140
DF DM DR = TC
- i i feh
[ — —— L] E— \0Q | einseitg I \O2 A91
ADF & ZM ER
Insert shape &. Double
hneidpl. f side -
Schneidplattenform AS8 A90 gglpuga —— 1,00
EF EM ﬁ LR a
Single
side
A89 A91 einseitig A92
EG !
A91
E‘ I\PII;I";JNRIL KIim/ TN 1604** TN*1604%* TN*1604% TN*1604%* TN*1604%* TN"1604**
<.D MTJNR /L**M / P22 TN**2204** TN**2204** TN**2204** TN**2204** TN**2204**
=
'—

@ exstock - ablLager O ondemand - Anfrage

A210



TN** Toolholder -

MTFNR/ L

Halter

Tukn

ing

- Drehen
Externall IDrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitung

Kr:91° ~
h a
s 9'1;- b
L
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) C':‘épgwg Shim Wrench Clamp | Dowel pin
Type Lager Abmessung Sarae Unterlage | Schlussel Pratze Passstift
Typ
o[ o ]c]e] o A a2
MTFNR/L| 2020K16 | @ | o | 20 | 20 | 125| 20 | 25 | 32 DM6x25
2525M16 | e | o | 25 | 25 | 150 | 25 | 32 | 32 TieBM | WH20L | cipp | TMsx13
DM6x30 WH30L
3225P16 ° o 32 | 25 | 170 | 32 | 32 | 32
2525M22 [ ] [e) 25 25 | 150 | 25 32 36
DM6x30 T22BM WH30L C2RD TM6%x17
3225P22 ° o 32 | 25 | 170 | 32 | 32 | 36
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung  Grauguss-Bearbeit. ~ PCBN - PKD
SF PM DR HDR Gt G
e Frm i - -
A88 dopec! S 101 03  Ao4 e A140
DF _ DR & TC
Kon i A [ N
[— — — NY einseity [N A\O2 A91
ADF & ER
Insert shape & Double
. side -
Schneidplattenform AS8 gg&gg —— 00
EF LR a
Single
side
A89 einseitig A92
S :,II;I':NRIL S TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604**
<.D MTFNR / L**M / P22 TN**2204** TN**2204** TN**2204** TN**2204** TN**2204**
S
'—

A211

—
©
o}
el
<
[}
—
(@)
©
=
[}
(S
[}
>
<

General Turning
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<

General Turning

A212

Turning : Drehen

Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

V/N** Toolholder -

MVVNN
Kr:72°30"

Halter

h a
s
R a0 b ¢
72°30’
e
L
Dimension (mm) Cfggxg Shim Wrench Clamp Dowel pin
Type Stock Abmessung Schraube Unterlage Schlissel Pratze Passstift
Typ Lager
a|b | L|h|s/|e ’ — ( m ?
MVVNN | 2020K16 | e | 20 | 20 | 125 | 20 | 10 | 45 | DM6x25
2525M16 [ ) 25 25 | 150 | 25 | 125 | 45
V16BM w:ggt C3RD TM5%13
3225P16 o 32 25 170 | 32 | 125 | 45 DM6x30
3232P16 ) 32 32 170 | 32 16 45
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Grauguss-Bearbeit. PCBN - PKD
SF Flat
@ PM __.,_--"-} TC ‘ Glatt -
A95 A96 A96 A141
DF DM .
et Lo = a--"r--.
ﬁ A95 h A96
ADF E ZM “
Insert shape .‘1.5_"' A95 A96
Schneidplattenform EF EM g
a A95 A96
Vo | i
A95 A96
NGF . .
A95
S MVVNN**K/M /P16 VN**1604** VN**1604** VN**1604** VN**1604**
[}
1%
>
'_

@ exstock - ablLager O ondemand - Anfrage




VN** Toolholder - Halter _M-Clamping - M-Halter

Turningl: Drehen
ExternalftunningftoclsEbDrehwerkzeugelzugAuRenbearbeitung

Kr:93°
h ©
s Qo
~4
R Type < L
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Clsaé?gvi;\g Shim Wrench Clamp Dowel pin
Lager Abmessung Schraube Unterlage | Schlussel Pratze Passstift
Type
Typ R|L a|b|L h|s]|e ’ _— ( m ?
MVJNR/L| 2020K16 | @ | @ | 20 | 20 | 125 | 20 | 25 | 45 DM6x25
2525M16 ° [ ) 25 25 | 150 | 25 32 45
V16BM wggg:: C3RD TM5%x13
3225P16 [ ] o 32 25 | 170 | 32 32 45 DM6x30
3232P16 [ ) ) 32 32 | 170 | 32 40 45
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Cast iron machining PCBN - PCD
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Grauguss-Bearbeit. PCBN - PKD
SF Flat
@ PM __.,_--"-} TC ‘ Glatt -
A95 A96 A96 A141
DF DM .
et Lo = _F--"-:‘--.
ﬁ A95 = A96
ADF E ZM “
Insert shape .‘1.5_"' A95 A96
Schneidplattenform EF EM g
a A95 A96
R
A95 A96
NGF . .
A95
& R VN**1604** VN**1604** VN**1604** VN**1604**
~ P16
[
Q
>
l_

A213

(@]
C
>
=
(0]
0
—
@©
(0]
QO
e
(0]
—
a
(0]
£
(0]
£
(0]
2
<

General Turning




Turning

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

WN** Tookholder - Halter  @UECIHMBGIIMERRERD
Kr:95° -
h a
b
()]
c
S
T L
(0]
! R Type
8 Rechtsausfiihrung
2
(o) i i :
c 9 Stock Dimension (mm) Clézlépgwg Shim Wrench Clamp Dowel pin
g% Type Lager Abmessung o Unterlage | Schlissel Pratze Passstift
= c
T2 Lo RLabthe’é(ﬂ?
ca= |
c (0]
[®)]
o = MWLNR/L| 2020K06 | @ | @ | 20 | 20 | 125| 20 | 25 | 30 DM6x25
0< wosBM | \WHZO- | C1RD | TMsx13
2525M06 ] [} 25 25 | 150 | 25 32 30 DM6x%30
2020K08 ) ) 20 20 | 125 | 20 25 30 DM6x%25
2525M08 [ ] [ ] 25 25 | 150 | 25 32 35
W08BM WH30L C1RD TM6%17
3525P08 e} e} 32 25 | 170 | 32 32 35 DM6x%30
3232P08 [ ] ° 32 32 | 170 | 32 40 35
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Cast iron machining
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Grauguss-Bearbeit.
P = Flat
SF "N Do A o &
A97 i A99| soie” S A100 L _EERNT
DF o DM A, TC
il .
= A97 g A99 A100
ADF s ZM ‘
Insert shape e A97 A99
Schneidplattenform EF : EM
A98 A—- A99
Y - Y - \
A98 A99
-
A99
o MWLNR/L*K/MO06 WN**0604** WN**0604** WN**0604** WN**0604**
>
— k.
R WN**0804** WN**0804** WN**0804** WN**0804**
o P08
o
>
l_

@ exstock - ab Lager

A214

o ondemand - Anfrage




RN** Toolholder -

MRGNR/ L

Halter

Turning

- Drehen
Externall IDrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitung

h a
g2 :
e L \—\/
R Type
Rechtsausfiihrung
) ) Application Clamping . 5
Stock Dimension (mm) inserts Screw Shim | Wrench | Clamp |Dowel pin
Type Lager Abmessung Wenglz%{;ef:]neld- Schraube | Unterlage | Schitissel | Pratze | Passstift
Typ
el oo 1| & o ®— s
L= |
MRGNR/ L| 2020K12 o o 20 | 20 | 125 | 20 | 25 | 32 DM6x25
2525M12 e} e} 25 25 | 150 | 25 32 32 RN**1204**
R12BM | WH30L C1RD TM6x17
3225P12 | 0 | O | 32 | 25 [170| 32 | 32 | 32 A101) DM6x30
3232P12 o 32 32 | 170 | 32 40 32
RN** Toolholder - Halter  (@iECEpRGEINEHERED
h a
S'L 2 \/
e
L
Applicati ;
Dimension (mm) piﬁsﬁ?tsl;on_ Clsaépgwg Shim Wrench Clamp | Dowel pin
e Stock Abmessung Wenggig:‘neld- Schraube Unterlage | Schlussel Pratze Passstift
Lager
T
" olelni: & |o* ®— M
MRDNN | 2020K12 o 20 | 20 |125| 20 | 10 | 35 DM6x25
2525M12 o 25 | 25 | 150 | 25 | 125 35 RN*1204**
R12BM WH30L C1RD TM6%17
3225P12 o 32 | 25 | 170 | 32 |125| 35 A10T) DMB%30
3232P12 o 32 | 32 | 170 | 32 | 16 | 35
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General Turning




Turning

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung
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General Turning

CC** Tooholder - Halter  (SKCiEPRGRISHAIEHD
Kr:90° '
h
sI®
B
L
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) SSrfrevg SWr:F'nChI
Type Lager Abmessung chraube chlissel
Typ R|L|a | b|L|h|s]|e v V
SCACR/L| 1010E06 | @ | @ | 10 | 10 | 70 | 10 |10.5| 10 | I60M2.5x6.5 WTO7IP
1212F09 ° ° 12 12 80 12 | 127 | 16 160M3.5x8 WT15IP
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Semi-finishing Roughing Al machining ~ Cast iron machining PCBN/PCD
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Mittlere Bearbeit. Schruppen Alu-Bearbeitung  Grauguss-Bearbeit. inserts/WSP
SF HF w...r HM ...+ HR s LH & Gt
B & "& "w "« &
= I
Insert shape A105 A106 A106 A108 A108 A109 A142
Schneidplattenform AHF EF EM LC ) TC
A106 A106 A106 A108 A108
SCACR/ L**E06 CC**0602** CC**0602** CC**0602** CC**0602** CCGX 0602** CC** 0602** CC** 0602**
SCACR/ L**F09 CC**09T3** CC**09T3** CC**09T3** CC**09T3** CCGX 09T3** CC** 09T3** CC** 09T3**

Type - Typ

@ exstock - ab Lager

o ondemand - Anfrage




Turning
Externall IDrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitung

- Drehen

CC** Toolholder - Halter  (SCiEmpRGEISHARED
SCLCR/L e
Kr:95°
h a
el 1@
957
- L
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Shim Shim screw Wrench
T Lager Abmessung Schraube Unterlage Unterlagsschraube Schliissel
ype
Typ R|L|a|b|L|h|s]|e v : w ¢ 9/
SCLCR/L| 0808D06 | @ | @ | 08 | 08 | 60 | 08 | 10 | 10
160M2.5%6.5 — — WTO7IP
1010E06 [ ] [} 10 10 70 10 12 10
1212F09 ° ° 12 | 12 | 80 | 12 | 16 | 16
1616H09 ° ° 16 | 16 | 100 | 16 | 20 | 16 160M3.5x8 — — WT15IP
2020K09 ) ® | 20 | 20 | 125 | 20 | 25 | 25
1616H12 ° [ ) 16 16 | 100 | 16 20 18
2020K12 ) ® | 20 | 20 | 125 | 20 | 25 | 25
WT15IP
2525M12 [} [ ] 25 25 | 150 | 25 32 26 160M4x11X C12BS SM6%10XA WH40L
3225P12 e} e} 32 25 | 170 | 32 32 26
3232P12 ° ® | 32| 32 (170 | 32 | 40 | 28
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Semi-finishing Roughing Al machining ~ Cast iron machining PCBN/PCD
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Mittlere Bearbeit. Schruppen Alu-Bearbeitung  Grauguss-Bearbeit. inserts/WSP
SF HF ... HM ...+ HR v LH & Gt
& T e e e
ert shase — = — —
P A105 A106 A106 A108 A108 A109 A142
Schneidplattenform AHF EF EM LC ) TC
A106 A106 A106 A108 A108
E SCLCR/L**D / E06 CC** 0602** CC** 0602** CC** 0602** CC** 0602** CCGX 0602** CC** 0602** CC** 0602**
"D SCLCR/L*F/H09 CC** 09T3** CC** 09T3* CC** 09T3* CC** 09T3* CCGX 09T3** CC** 09T3* CC** 09T3*
Q' *%
|2' §$2|.CRI DALl CC** 1204** CC** 1204** CC** 1204** CCGX 1204* CC** 1204** CC** 1204**
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General Turning
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General Turning

A218

Turkni

ng

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

DC** Toolholder - Halter  (SiCiEipRGRISHaE
Kr:90° -
h a
s ® b
% o
e
L Y
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Shim Shim screw Wrench
T Lager Abmessung Schraube Unterlage  |Unterlagsschraube|  Schlussel
ype
Typ RLabthev ~y w(y
SDACR/ L| 1010E07 ° ) 10 | 10 | 70 | 10 |10.5| 15 160M2.5%6.5 — — WTO7IP
1212F11 ° ) 12 | 12 | 80 | 12 |125]| 15 160M3.5%8 — — WT15IP
1616H11 ° ° 16 | 16 | 100 | 16 |16.7| 24 160M3.5%12 D11BS SM5x8.65XA VV\CL?SIE
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Semi-finishing Roughing Al machining  Castiron mach.  PCBN - PCD
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Mittlere Bearbeit. ~ Schruppen  Alu-Bearbeitung Grauguss- PCBN - PKD
Bearbeitung
SF HF ... HM = HR LH . . & B
g & = 5
Insert shape A110 A111 A111 A112 A112 A112 A143
Schneidplattenform AHF EF EM LC
A110 A111 A1 A112
E'. SDACR/ L**E07 DC** 0702** DC** 0702** DC** 0702** DCGX 0702** DC**0702** DC**0702**
*  SDACR/L*F/H11 DC** 11T3* DC** 11T3** DC** 11T3** DC** 11T3** DCGX 11T3** DC** 11T3* DC** 11T3**
a
>
'_

@ exstock - ab Lager

o ondemand - Anfrage




DC** Toolholder -

SDJCR/ L

Halter

Turning
Externall IDrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitung

' Dre

hen

Kr:93°
h a
S b
- R
93°e
L
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Shim Shim screw Wrench
T Lager Abmessung Schraube Unterlage Unterlagsschraube Schliissel
ype
Typ RLabthev ~y wty
SDJCR/L| 1010E07 | @ | @ | 10 | 10 | 70 | 10 | 12 | 15
1212F07 ° ) 12 12 | 80 12 16 15 160M2.5%6.5 — — WTO7IP
1616H07 [ ) ° 16 16 | 100 | 16 20 18
1616H11 e} ° 16 16 | 100 | 16 | 20 24
2020K11 [} ° 20 20 | 125 | 20 25 24 WT15IP
160M3.5%12 D11BS SM5x8.65XA WH35L
2525M11 [} ° 25 | 256 | 150 | 25 | 32 29
3225P11 ) ) 32 25 | 170 | 32 | 32 29
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Semi-finishing Roughing Al machining  Castiron mach.  PCBN - PCD
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Mittlere Bearbeit. ~ Schruppen  Alu-Bearbeitung Grauguss- PCBN - PKD
Bearbeitung
SF HF ... HM = HR LH . & B
P r;'..,i{ S =
Insert shape A110 A111 A111 A112 A112 A112 A143
Schneidplattenform AHF EF EM LC
A110 A111 A111 A112
E: SDJCR /L**E/F [/ HO7 DC**0702** DC** 0702** DC**0702* DCGX 0702** DC** 0702** DC** 0702**
- §?1JCR TG DC** 11T3* DC** 11T3** DC*11T3** DC**11T3** DCGX 11T3** DC** 11T3* DC** 11T3**
a
>
'—
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General Turning
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General Turning

A220

Turning

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

DC** Toolholder - Halter  (SCTBGRISHEEH
Kr:62°30"
h F’ a
S
i% b
62°30’ \,
e L -
Dimension (mm) Screw Shim Shim screw Wrench
Abmessun: Schraube Unterlage Unterlagsschraube Schlissel
Type Stock £
Lager
Typ N alb|L|h|s|e v ~y w L} y
SDNCN 1010E07 ° 10 | 10 | 70 | 10 5 20
160M2.5%6.5 — — WTO7IP
1212F07 ) 12 | 12 | 80 | 12 6 20
1212H11 [} 12 12 | 100 | 12 6 30 160M3.5%8 — — WT15IP
1616H11 ) 16 | 16 | 100 | 16 8 30
2020K11 e} 20 20 | 125 | 20 10 30 160M3.5%12 D11BS SM5x%8.65XA VV\\I/T-I135;E
2525M11 ) 25 | 25 | 150 | 25 |125| 30
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Semi-finishing Roughing Al machining ~ Cast iron mach.  PCBN - PCD
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Mittlere Bearbeit. ~ Schruppen  Alu-Bearbeitung B%';ar%%ﬂﬁ%b PCBN - PKD
SF HF ... HM = HR LH . . & B
Y r;'..’if =/ \ ML) 4
Insert shape A110 A111 A111 A112 A112 A112 A143
Schneidplattenform AHF EF EM LC
A110 A111 A111 A112
S SDNCN**E / FO7 DC**0702** DC** 0702** DC**0702** DCGX 0702** DC** 0702** DC** 0702**
:D SDNCN**H/ K/ M11 DC** 11T3** DC** 1173** DC*11T3** DC*11T3** DCGX 11T3** DC** 11T3* DC** 11T3**
S
'_

@ exstock - ab Lager

o ondemand - Anfrage




Turning

- Drehen
Externall IDrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitung

VB** Toolholder - Halter
- o
Kr:93 " \—r a
g
s b
©
939 \/
£ L
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Shim Shim screw Wrench
- Lager Abmessung Schraube Unterlage Unterlagsschraube Schlissel
ype
Typ RlL|la|b|L | h|s]|e v ~l w ) y
SVJBR/L| 1212F11 | @ | @ | 12 | 12 | 80 | 12 | 16 | 27
1616H11 ° ° 16 | 16 | 100 | 16 | 20 | 27
160M2.5%6.5 — — WTO7IP
2020K11 [ ) ° 20 20 | 125 | 20 25 27
2525M11 ) ° 25 | 25 | 150 | 25 | 32 | 27
1616H16 [} ° 16 16 | 100 | 16 20 36
2020K16 [} ° 20 20 | 125 | 20 25 41 WT151P
160M3.5%x12 V16BS SM5x8.65XA WH35L
2525M16 ° ° 25 | 25 | 150 | 25 | 32 | 41
3225P16 [} ° 32 25 | 170 | 32 32 41
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Semi-finishing Roughing Cast iron mach. PCBN - PCD
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Mittlere Bearbeit. Schruppen Grauguss-Bearb. PCBN - PKD
SF EF HM ) HR o Bt
A127 A127 A128 A128 A128 A145
Insert shape AHF HF. - EM . SNR
Schneidplattenform m w @ =
A127 A127 A128 A128
NGF NF
o -
A128 A127
& Lt VB**1102** VB**1102** VB**1102**
2 Mn
g_ gY“;BRIL REL VB**1604** VB**1604** VB**1604** VB**1604** VB**1604**
>
'_
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General Turning




Turning

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung
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General Turning

VB** Tooholder - Halter  (SCEmpBRGNISHAED
Kr:90°
h a
s %
® b
E% e
e
L
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Shim Shim screw Wrench
T Lager Abmessung Schraube Unterlage  |Unterlagsschraube|  Schliissel
ype
Typ R|L|a|b|L | h|s]|e v -t w ) y
SVABR/ L| 1010F11 ° ° 10 | 10 | 80 | 10 - - 160M2.5%6.5 — — WTO7IP
1616H16 ° ¢} 16 | 16 | 100 | 16 |16.5| 28
2020K16 [ ) e} 20 20 | 125 | 20 | 205 | 28 160M3.5%12 V16BS SM5x8.65XA VV\\II-:-I1355IE
2525M16 ° ° 25 | 25 | 150 | 25 | 255 | 28
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Semi-finishing Roughing Cast iron mach. PCBN - PCD
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Mittlere Bearbeit. Schruppen Grauguss-Bearb. PCBN - PKD
SF EF HM : Gt B
O S B = (2)
A127 A127 A128 A128 A128 A145
Insert shape AHF HF. o EM .
Schneidplattenform w w @ =
A127 A127 A128 A128
NGF NF
>
—
A128 A127
g SVABR / L**F11 VB**1102** VB**1102** VB**1102**
|_
© SR LA L VB**1604** VB**1604** VB**1604** VB**1604** VB**1604**
o M16
>
|_

@ exstock - ab Lager

o ondemand - Anfrage




Turning

- Drehen
Externall IDrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitung

VB** Toolholder - Halter  (ISiCEMpRGMISHERED
Kr:72°30" _ gl
h a
b
L
Dimension (mm) Screw Shim Shim screw Wrench
Abmessung Schraube Unterlage Unterlagsschraube Schlussel
Type Stock
Typ Lager| b |L|n|s|e v — w ‘ 9/
SVVBN | 1212F11 ° 12 |12 | 80 | 12 | 6 | 27
1616H11 ° 16 | 16 | 100 | 16 8 27 160M2.5%6.5 — — WTO7I1P
2020K11 [ ] 20 20 | 125 | 20 10 30
1616H16 ° 16 | 16 | 100 | 16 8 33
WT15IP
2020K16 [ ] 20 20 | 125 | 20 10 33 160M3.5%x12 V16BS SM5x%8.65XA WH35L
2525M16 ) 25 | 25 | 150 | 25 |125| 38
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Semi-finishing Roughing Cast iron mach. PCBN - PCD
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Mittlere Bearbeit. Schruppen Grauguss-Bearb. PCBN - PKD
SF EF HM . HR Gt Bt
O S =l wis ¢
A127 A127 A128 A128 A128 A145
e e AHF HF - EM ) SNR
Schneidplattenform w w @ i -
A127 A127 A128 A128
NGF NF
&> -
A128 A127
& SVVBN**F /| H/ K11 VB**1102** VB**1102** VB**1102**
|_
o SVVBN**H/K/M16 VB**1604** VB**1604** VB**1604** VB**1604** VB**1604**
S
[
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General Turning




Turning

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung
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General Turning

V/C** Tooholder - Halter  (@SiCiAmpRGRISHaERD
Kr:72°30' g
) a
b
L
Dimension (mm) Screw Shim Shim screw Wrench
- S Abmessung Schraube Unterlage Unterlagsschraube Schliussel
ype ocC
Lager
Typ ®lalblLlnls|e v — w ‘ 9/
SVVCN | 1212F11 e |12 |12 |80 | 12| 6 | 27
1212M11 L) 12 12 | 150 | 12 6 27
1616H11 ) 16 16 | 100 | 16 8 27 160M2.5%6.5 — — WTO7IP
2020K11 [ ) 20 20 | 125 | 20 10 30
2525M11 [ 25 25 | 150 | 25 | 125 38
1616H16 ) 16 16 | 100 | 16 8 33
2020K16 | e | 20 | 20 |125| 20 | 10 | 33 | 160M3.5x12 V16BSC SM5x8.65XA Whisar
2525M16 ) 25 25 | 150 | 25 | 125 | 38
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Al machining PCBN - PCD
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Alu-Bearbeitung PCBN - PKD
Flat
HF LH o ot
&= —~ - <<= <&
Insert shape A125 A125 A126 A145
Schneidplattenform NF LC
A125 A126
o SVVCN*F/H/K/ VC**1103* VC**1103** VCGX1103**
2 M1
t;J SVVCN**H/ K/ M16 VC**1604** VCGX1604** VC**1604**
S
'_

@ exstock - ab Lager

o ondemand - Anfrage




Turning

- Drehen
Externall IDrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitung

VC** Toolholder - Halter
Kr:93° ‘_f
h a
7
s b
®
9% \/
e
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Shim Shim screw Wrench
- Lager Abmessung Schraube Unterlage Unterlagsschraube Schlissel
ype
Typ R|L|a|b|L|h|s] e v —~— w ) y
SVJCR/L| 1010E11 | @ | o | 10 | 10 | 70 | 10 | 12 | 22
1212F11 ° ) 12 12 | 80 12 16 | 27
1616H11 [ ] [ ) 16 16 | 100 | 16 20 27 160M2.5%6.5 — — WTO7IP
2020K11 e} ° 20 | 20 | 125 | 20 | 25 | 27
2525M11 [ ] ° 25 25 | 150 | 25 32 27
1616H16 [} ° 16 16 | 100 | 16 | 20 36
2020K16 ) ) 20 20 | 125 | 20 | 25 | 41
2020M16 [} ° 20 20 | 150 | 20 25 41 160M3.5%x12 V16BSC SM5x8.65XA ‘\//VVT-I1355|E
2525M16 ) ° 25 | 25 | 150 | 20 | 32 | 41
3225P16 o ¢} 32 25 | 170 | 32 32 41
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Al machining PCBN - PCD
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Alu-Bearbeitung PCBN : PKD
SF HF LH . Rty
Insert shape A125 A125 A126 A145
Schneidplattenform NF LC
A125 A126
= SVJCR/L*E/F/H/K/M11 VC**1103** VC**1103** VCGX1103**
|_
. SVJCR/L*H/K/M/P16 VC**1604** VCGX1604* VC**1604**
a
>
|_
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General Turning
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General Turning

A226

Turning

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

SC** Toolholder - Halter  (S:ClampingiiSsHalter)
Kr:75°
h a
| [o] :
’/75a
. L
R Type
Rechtsausfiihrung
Eé%%lﬁ D'Tﬁ%séggu%m) Schiaube Un?ehrlfgge Unt%nggsggﬁ?g\ﬂbe Své‘ll’ﬁ%csrél
Type
T
e Rl L|la|b|L|h|s]|e v = w L} y
SSBCR/L| 1212F09 | @ | @ | 12 | 12 | 80 | 12 | 11 | 16 | 160M3.5x8 — — WT15IP
1616H09 | o | ® | 16 | 16 | 100 | 16 | 13 | 16 | [160M3.5x8 S09BS SMExB.E5XA | \yoF
WT15IP
2020K12 ) ° 20 20 | 125 | 20 17 25 160M4x 11X S12BS SM6x10XA WH40L
SC** Toolholder - Halter
Kr:45°
h a
s
il @> b
45,
e
L
Stock Dimension (mm) Screw Shim Shim screw Wrench
T Lager Abmessung Schraube Unterlage Unterlagsschraube Schlissel
ype
T
: Ll v B Wy
SSDCN 1212F09 ) 12 12 80 12 6 |155 160M3.5%8 — — WT15IP
1616H09 | e | 16 | 16 | 100 | 16 | 8 |155| I60M3.5%12 S09BS SM5x8.65XA g
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Semi-finishing Al machining Cast iron machining
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Mittlere Bearbeit. Alu-Bearbeitung Grauguss-Bearbeit.
AHF HM ﬁ.* HR 1.; LH [ | Flat .
I.I.—-—i :,....,_...__ \~,‘ Glatt
N A6 L _____XET A7 — A7 _— A117
Insert shape HF w_“,r EM (g LC «:‘—'ia
Schneidplattenform o - M
- A6 A116 A117
- -
A116
& SSBCR/L**F / HO9 SC**09T3** SC**09T3** SC**09T3** SCGX09T3** SC**09T3**
Z SSBCR/L**K12 SC**1204** SC**1204** SCGX1204** SC**1204**
o
,2‘ SSDCN**F / HO9 SC*09T3** SC**09T3** SC**09T3** SCGX09T3** SC**09T3**

@ exstock - ab Lager

o ondemand - Anfrage



Turning
Externall IDrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitung

- Drehen

SC** Toolholder - Halter
Kr:75°
h “ a
o b
s SA©
e
L
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Shim Shim screw Wrench
T Lager Abmessung Schraube Unterlage  |Unterlagsschraube|  Schlissel
ype
Typ R|L|a|b|L|h|s]|e v = w '} 9/
WT15IP
SSKCR/L| 1616H09 | @ | @ | 16 | 16 | 100 | 16 | 20 | 13 | 160M3.5x12 S09BS SM5x8.65XA WH35L
Kr:45° ‘:F
h a
s @ b
sy
= L
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Shim Shim screw Wrench
T Lager Abmessung Schraube Unterlage Unterlagsschraube Schliissel
ype
T
P RIL|a|b|L|h|s]|e v = p L} y
SSSCR/ L| 1616H09 ° ) 16 | 16 | 100 | 16 | 17 | 16 160M3.5x12 — — WT15IP
2020K12 ° [ ) 20 20 | 125 | 20 21 24 160M4x11X S12BS SM6x10XA \\//VVL1450II'_D
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Semi-finishing Al machining Cast iron machining
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Mittlere Bearbeit. Alu-Bearbeitung Grauguss-Bearbeit.
AHF HM / HR Nt LH p—m Flat
- - ) o O
N A6 . A6 . A7 _— A7 - A7
Insert shape HF w_“,r EM (g LC «:‘—'ia
Schneidplattenform o - M
N A6 A116 A117
i =
A116
& SSKCR/ L**H09 SC**09T3** SC**09T3** SC**09T3** SCGX09T3** SC**09T3**
Z SSSCR/L**H09 SC**09T3** SC**09T3** SC**09T3** SCGX09T3** SC**09T3**
o
,2‘ SSSCR/L**K12 SC**1204** SC**1204** SCGX1204** SC**1204**
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General Turning




(@]
C
=)
5=
(0]
o]
—
©
(0]
QO
e
(0]
—
a
(0]
£
(0]
£
(0]
2
<

General Turning

A228

Turning

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

TC** Toolholder - Halter
STACR/ L e
Kr:90° g
. h a
s b
eSS
e L
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench
Lager Abmessung Schraube Schlissel
Type
Typ RLabthev-"\
STACR/ L‘ 1212F11 | @ | @ | 12 | 12 | 80 | 12 |125| 14 | 160M2.5%6.5 WT07IP
Kr:91° e <3
: h Y a
b
S 91"5
',A©
e
L ‘
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Shim Shim screw Wrench
T Lager Abmessung Schraube Unterlage Unterlagsschraube Schlissel
ype
T
P waihlle e  A W Ty
1212F11 [ ) e} 12 12 80 12 16 14
STFCR/L 160M2.5%6.5 — — WTO7IP
1616H11 [} e} 16 16 | 100 | 16 20 14
1616H16 ° o 16 | 16 | 100 | 16 | 20 | 19 WT15IP
160M3.5%12 T16BS SM5x8.65XA WH35L
2020K16 [} ) 20 20 | 125 | 20 25 19
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Semi-finishing Roughing Al machining  Castiron machining  PCBN/PCD
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Mittlere Bearbeit. Schruppen  Alu-Bearbeitung Grauguss Bearbeit.  inserts/\WWSP
SF HF HM HR LH A Gt Gt
= (W [ /O - €9
EE [ —
Insert shape A114 9 A120 A122 A122 A123 A122 A144
Schneidplattenform AHF EF EM LC
A PN
A120 A120 A121 A123
& STACR / L**F11 TC**1102** TC**1102** TC**1102** TC**1102** TCGX1102** TC**1102** TC**1102**
|_
<.1> STFCR/L**F/H11 TC**1102** TC**1102** TC**1102** TC**1102** TCGX1102** TC**1102** TC**1102**
a
|2‘ STFCR/L**H /K16 TC**16T3** TC**16T3** TC**16T3** TCGX16T3** TC*16T3** TC**16T3**

@ exstock - ab Lager

o ondemand - Anfrage




Turning

- Drehen
Externall IDrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitung

TC** Toolholder - Halter  (SCEBRGRISHEREH
- o
Kr:91 —
h a
s b
©
917
[=EN L
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Shim Shim screw Wrench
T Lager Abmessung Schraube Unterlage Unterlagsschraube Schlissel
ype
Typ R L a|b|L|h|s|e v A w L} y
STGCR/ L| 0808D09 o o | 08 | 08 | 60 8 10 | 1
160M2.2x5.5 — — WTO6IP
1010E09 ° o 10 | 10 | 70 | 10 | 12 | 11
1212F11 [} [ ] 12 12 80 12 16 14
160M2.5%6.5 — — WTO7IP
1616H11 ° ° 16 | 16 | 100 | 16 | 20 | 16
2020K16 [} ° 20 20 | 125 | 20 25 21 WT15IP
160M3.5x12 T16BS SM5x8.65XA WH35L
2525M16 ° ° 25 25 | 150 | 25 25 21
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Semi-finishing Roughing Al machining  Castiron machining  PCBN/PCD
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Mittlere Bearbeit. Schruppen  Alu-Bearbeitung Grauguss Bearbeit.  inserts/\WWSP
SF HF HM HR - LH A, Gt Gt
(= K. N /o) - S
o
Insert shape A114.9 A120 A122 A122 A123 A122 A144
Schneidplattenform AHF EF EM LC
&
A120 A120 A121 A123
& STGCR/L**D/ E09 TC**0902** TC**0902** TC**0902** TC**0902** TCGX0902** TC**0902** TC**0902**
l_
:D STGCR/L*F/H11 TC**1102** TC**1102** TC**1102** TC**1102** TCGX1102** TC**1102** TC**1102**
a
|2' STGCR/L*K/ M16 TC**16T3** TC**16T3** TC**16T3** TCGX16T3** TC*16T3** TC**16T3**
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General Turning

A230

Turning

TC** Toolholder -

STTCR/ L

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

Halter

Kr:60°
h a
s| b
©
60
e L
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Shim Shim screw Wrench
T Lager Abmessung Schraube Unterlage Unterlagsschraube Schlissel
ype
Typ RLabthevAwty
STTCR/L| 1616H11 | @ | o | 16 | 16 | 100 | 16 | 13 | 14 | 160M2.5%6.5 — — WTO7IP
1616H16 ° ) 16 | 16 | 100 | 16 | 13 | 19 WT15IP
160M3.5x12 T16BS SM5x8.65XA
2020K16 | @ | @ | 20 | 20 | 125 | 20 | 17 | 19 WH35L
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Semi-finishing Roughing Al machining ~ Castiron machining  PCBN/PCD
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Mittlere Bearbeit. Schruppen  Alu-Bearbeitung Grauguss Bearbeit.  inserts/\WWSP
SF HF HM HR LH A, Gt Bt
= (A Vi~ N - €9
e A I S
SENSNEDE A114 9 A120 A122 A122 A123 A122 A144
Schneidplattenform AHF EF EM LC
&
A120 A120 A121 A123
& STTCR/L**H11 TC**1102** TC**1102** TC**1102** TC**1102** TCGX1102** TC**1102** TC**1102**
|_
:D STTCR/L**H/ K16 TC**16T3** TC**16T3** TC**16T3** TCGX16T3** TC*16T3** TC*16T3**
S
|_

@ exstock - ab Lager

o ondemand - Anfrage



Turningl: Drehen
ExternalftunningftoclsEbDrehwerkzeugelzugAuRenbearbeitung

WC** Toolholder - Halter  (SECEpRENISHEREH
Kr:90°
h a
| () :
90/
e
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench
Lager Abmessung Schraube Schlissel
Type
Typ R|L | a|b|L| h|s]|e v ,/
SWACR/ L| 1010E04 ° o 10 | 10 | 70 | 10 [10.5| 10
160M2.5%6.5 WTO7IP
1212F04 ° o 12 | 12 | 80 | 12 |12.0| 14
1616H06 [} [ ) 16 16 | 100 | 16 |16.5| 20 160M3x7 WT10IP
2020K08 ° ® | 20 | 20 | 125 | 20 |20.5| 24 160M3.5%12 WT15IP
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing
Anwendung Schlichten
53
Insert shape (’.\
Schneidplattenform ‘ ‘5
A130
:; SWACR/ L**E | F04 WC*X0402**
o SWACR/L**H06 WC*X06T3**
o
£ SWACR/L*K08 WC*X0804**
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General Turning




Turning

RC** Toolholder -

SRDCN

Halter

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

h | a
S HE b
()]
5 : - \/ y
2 P 4
=
(0
o
—
@®
3
o< Dimension (mm) Screw Shim Shim screw Wrench
< o Abmessung Schraube Unterlage Unterlagsschraube Schlissel
c N Type Stock
5 o T Lager
(=< yp a|b | L|h|s|e V
T @
§§, SRDCN | 1616H08 | o | 16 | 16 |100| 16 | 8 | 16 I60M3x7 — — WT10IP
O =
O 2020K08 ) 20 | 20 | 125 | 20 10 16
2020K10 [ ] 20 20 | 125 | 20 10 25 160M3.5%x10 — — WT15IP
2525M10 ® 25 | 25 | 150 | 25 | 125 | 25
2020K12 [ ] 20 20 | 125 | 20 10 35
2525M12 ® 25 25 | 150 | 25 | 125 | 35 160M3.5%12 R12BS SM5x8.65XA \\//VVL1355||'_D
3225P12 ) 32 | 25 | 170 | 32 |125] 35
3225P16 ) 32 | 25 | 170 | 32 | 125 35
3232P16 | e |32 | 32 |170 | 32 | 16 | 40 | 160M4x15X R16BS SMB*10XA Wi
4040S16 [ 40 40 | 250 | 40 20 50
4040S20 ® 40 | 40 | 250 | 40 | 20 | 50 143M6x16 — — WT25IT
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Semi-Finishing Al machining
Anwendung Mittlere Bearbeitung Alu-Bearbeitung
e ®)
nsert shape (’\')
Schneidplattenform w
A114 A114
SRDCN**H08 RCMT0803MO RCGX0803MO-LH
a
|2* SRDCN**H/K/M10 RCMT10T3 MO
SRDCN**K /M /P12 RCMT1204 MO
o
5 SRDCN**P / $16 RCMT1606 MO
SRDCN**P / S20 RCMT2006 MO

Holder not suitable for RCMX inserts
Halter nicht fir RCMX Platten geeignet

@ exstock - ab Lager

A232

o ondemand - Anfrage



Turning

- Drehen
Externall IDrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitung

RC** Toolholder - Halter  (SiCEmpRGIISHERED
h a
v b
5
_ \\_/
L
I
R Type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Shim Shim screw Wrench
T Lager Abmessung Schraube Unterlage Unterlagsschraube Schlissel
ype
Typ R|L|[a|b|L|h|s v . w T ’/
SRGCR/ L| 1616H08 ° ° 16 | 16 | 100 | 16 | 20 160M3x7 — — WT10IP
1616H10 o o 16 | 16 | 100 | 16 | 20
2020K10 [ ) e} 20 20 | 125 | 20 25 160M3.5%x10 — — WT15IP
2525M10 ) o 25 | 25 | 100 | 25 | 32
2020K12 [} o 20 20 | 125 | 20 27 WT15IP
160M3.5%12 R12BS SM5x8.65XA WH35L
2525M12 ) ¢} 25 | 25 | 150 | 25 | 32
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Semi-Finishing Al machining
Anwendung Mittlere Bearbeitung Alu-Bearbeitung
ot @™
nsert shape g
Schneidplattenform U
Al14 A4
o SRGCR/L*H08 RCGX0803MO-LH
>
F SRGCR/L“H/K/M10  RCMTI0T3 MO
g SRGCR/L*K/ M12 RCMT1204 MO
>
|_

Holder not suitable for RCMX inserts
Halter nicht fur RCMX Platten geeignet
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General Turning

A234

Turning

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

KNUX** Tooholder - Halter  (CipRGENGHERED
Kr:93° =2
h i a
s| /© g
o \/
e
R Type L
Rechtsausfiihrung
. . Application Clamp Dowel Shim
Dimension (mm) inserts Clamp screw Spring | pin Shim screw Wrench
Abmessung Wendeschneid- | Pratze Pratzen- Feder | Passstift | Unterlage | Unterlages- |Schlissel
Type Stock platten schraube schraube
Typ Lager
ainitinislel gy M & NF & V|
CKJNR | 2525M16 ° 25|25 |150| 25| 32 | 32
3232P16 ® 32|32 |170| 32 | 40 | 32 KNUX16O4A1§2 C6R1T K16CC
4040R16 e} 40 | 40 |200| 40 | 50 | 32 SPR1 WH20L
CM6x25A P0515 SM3x10B WH40L
CKJNL | 2525M16 | e 25 |25|150| 25 | 32 | 32 SPR2
KNUX1604**L
3232P16 ° 32|32 |170| 32 | 40 | 32 v 60A102 C6L1T K16CCL
4040R16 ° 40 | 40 |200| 40 | 50 | 32
Kr:63° NN |
h F’ a
S
*\'é@ b
63°
I ‘k/
R Type
Rechtsausfiihrung
. ) Application Clamp Shim
Dimension (mm) inserts Clamp screw Spring | Dowel pin Shim screw Wrench
Abmessung Wendeschneid- | Pratze Pratzen- Feder Passstift Unterlage | Unterlages- | Schliiissel
Type Stock platten schraube schraube
Typ Lager
alpiLin|s| AP ¢ N F &V
2525M16 [} 25| 25 [150| 25 [14.3 *% SPR1
CKNNR KNUX1604”R C6R1T | CM6%25A P0515 K16CC SM3x10B
3232P16 | o |32 |32 (170 32 |16.8 A102 SPR2 WH20L
KNNL |2525M16 | e |25 |25 |150| 25 |14.3 - SPR1 WH40L
¢ KNUX1604L C6L1T | CM6x25A P0515 K16CCL | SM3x10B
3232P16 | o |32|32|170| 32 |16.8 A102 SPR2

@ exstock - ab Lager

o ondemand - Anfrage



Turningl: Drehen
ExternalftunningftoclsEbDrehwerkzeugelzugAuRenbearbeitung

CN** Tooholder - Halter  (CiCimBRGEICHENEHD

CCLNR/L
Kr:95°

=
()

S ‘ b /
ES
e

R Type L Q
Rechtsausfiihrung 8
o
. . Application Clam| Shim c
Stock Dimension (mm) e Clamp | soew | Wrench |  Shim screw | Spring 2%
Lager Abmessung Wendeschneid- Pratze Pratzen- |Schllssel Unterlage Unterlages- | Feder = =
Type platten schraube schraube c (@]
=)
T = c
P RiLla|b|lL|h|s|e ,e/’(OW@ = ©
=
[)
LNR/ L| 2020K12 | o | 0 | 20 | 20 [125| 20 | 27 | 32 | CNGN1207** ’ S o
CCLNRI (1204 | GIRG | CMexaon | WH2OL | C1200-07 | g0, op | gy 8=

2525M12 | o | @ | 25 | 20 [100| 25 | 27 | 36 At61 ( -04)

2525M16 | O | 0 | 25 | 25 |150| 25 | 32 | 36 | CNGN1606™ WhsoL | c16cC.06

(1604**) C2RC | CM8x30B WH50L | (16CC-04 SM4x12B | SPR3
3225P16 |0 | 0 | 32 | 25 [170| 32 | 32 | 36 At61 (16CC-04)

TN** Toolholder - Halter

Kr:93°
h a
b
s
R Type L
Rechtsausfiihrung
. . Applicati Cl Shi
Stock Dimension (mm) piﬁs'g?téon Clamp sc?'?v‘v) Wrench Shim scrlenv]v Spring
Lager Abmessung Wendeschneid- Pratze Pratzen- |Schliissel| Unterlage | Unterlages- | Feder
Type platten schraube schraube
T
yP RiL|a|b|L|h|s]|e ~ ) ( A v @
—
TJNR/ L| 2020K16 | 0 | 0| 20 | 20 [125| 20 | 25 | 30 | TNGN1607* y
cTJ (1604*) C1RC | CM6x%30B w:igt Eggg gz SM3x10B | SPR1
2525M16 | 0 | 0 | 25 | 25 |150| 25 | 32 | 30 At67 ( -04)

A235
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General Turning

A236

Tukn

ing

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

TN** Toolholder -

CTUNR/ L

Halter

Kr:93° _
h a
~ b
S| /30 ©
e L
R Type
Rechtsausfiihrung
. . Applicati Cl Shi
Stock Dimension (mm) F?ﬁs'g?éon Clamp sc"?é"v? Wrench Shim scr'er\r;f Spring
Lager Abmessung Wendeschneid- Pratze Pratzen- (Schllssel Unterlage Unterlages- | Feder
Type platten schraube schraube
T
yP RiLla|lb|L|h|[s]|e S A - €
—
CTUNR/ L| 2020K12 | 0 |0 | 20 | 20 |125| 20 | 25 | 27
2525M16 | 0 |0 | 25 | 25 |150| 25 | 32 | 27 TN((136'3\10146*5*))7 C1RC | CM6x%30B WH20L | T16CC-07 SM3x10B | SPR1
A67 WH40L |(T16CC-04)
DN** Toolholder - Halter
Kr:93° _
h a
S © b
7 Y
R Type L
Rechtsausfiihrung
. . Applicati Cl Shi
Stock Dimension (mm) %ﬁs‘gﬂéon Clamp scargw Wrench Shim scr'e'& Spring
Lager Abmessung Wendeschneid- Pratze Pratzen- Schlissel Unterlage Unterlages- Feder
Type platten schraube schraube
T
P RiL|a|b|L h s|e ar W Ak alllV - 48 2k
CDJNR/ L | 2525M15 | @ (@ | 25 | 25 |150| 25 | 32 | 32
DNGN1507** WH20L | D15CC-07
3225P15 | 0 | 0| 32| 25 |170| 32 | 32 | 32 (1504*%) A163 C1RC | CM6x30B WH40L |(D15CC-04) SM3x10B | SPR1

@ exstock - ab

Lager

o ondemand - Anfrage



Turningl: Drehen
ExternalftunningftoclsEbDrehwerkzeugelzugAuRenbearbeitung

SN** Tooholder - Halter  (ECiamBGRNCHaERD

CSRNR/ L
Kr:75°

»

>0
@

b
R Type L Q
Rechtsausfiihrung 8
Qo
Application Clamp Shim 2 JG:.)
Stock Dimension (mm) inserts Clamp screw Wrench Shim screw Spring £ =
Lager Abmessung Wendeschneid- Pratze Pratzen- Schlissel Unterlage Unterlages- | Feder E (@)
Type platten schraube schraube = )
-
Typ T 2@
R|Lla|lb|L|h|s|e O A @ Ve 5 5
— &2
CSRNR/ L| 2020K12 | 0 | 0 | 20 | 20 |125| 20 | 22 | 32 O <
2525M12 25|20 |100| 25 | 27 | 32 SN?ZNOLZ*E’NM C1RC | CM6x30B WH20L | $12CC-07 SM3x10B | SPR1
olo ( ) e WH40L |(S12CC-04)
3225P12 | 0| 0| 32|25 |170| 32 | 27 | 32
3225P15 | 0 | 0| 32|25 |170| 32 | 32 | 40 *x
SNGN1807 C2RC | CM8x30B Wo30L S15CC-07 | SM4x12B | SPR3
4040R15 | 0 | O | 40 | 40 |200]| 40 | 43 | 40 A165 WH50L

SN** Toolnolder - Halter  (ECiEmBRGENCHATRHD

CSKNR/L
Kr:75° i

e
L
R Type
Rechtsausfiihrung
. . Application Clamp X Shim

Stock Dimension (mm) inserts Clamp screw Wrench Shim screw Spring

Lager Abmessung Wendeschneid- | Pratze | Pratzen- |Schlissel| Unterlage | Unterlages- | Feder
Type platten schraube schraube

G RLabthe_é)(“W@

CSKNR/ L| 2020K12 | o | 0 | 20 | 20 |125| 20 | 25 | 25 o
SNGN1207 oL | st2cco7
2525M12 25| 25 [170| 25 | 32 | 25 = C1RC | CM6x30B SM3x10B | SPR1
°l° (12047 * WH4OL | (S12CC-04) *
3225P12 | o | o | 32 | 25 |170| 32 | 32 | 25 A165
SNGN1507** WH30L
3225P15 | 0 | o | 32| 25 |170| 32 | 32 | 30 \1e| C2RC | CMBx30B | \ynii- | S15CC-07 | SM4x12B | SPR3

A237
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General Turning

Turning

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

SN** Toolholder - Halter  (CCiEmPRERICHAIEHD
Kr:45° )
h
s
‘ Sy
9
A :
L
. . Application . Shim
Dimension (mm) inserts Clamp Wrench Shim screw Spring
Abmessung Wendeschneid- | Pratze Schliissel | Unterlage | Unterlages- | Feder
Type Stock platten schraube
Lager
T
: ol ifnls]e DL e e
I
DNN | 2020K12| o |20 |20 |125]| 20 35
° 2525M12 | | 25 | 25 |150| 25 [125] 30| (a0an | ciRC WH20L | $12CC-07 | 53108 | SPRA
: ( ) e WH40L | (S12CC-04)
3225P12 32 | 25 |170| 32 |12.5| 35
RN** Toolholder - Halter
h
s
('(@). ‘l/
e
L
. . Application Shim
Dimension (mm) inserts Clamp Wrench Shim screw Spring
Abmessung Wendeschneid- | Pratze Schliissel| Unterlage | Unterlages- | Feder
Type Stock platten schraube
Lager
Typ 9
a|b|L]|h e \ j
2020K12 o 20 | 20 |125| 20 32
CRONN 2525M12| o | 25 | 25 |150| 25 [125| 32 | | (1904n | GiRC WH20L | R12CC-07 | gy135108 | SPR1
: ( ) e WHA40L | (R12CC-04)
3225P12 e} 32 | 25 |170| 32 |12.5] 32
3232P15| o 32 | 32 {170 | 32 |17.5] 40 *x WH20L
RNGN1507 C2RC R15CC-07 | SM3x10B | SPR3
4040R15| o | 40 | 40 (200 | 40 40 A168 WHS0L
@ exstock - ablLager O ondemand - Anfrage



CN™* Toolholder - Halter

Turning

- Drehen
Externall IDrehwerkzeugefzugAuRenbearbeitung

Kr:95° _
a
b
-
95" J
R Type £ L
Rechtsausfiihrung
. . Applicati Cl Shi
Stock Dimension (mm) F?ﬁslgiéon Clamp scar;nme Wrench Shim scrlen\:/ Spring
T Lager Abmessung Wengleai%mneid- Pratze SP(_’rhart:etr;(-e Schliissel | Unterlage Usr(\_’therr;a%?- Feder
ype u u
T
o RiLla|b|L|h|s|e >) e /’ ( o W @
-_—
JCLNR/ L| 2020K12 |0 | 0| 20 | 20 [125| 20 | 29 | 32
2525M12 | 0| 0| 25 | 25 |150| 25 | 32 | 32 CNGX1207A162 C1RJ | CM6x30B vwv:igt C12CC-07 | SM3x10B | SPR1
DN** Toolholder - Halter ~ (ECETBRGEINSHEEHD
Kr:93° _
h a
S y b
g
937
R Type e L
Rechtsausfiihrung
. . Applicati Cl Shi
Stock Dimension (mm) piﬁsfg?éon Clamp sc?:enm? Wrench Shim scré"& Spring
Lager Abmessung Wendeschneid- Pratze Pratzen- Schlussel | Unterlage Unterlages- | Feder
Type platten schraube schraube
T
P RiLla|b|L | h|s|e \/ B AL & V|
JDJNR/ L|2525M15 | @ |0 | 25 | 25 | 150| 25 | 32 | 38
3225P15 |0 |0 | 32 | 25 [170| 32 | 32 | 38 DNGX15°7A163 C1RJ | CM6x30B | \VH20- |D15CC-07| SM3x10B | SPR1

A239

—
©
o}
el
<
[}
—
(@)
©
=
[}
(S
[}
>
<

General Turning
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General Turning

A240

Turning

- Drehen
Externall D rehwernkzeugelzugAuRenbearbeitung

SN** Tooholder - Halter  (ECETBRGEIHERAD
Kr:45° _
h a
S N
SOy b
45°
£ L
. . Application Clamp X Shim
Dimension (mm) inserts Clamp screw Wrench Shim screw Spring
Abmessung Wendeschneid- | Pratze | Pratzen- | Schliissel | Unterlage | Unterlages- | Feder
Type Stock platten schraube schraube
Lager
T ¢
yp alblLlnlsle L‘()I e ) ( 0 w
JSDNN | 2020K12 e} 20 | 20 |125] 20 | 10 | 40
SNGX1207** WH20L
2525M12 0] 25 | 25 |150| 25 |12.5| 40 64 C1RJ | CM6x%30B WH40L S12CC-07 | SM3x10B | SPR1
3225P12 e} 32 | 25 |170| 32 |12.5| 40

@ exstock - ablager O ondemand - Anfrage



Turning : Drehen

Internal Turning Tools - Drehwerkzeuge zur Innenbearbeitung

Turning tool overview - Drehwerkzeuge Ubersicht
Turning tool code key - ISO Kennzeichnung

Detailed table of Internal turning tool
Drehwerkzeuge zur Innenbearbeitung

Turning toolholders by P type clamping - Drehwerkzeuge / P Klemmung
Turning toolholders by S type clamping - Drehwerkzeuge / S Klemmung

Antivibration Tool Holder - Antivibration-Klemmbhalter

A243
A244-A245

A246-A271

A246-A253
A254-A270

A272-A278

A241






Turning

: Drehen
InternallturningltoolsiOvenviewkbDrehwerkzeugentzudinnenbearbeitunglilbersicht

(Screw Clamping)

min. Bearbeitungs

5 g 62°30" 75° 85° 90° 91° 93° 107°30’
>%
T Feature
£E|  Merkmale
§ N
) x N N
min. @ to be PDSN PSKN PTFN
machined =
20mm
min. Bearbeitungs .E s e
@ =20mm
: . A248 A251 A252 A249
neg. inserts with
good stability and
Economy
Neg. WSP mit o
guter Stabilitat & L./
Wirtschaftlichkeit
SSKC SDzZC SCFC STFC STUP SDUC SDQC
A259 A258 A269 A260 A268 A256
min. @ to be SDQP
machined =
8,5mm

)\

5°7°11°

@ =8,5mm A267 A254 A266
(Schraubenklemm.) SVUC SVQB
Inserts with
571" ,\n& ” j
Pos.-WSP mit
5°/7°111° A262 A254 A263
svQcC
A264 A265 A261
Antivibrations STUP SDQP
toolholder
(Cemented ? _
Carbide) i ,,»-""" (_,/
min. @ to be \:,'/ \g/ B’/
machined =
& 8| 85mm
® @/ © Inserts with
S S| 57 M11° A275 A273
> >
%= +=|  Antivibrations- svac
cC C
<< | Klemmhalter
(Hartmetall)
min. Bearbeit- (’4’ /
ungs \.:/ V
@ =8,5mm
WSP mit

A277

A243
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=
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General Turning




Turning
Internalkturnin

Type
Typ

Steel shank+Codant

stahliatt mit
Kiihlbohrung

Carbide shank
Hartmetallschaft

Carbide shank+Oil
hole
Hartmetallschaft mit
Kiihlbohrung

Steel shank
Stahlschaft

(@]
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General Turning

Special insert
application
Besondere
Anwendung

A244

75°

- Drehen
g CodelkeyaIDrehwerkzeugenfzudinnenbearbeitiing

Shank diameter

Schaftdurchmesser

code

16

20

25

32

40

50

diameter
Durchmesser

16

20

25

32

40

50

90°

95°

Tool len

gth

Halterlénge

A==

Insert shape
Plattenform

P Ei o
C D
length
code Unge E@
S lampi
K 125 Schraub-Spannsyster R s
M 150
Q 180
s Wedge lock clamping ‘
R 200 Pratzenkeilklemmung T \"
S 250
T 300 %
u 350 c Y
Overhead clamping
\' 400 Pratzenkeilklemmung W
- E'

Holder style and lead angle
Halterform und Anstellwinkel

D
45°
M
50
U
93°

E F G
90°
60 %
N (o] P
117°30"
63 62°30’
Vv "'} X
60° 120°
7230’

107°30"

Q

107°30’



Turningl: Drehen

InternalfturningftoolsiCodelKeyaIbrehwerkzeugenfzudinnenbearbeitung

Holder execution
Halterausfiihrung

Manufacture option
Herstellungsoptionen

Increase offset
f size+1.0mm

D Aufmal’ von
F +1mm erh6hen

Increase offset

f size+2.0mm

E Aufmal’ von

F +2mm erh6hen

Round shank
Rundschaft

Wedge clamping
w Keil-Klemmung

Back boring
X Riickwiérts drehen

I

Cutting edge length
Schneidkantenldnge

Clearance angle of major cutting edge
Freiwinkel von Hauptschneide

Wes B
Jm ¢
W D
S e
NuzrramN
S

insert shape

insert shape

7 QO

Diameter of incircle (mm)
Durchmesser von Innenkreis

Cutting edge length
Schneidkantenlénge

5.556 - - - - 09 - -
6.350 06 07 - - 1 - —
9.5625 09 1 09 09 16 16 06
12.700 12 15 12 12 22 22 08
15.875 16 19 15 15 27 - -
19.050 19 - 19 19 33 - -
25.400 25 - 25 25 44 — -

A245
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General Turning




Turning : Drehen
InternaljturningjtocisEibrehwerkzeluigelzuninnenbearbeitung

CN** Toolholder - Halter P-Clamping / P-Halter |

Kr:95°
I
Il |
h
s
it
2 sl/ealo
> E ad
= L
g R type
8 Rechtsausfiihrung
Qo
o< Stock Dimension (mm) Screw Wrench Lever Shim Shim pin
c 9 . Lager Abmessung Schraube Schiiissel | Kniehebel | Unterlage | Rohrstift
c 0 pe
—
22 P R|L | Dminfed| h | L|s |6 e @ ( b [} .
© (0]
c £
CICJ o) S16M-PCLNR/L09 ) ® 20 16 | 15 | 150 | 11 |-12°| 28
o))
8 <=( S16R-PCLNR/L09 ) [ ) 20 16 | 15 | 200 | 11 |-12°| 28
S20Q-PCLNR/L09 ° ) 25 20 18 (180 | 13 |-11°| 31
LEM5x9B WH20L L3C e e
S20S-PCLNR/L09 ° [ ) 25 20 | 18 | 250 | 13 |-11°| 31
S25Q-PCLNR/L09 ° ) 32 25 | 23 | 180 | 17 |-10°| 35
S25T- PCLNR/L09 ) o 32 25 | 23 | 300 | 17 |-10°| 35
S25Q-PCLNR/L12 ) [ ) 32 25 | 23 | 180 | 17 |-12°| 40
LEM6x13.4A WH25L L4A _ e
S25T- PCLNR/L12 ° ) 32 25 | 23 | 300 | 17 |-12°| 40
S32R-PCLNR/L12 ° [ ) 44 32 | 30 | 200 | 22 |-10°| 50
S32U-PCLNR/L12 [ ] ) 44 32 | 30 | 350 | 22 |-10°| 50
S40S-PCLNR/L12 ° [ ) 54 40 | 37 | 250 | 27 |-10°| 55
LEM8x21 WH30L L4 C12APB SP4
S40V-PCLNR/L12 [ ] ) 54 40 | 37 | 400 | 27 |-10°| 55
S50S-PCLNR/L12 e} o 63 50 | 47 | 250 | 35 |-10°| 56
S50W-PCLNR/L12 ) o 63 50 | 47 | 450 | 35 |-10°| 56
S50S-PCLNR/L19 o [e) 63 50 | 47 | 250 | 35 |-10°| 63
LEM10x27 WH40L L6 C19AP SP6
S50W-PCLNR/L19 [ [e) 63 50 | 47 | 450 | 35 |-10°| 63
¢ A25R-PCLNR/L12 ° [ ) 32 25 | 24 | 200 | 17 |-12°| 40 LEM6x13.4A WH25L L4A o o
¢+ A32S-PCLNR/L12 [ ] ) 44 32 | 31 | 250 | 22 |-10°| 50 LEM8x21 WH30L L4 C12APB SP4

® exstock - abLager O ondemand - aufAnfrage + Toolholder with holes for coolant - Klemmhalter mit Kiihimittelbohrung

A246



Applicable insert
Wendeschneidplatten

Turning

: Drehen
InternalkturningitoolsEMDrehwerkzeugetzuninnenbearbeitung

Application Finishing Semi-Finishing Roughing Heavy Duty Cast iron machining
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Schwerzerspanung Grauguss-Bearbeit.
SF PM . DR HDR - Gt
5. 8.:8."8. &8
3 side et W
AB6 A67| Lo — GO AT1 AT2
DF DM = HPR TC
H i _ ? Single
e o slvde”
A66 Aeg| e AB9 AT1 AB9
ADF ] ZM i
I -
o o_p_pe
Insert shape - AG6 AB8 | seitig A70
Schneidplattenform EF 1 EM ES_i?gle E
side N
e A66 AG8 einseitig A70
NF EG ' SNR H
A67 A68 A69
" E E ﬁ
Single
side
A69 einseitig A70
E **.PCLNR/L09 CN**0903** CN**0903** CN**0903**
;D **.PCLNR/L12 CN**1204** CN**1204** CN**1204** CN**1204**
o
|2’ **.PCLNR/L19 CN**1906** CN**1906**

4 Toolholder with holes for Coolant - Klemmhalter mit Kithimittelbohrung

@ exstock - ab Lager

O ondemand - auf Anfrage

A247
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General Turning
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General Turning

A248

Turning

= Drehen
InternalkturningjtoclsEDrehwerkzeugefzurdinnenbearbeitiing

DN** Toolholder Halter

PDSNR/L
Kr:62°30"

Y s [
«® 626;0' e
N
R type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench Lever Shim Shim pin
T Lager Abmessung Schraube Schlussel | Kniehebel| Unterlage| Rohrstift
pe
P R| L |Dmin|od| h|L|s|6]|e & B o K
S32R-PDSNR/L15 o | o 40 | 32|30 |200| 22 |-11°| 45 | 8.5
LEM8x21 WH30L L4B D15AP SP4
S32U-PDSNRI/L15 o | @ 40 | 32| 30 (350 | 22 |-11°| 45 | 8.5
S32R-PDSNR/L15-3 o | O 40 32 | 30 {200| 22 |-11°| 45 | 8.5
LEM8x21 WH30L L4 D15AP SP4
S32U-PDSNR/L15-3 o| o 40 | 32| 30 (350 | 22 |-11°| 45 | 8.5
S40S-PDSNR/L15 o | O 50 40 | 37 |250| 27 |-11°| 43 | 9.4
LEM8x21 WH30L L4B D15AP SP4
S40V-PDSNR/L15 o| o 50 40 | 37 |400| 27 |-11°| 43 | 9.4
S40S-PDSNR/L15-3 o | o 50 | 40 | 37 |250| 27 |-11°| 43 | 9.4
LEM8x21 WH30L L4 D15AP SP4
S40V-PDSNR/L15-3 ° 50 40 | 37 |400| 27 |-11°| 43 | 9.4
¢ A32S- PDSNR/L15 o | o 40 | 32|31 (250| 22 |-11°| 45 | 8.5 LEM8x21 WH30L L4B D15AP SP4
*¢ A32S- PDSNR/L15-3| 0 | © 40 32 | 31 |250| 22 |-11°| 45 | 85 LEM8x%21 WH30L L4 D15AP SP4
* For DNMG1504 / Fiir DNMG1504
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Cast iron machining
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Grauguss-Bearbeit.
SF PM =TT — Gt »
£ 7 v . 4
A7 = i =
A73 AT5| doneel A76 A76
DF =] DM 5 DR — TC
- & &y T
e . side =
A73 A75| einseltig A78 A76
ADF ZM ‘ R P~
4 side
Insert shape frp=— =2 A73 A5 ggipuga b A76
Schneidplattenform EF EM
P Y 4
side
A74 A76/| einseitig A78
- ANl
A74 A76 A78
NGF - . NM g L§ng\e W
¥ side
A74 A76 einseitig A78
E **.PDSNR/L-15-3 DN**1504** DN**1504** DN**1504**
**.PDSNR/L-15 DN**1506™* DN**1506** DN**1506™** DN**1506**

Type -

® exstock - ab Lager

o ondemand - auf Anfrage

+ Toolholder with holes for coolant - Klemmhalter mit Kiihimittelbohrung




DN** Toolholder - Halter

PDUNRI/L

Turning

- Drehen

InternalkturningitoolsEMDrehwerkzeugetzuninnenbearbeitung

Kr:93° — ]
T
[ I .
h DTln
] /Z ?\\
T T
s ol J } \ /
93°[° d NI
e 2 0
R type L
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench Lever Shim Shim pin
Lager Abmessung Schraube Schliissel | Kniehebel | Unterlage | Robhrstift
Type
T
P R| L |Dmin|ed h|L | S|6|e & B o K
S20Q-PDUNR/L11 o o0 25 20 | 18 | 180 | 13 |-16°| 30
S20S-PDUNR/L11 o | @ 25 20 | 18 | 250 | 13 |-16°| 30
LEM5x12B WH20L L3D e E—
S$25Q-PDUNR/L11 ° ° 32 25 | 23 | 180 | 17 |-13°| 35
S25T-PDUNR/L11 o | o 32 25 | 23 | 300 | 17 |-13°| 35
S32R-PDUNR/L11 [ ] (e} 40 32 | 30 | 200 | 22 |-16°| 40
LEM6x17 WH25L L3 D11AP SP3
S32U-PDUNR/L11 o | @ 40 32 | 30 | 350 | 22 |-16°| 40
S32R-PDUNR/L15 o | o 40 32 | 30 | 200 | 22 |-16°| 50
LEM8x21 WH30L L4B D15AP SP4
S32U-PDUNR/L15 L ) 40 32 | 30 | 350 | 22 |-16°| 50
S32R-PDUNR/L15-3 o| o 40 32 | 30 | 200 | 22 |-16°| 50
LEM8x21 WH30L L4 D15AP SP4
S32U-PDUNR/L15-3 L ) 40 32 | 30 | 350 | 22 |-16°| 50
S40S-PDUNR/L15 o| o 50 40 | 37 | 250 | 27 |-11°| 50
LEM8x21 WH30L L4B D15AP SP4
S40V-PDUNR/L15 [ ] ° 50 40 | 37 | 400 | 27 |-11°| 50
S40S-PDUNR/L15-3 o| o 50 40 | 37 | 250 | 27 |-11°| 50
LEM8x21 WH30L L4 D15AP SP4
S40V-PDUNR/L15-3 o | o 50 40 | 37 | 400 | 27 |-11°| 50
¢ A32S- PDUNR/L15 [ ] ° 40 32 | 31 | 250 | 22 |-16°| 50 LEM8x21 WH30L L4B D15AP SP4
*¢ A32S-PDUNR/L15-3| @ | @ 40 32 | 31 | 250 | 22 |-16°| 50 LEM8x21 WH30L L4 D15AP SP4

* For DNMG1504 / Fiir DNMG 1504

4 Toolholder with holes for Coolant - Klemmhalter mit Kithimittelbohrung

@ exstock - ab Lager

O ondemand - auf Anfrage
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General Turning




Turning

= Drehen
InternalkturningjtoclsEDrehwerkzeugefzurdinnenbearbeitiing

Applicable insert
Wendeschneidplatten
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C
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General Turning

Application Finishing Semi-Finishing Roughing Cast iron machining
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Grauguss-Bearbeit.
SF PM s Flat )
) 7 Dt @ Glatt ﬁ
e side
A73 AT5| imee A76 A76
DF DM ST DR —— TC
Y, Sige - -
- side =
A73 A75| einseitig A78 A76
ADF ZM P
& & o
Insert shape " A3 A75 e AT6
Schneidplattenform EF EM
N Y 4
side
A74 A76/| einseitig A78
- A AN
A74 A76 A78
ooy M &
einserti
A4 AT6 ’ AT8
& **.PDUNR/L11 DN**1104** DN**1104**
|_
<.D **.PDUNR/L15-3 DN**1504** DN**1504** DN**1504**
o
|2‘ **-PDUNR/L15 DN**1506** DN**1506** DN**1506** DN**1506**

A250

® exstock - ab Lager

o ondemand - auf Anfrage

+ Toolholder with holes for coolant - Klemmhalter mit Kiihimittelbohrung




SN** Toolholder - Halter

Turning.: Drehen
InternalfturningltoolsElDrehwerkzeugefzulinnenbearbeitung

Kr:75° _ {
Ei  —
h
—
O
Slﬁ o
ad
L
R type ’
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench Lever Shim Shim pin
T Lager Abmessung Schraube Schliissel | Kniehebel | Unterlage | Robhrstift
ype
T
v R|L|Dminlod| h | L|s |6 e & c B B K
S$25Q-PSKNR/L12 ol o 32 25 | 23 | 180 | 17 |-12°| 42
LEM6x13.4A WH25L L4A —_— e
S25T-PSKNR/L12 [ 2 ) 32 25 | 23 | 300 | 17 |-12°| 42
S32R-PSKNR/L12 o| o 44 32 | 30 | 200 | 22 |-10°| 45
S32U-PSKNR/L12 [ 2 ) 44 32 | 30 | 350 | 22 |-10°| 45
LEM8x21 WH30L L4 S12APB SP4
S40S-PSKNR/L12 o| o 54 40 | 37 | 250 | 27 |-10°| 50
S40V-PSKNR/L12 [ I e 54 40 | 37 | 400 | 27 |-10°| 50
¢ A25R-PSKNR/L12 o 0 32 25 | 24 | 200 | 17 |-12°| 42 LEM6x%13.4A WH25L L4A —_— B
¢ A32S-PSKNR/L12 [ ) 44 32 | 31 | 250 | 22 |-12°| 50 LEM8x21 WH30L L4 S12APB SP4
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Cast iron machining
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Grauguss-Bearbeit.
SF PM DR  — Flat
I Glatt
oo RO -
A79 A80 |2 A82 [ N
DF DM DR TC -
Single
side
AT79 Ag1|emeeite A83 A81
Insert shape ADF EM Double
Schneidplattenf Side
chneidplattenform A79 A81 ggﬁiza A82
EF EG ER
Single
side
A80 A81 einseitig A84
NM LR
Single
side
A82 einseitig A83
**.PSKNR/L12 SN**1204** SN**1204** SN**1204** SN**1204**

Q
>
(=
[}
o
>
(=

4 Toolholder with holes for Coolant - Klemmhalter mit Kithimittelbohrung

@ exstock - ablLager © ondemand - auf Anfrage

A251
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General Turning




Turning : Drehen
InternaljturningjtocisEibrehwerkzeluigelzuninnenbearbeitung

TN** Toolholder - Halter P-Clamping / P-Halter |

Kr:90°
_ﬁ__ : ............... i
h
=) /1’4\:‘:1
C © -
2 S /5012
8 R type € L od
~ Rechtsausfiihrung
3
o< Stock Dimension (mm) Screw Wrench Lever Shim Shim pin
= as_') Lager Abmessung Schraube Schliissel | Kniehebel| Unterlage | Rohrstift
cn Type
2 2 Tvp R| L |Dminjed | h|L|S |6 e & ( b A .
T 2
< £
CICJ o) S16M-PTFNR/L11 o| o 20 16 | 15 | 150 | 11 [-14°| 28
[®)]
8<=( S16R-PTFNR/L11 o | o 20 16 | 15 | 200 | 11 |-14°| 28
S20Q-PTFNR/L11 [ ) o 25 20 18 | 180 | 13 |-12°| 31
LEM5x%9B WH20L L2 —_— —_—
S20S-PTFNR/L11 o | o 25 20 | 18 | 250 | 13 |-12°| 31
S$25Q-PTFNR/L11 o| o 32 25 | 23 | 180 | 17 |-10°| 35
S25T-PTFNR/L11 [ ] ° 32 25 | 23 | 300 | 17 |-10°| 35
S25Q-PTFNR/L16 o o 32 25 | 23 | 180 | 17 |-12°| 42
LEM5x12B WH20L L3B —_— —_—
S25T-PTFNR/L16 [ ] ° 32 25 | 23 | 300 | 17 |-12°| 42
S32R-PTFNR/L16 o| o 44 32 | 30 | 200 | 22 |-10°| 50
S32U-PTFNR/L16 o | o 44 32 | 30 | 350 | 22 |-10°| 50
S40S-PTFNR/L16 o o 54 40 | 37 | 250 | 27 |-10°| 55
LEM6x%17 WH25L L3 T16APB SP3
S40V-PTFNR/L16 o | o 54 40 | 37 | 400 | 27 |-10°| 55
¢ A25R-PTFNR/L16 [ ] o 32 25 | 24 | 200 | 17 |-12°| 40
¢ A32S-PTFNR/L16 o | o 44 32 | 31 | 250 | 22 |-10°| 50
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Cast iron machining
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Grauguss-Bearbeit.
SF PM PR p. Gt
N N -
A88 i A90 ggﬁigel =] A91 | S— A94
DF A DM o DR '\ TC
A, A, il L N
=== A88 =] AQQ | einseitig . A92 A91
A
Insert shape ADF & M ‘ E;g%e ﬁ
Schneidplattenform =
P ¥ Ass AQQ sy A9
EF g EM A LR a
Single
side
A89 A91 einseitig A92
R
A1
E‘, *PTFNR/L11 TN**1103** TN**1103** TN**1103**
;1, *PTFNR/L16 TN**1604** TN**1604** TN**1604** TN**1604**
S
'_

® exstock - abLager O ondemand - aufAnfrage + Toolholder with holes for coolant - Klemmhalter mit Kiihimittelbohrung

A252



WN** Toolholder - Halter

PWLNR/L
Kr:95°

Turning

: Drehen
InternalkturningitoolsEMDrehwerkzeugetzuninnenbearbeitung

R type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench Lever Shim Shim pin
- Lager Abmessung Schraube Schliissel| Kniehebel| Unterlage | Robhrstift
ype
T .
e R|L|Dminled| h | L|s|6]e ? ( | 5 2
S16M-PWLNR/L06 o | o 20 16 | 15 | 150 | 11 [-13°| 25
LEM5X12B WH20L L3B —_— —_—
S16R-PWLNR/L06 o | O 20 16 | 15 | 200 | 11 |-13°| 25
S20Q-PWLNR/L06 o | o 25 20 | 18 | 180 | 13 |-13°| 35
S20S-PWLNR/L06 [ 2 e 25 20 | 18 | 250 | 13 |-13°| 35
LEM5X12B WH20L L3B —_— e
S$25Q-PWLNR/L06 o o 32 25 | 23 | 180 | 17 |-13°| 35
S25T-PWLNR/L06 o| o 32 25 | 23 | 300 | 17 |-13°| 35
S20Q-PWLNR/L08 o | o 25 20 | 18 | 180 | 13 |-13°| 32
S20S-PWLNR/L08 ® | O 25 20 | 18 | 250 | 13 |-13°| 32
LEM6X13.4A WH25L L4A —_— —_—
S25Q-PWLNR/L08 o | o 32 25 | 23 | 180 | 17 |-13°| 45
S25T-PWLNR/L08 ® | O 32 25 | 23 | 300 | 17 |-13°| 45
S32R-PWLNR/L08 L) 40 32 | 30 | 200 | 22 |-15°| 50
LEM8X21 WH30L L4 WO8AP SP4
S32U-PWLNR/L08 o | o 40 32 | 30 | 350 | 22 |-15°| 50
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-Finishing Roughing Cast iron machining
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen Grauguss Bearbeit.
. - Flat
SF é PN AR me e o @
A97 L= A99 e E— A100 B A0
DF i DM Y TC
it L
: A97 = A99 A100
ADF s ZM ‘
Insert shape C 2 A97 A99
Schneidplattenform EF EM
= A98 A—-" A99
"4 " 8
A98 A99
-
A99
*-PWLNR/L06 WN**0604** WN**0604** WN**0604** WN**0604**
**-PWLNR/L08 WN**0804** WN**0804** WN**0804** WN**0804**

Type -Typ

4 Toolholder with holes for Coolant - Klemmhalter mit Kithimittelbohrung

@ exstock - ab Lager

O ondemand - auf Anfrage
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General Turning




Turning : Drehen
InternaljturningjtocisEibrehwerkzeluigelzuninnenbearbeitung

CC™** Toolholder - Halter S-Clamping / S-Halter |

SCLCR/L
Kr:95°

St 951

N
=

R type

Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench Shim Un?grilg .
Lager Abmessung Schraube Schlussel Unterlage Schrauge

Type

Typ i (
RLDmmadhLSBev /a w

S08K-SCLCR/L06
S10K-SCLCR/L06
S10M-SCLCR/L06
S$12M-SCLCR/L06
S$12M-SCLCR/L09
S$16M-SCLCR/L09
S16R-SCLCR/L09
$20Q-SCLCR/L09
S$20S-SCLCR/L09
$25Q-SCLCR/L09

5 |-15°| 14
10 | 10| 7 |125| 5 |-15°| 14
12 [ 10| 9 |150| 6 |-13°| 14
9
9

(o)
c
=)

=
©

o
—
©
o}

el

<
[}
—

o
©

£
[}
S
[}

=
<

General Turning

160M2.5x5.5 WTO71P _— J—

16 12 | 11 | 150 -10°| 25

16 12 | 11 | 150 -10° | 25

20 16 | 15 | 150 | 11 | -12°|32.5
20 16 | 15 | 200 | 11 |-12°|32.5| 160M3.5%8 WT15IP — e
25 20 | 18 | 180 | 13 | -8° | 38
25 20 | 18 | 250 | 13 | -8° | 38
32 25 | 23 | 180 | 17 | -6° | 45

160M3.5%10 WT15IP —_— —_—
S$25T-SCLCR/L09 32 25 | 23 | 300 | 17 | -6° | 45
S$25Q-SCLCR/L12 32 25 | 23 | 180 | 17 | -6° | 45 160M4x11X WT15IP —_— —_—
S$25T-SCLCR/L12 32 25 | 23 | 300 | 17 | -6° | 45 160M4x11X WT15IP — —_—
S32R-SCLCR/L12 40 32 | 30 | 200 | 22 |-10°| 50
S32U-SCLCR/L12 40 32 | 30 | 350 | 22 |-10°| 50 WH40L

160M4x11X C12BS SM6x10XA
S40S-SCLCR/L12 50 40 | 37 | 250 | 27 | -8° | 60 WT15IP

S40V-SCLCR/L12
4+ AO8F-SCLCR/L06
¢ A10H-SCLCR/L06

50 40 | 37 | 400 | 27 | -8° | 60
10 8 | 75|80 | 5 [-15°| 14
12 10 | 95 100 | 6 |-13°| 14 | 160M2.5%5.5 WTO7IP — —

® 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0. 0.0 0 0 0.0 . 0.0 .0 0 0 0 0 o
® ©. 0 0.0 0.0 06 .06 0. 0O 06 0 06 0 0 0 .0 0 .0 0 0° 0 0 o o

+ A12K-SCLCRIL06 16 | 12 |11.5|125| 9 |-10°| 25
+ A12K-SCLCR/L09 16 | 12 |115|125| 9 |-10°| 25

+ A16M-SCLCR/L09 20 | 16 [155|150 | 11 |-12°|32.5| 160M3.5%8

+ A20Q-SCLCR/L09 25 | 20 | 19 | 180 | 13 | -8° | 38 WrsiP T T

+ A25R-SCLCR/L09 32 | 25 | 24 |200| 17 | 6° | 45 | 160M3.5x10

+ A25R-SCLCR/L12 2 |25 |24 200 17 |6 45 WT15IP — —

+ A32S-SCLCRI/L12 40 | 32 | 31 |250| 22 |-10°| 50 WH40L,WT15IP | C12BS SMBx10XA

® exstock - abLager O ondemand - aufAnfrage + Toolholder with holes for coolant - Klemmhalter mit Kiihimittelbohrung

A254



Applicable insert
Wendeschneidplatten

Turning

: Drehen
InternalkturningitoolsEMDrehwerkzeugetzuninnenbearbeitung

Application Extra Finishing Finishing Semi-finishing Roughing Al machining Cast iron machining
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Mittlere Bearbeit. Schruppen Alu-Bearbeitung ~ Grauguss-Bearbeit.
SF HF ey HM r HR 7 LH Gt
B s TS o "I« ")
et e |~ — — —
P A105 A106 A106 A108 A108 A109
Schneidplattenform AHF EF EM LC ) TC
A106 A106 A106 A108 A108
S **-SCLCR/L06 CC**0602** CC**0602** CC**0602** CC**0602** CCGX0602** CC**0602**
,'D **-SCLCR/L09 CC**09T3** CC**09T3** CC**09T3** CC**09T3** CCGX09T3** CC**09T3**
o
2 *.SCLCRIL12 CC**1204** CC**1204** CC**1204** CC**1204** CCGX1204** CC**1204**
4 Toolholder with holes for Coolant - Klemmhalter mit Kithimittelbohrung @ exstock - abLager © ondemand - aufAnfrage
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Turning : Drehen
InternaljturningjtocisEibrehwerkzeluigelzuninnenbearbeitung

DC** Toolholder - Halter S-Clamping / S-Halter |
SDQCR/L

Kr:107°30"
I Dmin
h )
| 1 N
i [/
o) ed o
c
= L
=
8 R type
© Rechtsausfiihrung
3
o< Stock Dimension (mm) Screw Wrench
=g Lager Abmessung Schraube Schlissel
cn '[Iype
2 .GEJ " R| L |Dminfed| h | L | S| 6 |e v &
T @
EJ GEJ S10M-SDQCR/L07 [ ) ° 13 10 9 150 | 7 -8° | 20 160M2.5%5.5
8% S12M-SDQCR/ILO7 | @ | @ | 16 | 12 | 11 | 150 9 | -8° | 22
S16M-SDQCR/L07 ° ° 20 16 15 | 150 | 11 -6° | 27 WTO7IP
160M2.5%6.5
S$16Q-SDQCR/L07 o | o 20 16 | 15 | 150 | 11 | -6° | 27
S16R-SDQCR/L07 o | o 20 16 | 15 | 200 | 11 | -6° | 27
S$20Q-SDQCR/L11 ® | O 25 20 | 18 | 180 | 13 | -6° | 32
160M3.5%8
S$20S-SDQCR/L11 ° ° 25 20 18 | 250 | 13 | -6° | 32 WT15IP
S$25Q-SDQCR/L11 ® | O 32 25 | 23 | 180 | 17 | -6° | 32
160M3.5%x10
S25T-SDQCR/L11 ° ° 32 25 | 23 | 300 | 17 | -6° | 32
+ A10H-SDQCR/L07 o | o 13 10 | 95 100 | 7 -8° | 20 160M2.5x5.5 WTO7IP
+ A12K-SDQCR/L07 [ IR ) 16 12 |115)/125| 9 -8° | 22 160M2.5%6.5
+ A16M-SDQCRI/L11 o | o 20 16 |155]150 | 11 | -6° | 27
160M3.5x8
+ A20Q-SDQCR/L11 [ ) 25 20 | 19 | 180 | 13 | -6° | 32 WT15IP
¢ A25R-SDQCR/L11 ° ° 32 25 | 24 | 200 | 17 | -6° | 32 160M3.5%x10

Applicable insert
Wendeschneidplatten

Application Extra Finishing Finishing Semi-finishing Roughing Al machining Cast iron mach.
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Mittlere Bearbeit. Schruppen Alu-Bearbeitung B%raarg%ﬂﬁib
SF HF HM - HR . LH . &&
.72 iR7 SNy (™)
Insert shape A110 A111 A111 A112 A112 A112
Schneidplattenform AHF EF EM LC
A110 A111 A111 A112

g **.SDQCR/L07 DC**0702** DC**0702** DC**0702** DCGX0702** DC**0702**
'—
t;) **-SDQCR/L11 DC**11T3** DC**11T3** DC**11T3** DC**11T3** DCGX11T3** DC**11T3**
S
'—

® exstock - abLager O ondemand - aufAnfrage + Toolholder with holes for coolant - Klemmhalter mit Kiihimittelbohrung
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DC** Toolholder -

SDUCRI/L

Halter

Tukn

ing

: Drehen
InternalkturningitoolsEMDrehwerkzeugetzuninnenbearbeitung

Kr:93° |
= I
Dmin
oA N
s) f[el \ /
e L od 2) -
R type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench
Lager Abmessung Schraube Schliissel
Type
T . p
yp R|L|Dminled h | L | S| 6]|e v N
S10M-SDUCR/L07 [ 2 ) 13 10 | 9 (150 7 | -8°| O 160M2.5x5.5
S12M-SDUCR/L07 [ N ] 16 12 11 (150 | 9 -8° | 22 WTO7IP
S16M-SDUCR/L07 o | o 20 16 | 15 | 150 | 11 | -6° | 27 160M2.5%6.5
S16R-SDUCR/L07 [ ) 20 16 | 15 | 200 | 11 | -6° | 27
S20Q-SDUCR/L11 L N ) 25 20 | 18 | 180 | 13 | -6° | 40
160M3.5%8
S20S-SDUCR/L11 oo 25 20 | 18 | 250 | 13 | -6° | 40
WT15IP
S$25Q-SDUCR/L11 o | o 32 25 | 23 | 180 | 17 | -6° | 46
160M3.5x10
S25T-SDUCR/L11 oo 32 25 | 23 | 300 | 17 | -6° | 46
¢+ A10H-SDUCR/L07 [ NI ) 13 10 |95 (100 7 | -8°| O 160M2.5x5.5
¢+ A12K-SDUCR/L07 e o 16 12 |11.51125| 9 -8° | 22 WTO7IP
160M2.5%6.5
¢+ A16M-SDUCR/L07 [ 2 ) 20 16 |15.5| 150 | 11 | -6° | 27
+ A20Q-SDUCR/L11 [ ) 25 20 | 19 | 180 | 13 | -6° | 40 160M3.5%8
WT15IP
¢ A25R-SDUCR/L11 [ N ] 32 25 | 24 | 200 | 17 | -6° | 46 160M3.5%x10
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Semi-finishing Roughing Al machining Cast iron mach.
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Mittlere Bearbeit. Schruppen Alu-Bearbeitung B%raarg%ﬂﬁib
SF HF . HM =~ HR . LH —— &k
&y &) % 4
Insert shape A110 A111 A111 A112 A112 A112
Schneidplattenform AHF EF EM LC
A110 A111 A111 A112
g **-SDUCR/L07 DC**0702** DC**0702** DC**0702** DCGX0702** DC**0702**
|_
;D **-SDUCR/L11 DC**11T3** DC**11T3** DC**11T3** DC**11T73** DCGX11T3** DC**11T3**
S
|_
4 Toolholder with holes for Coolant - Klemmhalter mit Kithimittelbohrung @ exstock - ablLager © ondemand - auf Anfrage

A257
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General Turning

A258

Turning

= Drehen
InternalkturningjtoclsEDrehwerkzeugefzurdinnenbearbeitiing

DC** Toolholder - Halter S-Clamping / S-Halter )
Kr:85° AT
I .
5;\_‘ h Dmin
' en
=R
S (4 f //
od -
e (5]
L
R type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench Shim Sgi(’;’r‘]/raslfgzw
Type Lager Abmessung Schraube Schliissel Unterlage Unterlage
Typ : )
R|L |Dminfed h | L|S |86 |e]|f 9/ /
S$25Q-SDZCR/L11 o | @ 32 25 | 23 |180| 17 | -6° | 30 | 6.9
160M3.5%x10 WT15IP
S25T-SDZCR/L11 o | o 32 25 | 23 |300| 17 | -6° | 30 | 6.9
S32R-SDZCR/L11 e} ¢} 40 32 | 30 |200| 22 | -6° | 39 | 84
S32U-SDZCR/L11 [ ) 40 32 |30 |350| 22 | -6°| 39 | 84 WT15IP
160M3.5%12 D11BS SM5x8.65XA
$40S-SDZCR/L11 O| o | 50 |40 |37 |250| 27 | 4°| 47 | 9.4 WH35L
S40V-SDZCR/L11 L ) 50 40 | 37 |400| 27 | -4° | 47 | 94
¢ A25R-SDZCR/L11 o | o 32 25 | 24 |200| 17 | -6° | 30 | 45| 160M3.5x10 WT15IP
WT15IP
¢ A32S-SDZCR/L11 o | o 40 32 |31 (250| 22 | -6°| 39 | 6.0 | I60M3.5%x12 WH35L D11BS SM5x8.65XA
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Semi-finishing Roughing Al machining Cast iron mach.
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Mittlere Bearbeit. Schruppen Alu-Bearbeitung B%raarg%ﬂﬁib
SF HF HM =~ HR_I LH —— &k
Insert shape A110 A111 A111 A112 A112 A112
Schneidplattenform AHF EF EM
A110 A111 A111 A112
g **-SDZCR/L11 DC**11T3** DC**11T3** DC**11T3** DC**11T3** DCGX11T3** DC**11T3**
|_
()
a
>
|_
® exstock - abLager O ondemand - aufAnfrage + Toolholder with holes for coolant - Klemmhalter mit Kiihimittelbohrung



Turning.: Drehen
InternalfturningltoolsElDrehwerkzeugefzulinnenbearbeitung

SC** Toolholder - Halter

- o
Kr:75 A )
== 1 ) Dmin,
=
£ —— O\ 7
Q,\%éo\ | — | — N
e ad -
L
R type
Rechtsausfiihrung =
[}
: Qo
Stock Dimension (mm) Screw Wrench Shim Sgé?]’rastfg‘zw G
Type Lager Abmessung Schraube Schliissel Unterlage Unterlage é 5
Typ } S Q
R| L |Dminjed| h|L S|6|e ’ e B w E =
S E
$12M- SSKCR/L09 e | o | 16 | 12|11 |150| 9 |-10]| 26 = A
S$16M- SSKCR/L09 o| o 20 16 | 15 | 150 | 11 | -11 |32.5 O<Z
S16R- SSKCR/L09 o | O 20 16 | 15 200 | 11 | -11 |32.5 160M3.5%8 WT15IP
S$20Q- SSKCR/L09 o| o 25 |20 | 18 |180| 13 | -6 |34.5
S$20S- SSKCR/L09 ® | O 25 |20 | 18 |250| 13 | -6 |34.5
S$25Q- SSKCR/L12 o | o 32 | 25|23 (180 17 | -8 |36.3
WT15IP
S$25T- SSKCR/L12 e | O 32 | 25|23 (30017 | -8 |36.3
160M4x11X
S32R- SSKCR/L12 O | 40 | 3230|200 22 |-10|43.5 WT15IP
S12BS SM6x10XA
$32U- SSKCR/L12 e | 0| 40 | 3230|350 22 |-10 |435 WH40L
¢ A12K- SSKCR/L09 o | o 16 12 | 11 (125 9 |-10| 26
¢ A16M- SSKCR/L09 o | o 20 16 | 15 | 150 | 11 | -11 |32.5 160M3.5%8 WT15IP
+ A20Q- SSKCR/L09 ® | O 25 |20 | 19 |180| 13 | -6 |34.5
¢ A25R- SSKCR/L12 ® | O 32 25 | 24 |200| 17 | -8 |41.3 WT15IP
160M4x11X WT15IP
¢ A32S- SSKCR/L12 ® | O 40 32 | 31 |250| 22 | -10 |42.8 WHA0L S12BS SM6x10XA
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Semi-finishing Al machining Cast iron machining
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Mittlere Bearbeit. Alu-Bearbeitung Grauguss-Bearbeit.
AHF HM 7 HR 1 7 LH H Flat
f 1.' 19‘1_ ”_‘ Glatt .
N A6 N A6 A7 _— A7 - A7
Insert shape HF “ EM oo LC ?ﬁ'
Schneidplattenform j— .-.“-_1 ‘___,}
A6 A116 A7
- =
A116
S **.§SKCR/L09 SC**09T3** SC**09T3** SC**09T3** SCGX09T3** SC**09T3**
'_
o  **-SSKCR/L12 SC**1204** SC**1204** SCGX1204** SC**1204**
S
2
4 Toolholder with holes for Coolant - Klemmhalter mit Kithimittelbohrung @ exstock - ablLager © ondemand - auf Anfrage

A259



Turning : Drehen
InternaljturningjtocisEibrehwerkzeluigelzuninnenbearbeitung

TC** Toolholder - Halter

STFCR/L
Kr:91°/*Kr:90°

()]
c
=1
=
8 R type
© Rechtsausfiihrung
(0
-Q .
o5 Stock Dimension (mm) Screw Wrench Shim Shim/ Screw
c 0 o Schraube
== e Lager Abmessung Schraube Schlissel Unterlage Unterlage
¥
== R| L Dminjed h | L|S|®
50 min | @ e .
< £
()
= o $12M-STFCRIL11 o | e | 16 | 12|11 |150| 9 |-10°| 30
O < S16M-STFCR/L11 o| @ 20 16 | 15 |150 | 11 | -6° | 35
S16R-STFCR/L11 [ ] [ ] 20 16 | 15 (200 11 | -6° | 35 160M2.5%6.5 WTO7IP
S$20Q-STFCR/L11 o | o 25 20 | 18 |180| 13 | -3° | 36
S$20S-STFCR/L11 o | o 25 |20 | 18 |250| 13 | -3° | 36
S$25Q-STFCR/L16 ® | O 32 25| 23 |180| 17 | -6° | 49
160M3.5%10 WT15IP
S25T-STFCR/L16 o | o 32 | 25|23 (300 17 | -6° | 49
S32R-STFCR/L16 o | o 40 32 | 30 |200| 22 |-10°| 50
S32U-STFCR/L16 [ [} 40 32 | 30 |350| 22 |-10°| 50 WT15IP
160M3.5%12 T16BS SM5x8.65XA
S40S-STFCR/L16 o | o 50 40 | 37 |250| 27 | -8° | 60 WH35L
S40V-STFCR/L16 o | o 50 | 40 | 37 |400| 27 | -8° | 60
¢ A12K-STFCR/L11 [ ] ° 16 12 (11.5(125| 9 |[-10°| 26
+ A16M-STFCR/L11 [ ] [ ] 20 16 |15.5/150 | 11 | -6° | 30 160M2.5%6.5 WTO7IP
+ A20Q-STFCR/L11 o | o 25 20 | 19 |180| 13 | -3° | 36
¢+ A25R-STFCR/L16 [ ] [ ] 32 25 | 24 |200| 17 | -6° | 45 160M3.5%x10 WT15IP
¢ A32S-STFCR/L16 ° e} 40 32 | 31 |250| 22 |-10°| 49 160M3.5%x12 WT15IP T16BS SM5x8.65XA
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Semi-finishing Roughing Al machining Cast iron machining
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Mittlere Bearbeit. Schruppen Alu-Bearbeitung Grauguss Bearbeit.
SF HF HM HR LH A Gt
2 \
= A 1 Pl -
Insert sh E—— i [l — T
IS SIS A114 9 A120 A122 A122 A123 A122
Schneidplattenform AHF EF EM LC
é@)_w.,
A120 A120 A121 A123
*.STFCR/L11 TC**1102** TC**1102** TC**1102** TC**1102** TCGX1102** TC**1102**
**.STFCR/L16 TC*16T3** TC*™16T3** TC*16T3** TC**16T3** TCGX16T3** TC**16T3**

Type - Typ

® exstock - abLager O ondemand - aufAnfrage + Toolholder with holes for coolant - Klemmhalter mit Kiihimittelbohrung

A260



\/ C** Toolholder -

Kr:107°30"

SVQCRI/L

R type

Halter

Turning.: Drehen
InternalfturningltoolsElDrehwerkzeugefzulinnenbearbeitung

Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench
Lager Abmessung Schraube Schliissel
Type
Typ .
R| L |Dminjegd|  h | L|S |6 ]|e
S$16Q-SVQCR/L11 22 16 | 15 |180| 13 | -6° | 28
160M2.5%6.5 WTO71P
S20R-SVQCR/L11 e | O 26 20 | 18 |200| 15 | -4° | 32
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Al machining
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Alu Bearbeitung
insert shape SF HF o LH =T i~
Schneidplattenform
A125 A125 A126
**-SVQCR/L11 VC**1103** VC**1103** VCGX1103**

Type
Typ

4 Toolholder with holes for Coolant - Klemmhalter mit Kithimittelbohrung

@ exstock - ab Lager

O ondemand - auf Anfrage
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General Turning

A262

Turning

= Drehen
InternalkturningjtoclsEDrehwerkzeugefzurdinnenbearbeitiing

\/C** Toolholder - Halter

SVUCRI/L

Kr:93°
‘ |
=t |
= od
£ . 171
S - — I
e
L
R type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench
Lager Abmessung Schraube Schlussel
Type
yp .
R| L |Dminjegd|  h | L|S |6 ]|e
S$16Q-SVUCR/L11 24 16 | 15 |180| 15 | -6° | 25
160M2.5%6.5 WTO71P
S20R-SVUCR/L11 [ 3 28 20 | 18 |200| 17 | -4° | 30
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Al machining
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Alu Bearbeitung
insert shape SF HF or LH el
Schneidplattenform .
A125 A125 A126
**-SVUCR/L11 VC**1103** VC**1103** VCGX1103**

Type
Typ

® exstock - ab Lager

o ondemand - auf Anfrage

+ Toolholder with holes for coolant - Klemmhalter mit Kiihimittelbohrung




\/B** Toolholder -

SVQBR/L
Kr:107°30"

Halter

R type

Turning

InternalkturningitoolsEMDrehwerkzeugetzuninnenbearbeitung

- Drehen

Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench Shim nglr:ft::w
Type Lager Abmessung Schraube Schlussel Unterlage Unterlage
Typ
R| L |Dmin|ed| h|L|sS|6|e|f |'ﬂl' fQV// < ‘aﬂi
S32R-SVQBR/L16 e | o 40 32 | 30 |200| 22 | -8° | 56 | 8.4
S32U-SVQBR/L16 [ 3 40 | 32|30|350|22|-8°|56 |84
WT15IP
S40S-SVQBR/L16 ol o 50 |40 | 37 |250| 27 |-8°| 64 | 9.4 | 160M3.5x12 WH35L V16BS SM5x8.65XA
S40V-SVQBR/L16 e | o 50 40 | 37 |400| 27 |-8° | 64 |94
+ A32S- SVQBR/L16 o | O 40 |32 |31|250| 22 |-8°|56 |84
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-finishing Roughing Cast iron mach.
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeit. Schruppen Grauguss-Bearb.
EF HM ) HR o
— =2 -— —
A127 A128 A128 A128
Insert shape HF P EM ) SNR
Schneidplattenform 'iiﬁiﬁ' @ E\. b,
A127 A128 A128
"
A127
**.SVQBR/L16 VB**1604** VB**1604** VB**1604** VB**1604**

Type -Typ

4 Toolholder with holes for Coolant - Klemmhalter mit Kithimittelbohrung

@ exstock - ab Lager

O ondemand - auf Anfrage

A263
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A264

Turning

= Drehen
InternalkturningjtoclsEDrehwerkzeugefzurdinnenbearbeitiing

VB** Toolholder - Halter  (SiCiaiipGISHaRED
Kr:93° —
)
h Dmin
~ I
\; _____ © o\ /)
ad 8
R type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench Shim Sggﬂ/r aSucbr:w
Type Lager Abmessung Schraube Schliissel Unterlage Unterlage
Typ ,
R|L|Dminjed| h | L[S |8 e f 9/0
S32R-SVUBR/L16 ® | O 40 32| 30 [200| 22 | -8° | 49 | 84
S32U-SVUBR/L16 L] 40 32 | 30 |350| 22 | -8° | 49 | 84
WT15IP
S40S- SVUBR/L16 ® | O 50 40 | 37 |250| 27 | -8° |56.5| 9.4 160M3.5%x12 WH35L V16BS SM5x8.65XA
S40V- SVUBR/L16 o o 50 40 | 37 |400| 27 | -8° |56.5| 9.4
¢ A32S- SVUBR/L16 e | o 40 32 | 31 |250| 22 | -8° | 49 | 84
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Finishing Semi-finishing Roughing Cast iron mach.
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeit. Schruppen Grauguss-Bearb.
EF HM HR et
e ‘-—-...# ﬁ"' =ﬁ-— s o3 =
A127 A128 A128 A128
Insert shape HF o EM T SNR
Schneidplattenform w @ - =
A127 A128 A128
" 2
A127
**-SVUBR/L16 VB**1604** VB**1604** VB**1604** VB**1604**

Type -Typ

® exstock - ab Lager

o ondemand - auf Anfrage

+ Toolholder with holes for coolant - Klemmhalter mit Kiihimittelbohrung



CP** Toolholder -

SCLPR/L
Kr:95°

Halter

Turning

InternalkturningitoolsEMDrehwerkzeugetzuninnenbearbeitung

- Drehen

) . —] ——
9% { !
& L
I
R type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench
Lager Abmessung Schraube Schlissel
Type
yp .
R|L |[Dminjed  h | L|S |8 | e
S10K-SCLPR/L06 o | o 12 | 10| 9 |125| 6 |-7°| 17
160M2.5x5.5 WTO71P
S12M-SCLPR/L06 [ N ) 16 12| 11 150 8 | -4°| 20
S$16Q-SCLPR/L09 [ 2 ) 20 16 | 15 |180| 10 | -4° | 29
160M3.5x8 WT15IP
S20R-SCLPR/L09 o | o 25 20 | 18 |200| 13 | -4° | 35

Applicable insert
Wendeschneidplatten

Type

Typ

Application Extra Finishing
Anwendung Feinbearbeitung
SF

insert shape

Schneidplattenform
A109

**.SCLPR/L06 CP**0602**
**-SCLPR/L09 CP**09T3**

4 Toolholder with holes for Coolant - Klemmhalter mit Kithimittelbohrung

@ exstock - ab Lager

O ondemand - auf Anfrage

A265
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General Turning
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General Turning

A266

Turning

= Drehen
InternalkturningjtoclsEDrehwerkzeugefzurdinnenbearbeitiing

DP** Toolholder - Halter S-Clamping / S-Halter )
Kr:107°30’
T ]
- |
o N od Dmin
ST i 171 ‘,
e L ol
I
R type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench
Lager Abmessung Schraube Schlissel
Type
yp .
R|L |[Dminjed  h | L|S |8 | e
S10K-SDQPR/L07 o | @ 13 10| 9 |125] 7 |-8°| 20
160M2.5x5.5
S$12M-SDQPR/L07 [ N ) 16 12| 11 150 9 | -8° | 22 WTO7IP
$16Q-SDQPR/L07 [ 2N ) 20 16 | 15 |180| 11 | -6° | 27 160M2.5%6.5
$16Q-SDQPR/L11 [ 2 ) 20 16| 15 |180| 11 | -6° | 32
160M3.5%8 WT15IP
S20R-SDQPR/L11 o | o 25 20 | 18 |200| 13 | -6° | 33

Applicable insert
Wendeschneidplatten

Type

Application Extra Finishing
Anwendung Feinbearbeitung
SF
insert shape
Schneidplattenform
A113
**-SDQPR/L07 DP**0702**
S **-SDQPRIL11 DP*1173**

® exstock - ab Lager

o ondemand - auf Anfrage

+ Toolholder with holes for coolant - Klemmhalter mit Kiihimittelbohrung




DP** Toolholder - Halter

SDUPRI/L

Turning

InternalkturningitoolsEMDrehwerkzeugetzuninnenbearbeitung

- Drehen

Kr:93°
. |
tF//T . = J
° od Dmin
R ‘ 70 /
s 1
g ~
I L :
R type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench
Lager Abmessung Schraube Schliissel
Type
yp .
R|L |[Dminjed  h | L|S |8 | e
S10K-SDUPR/LO7 o | o 15 | 10| 9 |125| 9 |-8°| 18
160M2.5x5.5
S12M-SDUPR/L07 [ ) 16 12| 11 150 9 | -8°| 19 WTO7IP
S$16Q-SDUPR/L07 [ 2 ) 20 16 | 15 |180| 11 | -6° | 25 160M2.5%6.5

Applicable insert
Wendeschneidplatten

Application Extra Finishing
Anwendung Feinbearbeitung
SF
insert shape
Schneidplattenform
A113
**-SDUPR/L07 DP**0702**

Type
Typ

4 Toolholder with holes for Coolant - Klemmhalter mit Kithimittelbohrung

@ exstock - ab Lager

O ondemand - auf Anfrage

A267

o)
c
=}

=
[0}

o
—
©
o}

el

<
[}
—

(@)
©

=
[}
(S
[}

>
<

General Turning
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General Turning

A268

Turning

= Drehen
InternalkturningjtoclsEDrehwerkzeugefzurdinnenbearbeitiing

TP** Toolholder - Halter

Kr:93°
e a
h Dmi
. ad min
S I ;@T ~
S — s T 8 /)
e L
R type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench
Lager Abmessung Schraube Schlissel
Type
yp .
R| L | Dminjegdl h|L|S|86]|e
S10K-STUPR/L09 [ I 12 | 10| 9 |125| 6 |-6°| 20
160M2.2x5.5 WTO7IP
S12M-STUPR/L09 e | o 16 12 | 11 |150| 8 |-4°| 22
S$12M-STUPR/L11 [ I} 16 |12 |11 |150| 8 |-4°| 25
160M2.5%6.5 WTO7IP
S$16Q-STUPR/L11 [ 3} 20 |16 | 15 |180| 10 |-3° | 27
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing
Anwendung Feinbearbeitung
SF
insert shape
Schneidplattenform
A124
**-STUPR/L09 TP**0902**
()
S,‘S **-STUPR/L11 TP**1103*

® exstock - ab Lager

o ondemand - auf Anfrage

+ Toolholder with holes for coolant - Klemmhalter mit Kiihimittelbohrung




CC** Toolholder -

SCFCR
Kr:90°

Halter

Turning

2
$
i
i
i
i
i

: Drehen
InternalkturningitoolsEMDrehwerkzeugetzuninnenbearbeitung

I
- @\

L
Stock Dimension (mm) Screw Wrench
Lager Abmessung Schraube Schliissel
Type
yp .
R|L |[Dmnjed L |s |a|b|e
S10M-SCFCR/L06S25 | @ | O 13 10 |150| 7 |27 | 25| 30 160M2.5%5.5
WTO7IP
S12P-SCFCR/L06S25 | @ | O 16 |12 (170 9 |27 | 25| 35 160M2.5%6.5
S16Q-SCFCR/L09S25 | @ | © 20 |16 (180 11 | 27 | 25 | 40
160M3.5x8 WT15IP
S20R-SCFCR/L09S25 | @ | O 25 | 20 |200| 13 | 27 | 25 | 45
S25R-SCFCR/L12S25 | @ | © 32 | 251|200 17 | 27 | 25 | 50 160M5x%13 WT20IP
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Semi-finishing Roughing Al machining Cast iron machining
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Mittlere Bearbeit. Schruppen Alu-Bearbeitung ~ Grauguss-Bearbeit.
SF HF v HM f HR 7 LH Gt
B s D w =) )
. — — _— —
S SESE A105 A106 A106 A108 A108 A109
Schneidplattenform AHF EF EM LC ) TC
A106 A106 A106 A108 A108
S **-SCFCR06 CC**0602** CC**0602** CC**0602** CC**0602** CCGX0602* CC**0602**
;,, **-SCFCRO09 CC**09T3** CC**09T3** CC**09T3** CC**09T3** CCGX09T3** CC**09T3**
a
2  **.SCFCR12 CC**1204** CC**1204** CC**1204** CC**1204** CCGX1204** CC**1204**
4 Toolholder with holes for Coolant - Klemmhalter mit Kithimittelbohrung @ exstock - abLager © ondemand - aufAnfrage

A269
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General Turning

CC** Toolholder -

SCLCR
Kr:95°

Turning

= Drehen
InternalkturningjtoclsEDrehwerkzeugefzurdinnenbearbeitiing

Halter

S
o o &

Stock Dimension (mm) Screw Wrench
La Abmessung Schraube Schliissel
Type
LE R Dmin |ed| L | s |a | b|e v y
S10M-SCLCR06S20 o | o 13 [ 10150 7 | 22|20 | 30
160M2.5x5.5 WTO7IP
S12P-SCLCR06S20 o| o 16 |12 |170] 9 |22 |20 | 35
S$16Q-SCLCR09S20 e | O 20 16 |180| 11 | 22 | 20 | 40
160M3.5x8 WT15IP
S20R-SCLCR09S20 e | O 25 |20 |200| 13 |22 |20 | 60
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Semi-finishing Roughing Cast iron machining
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Mittlere Bearbeit. Schruppen Alu-Bearbeitung  Grauguss-Bearbeit.
SF HF jar HM HR 7 Gt
F &5 "& TS &,
T 3 — —
P A105 A106 A106 A108 A109
Schneidplattenform AHF EF EM TC
A106 A106 A106 A108
**-SCLCR06S20 CC**0602** CC**0602** CC**0602** CC**0602** CC**0602**
**-SCLCR09S20 CC**09T3** CC**09T3** CC**09T3** CC**09T3** CC**09T3**

Type - Typ

® exstock - ab Lager

o ondemand - auf Anfrage

+ Toolholder with holes for coolant - Klemmhalter mit Kiihimittelbohrung




~ Anti Vibiration Boring Bar
(Anti Vibration Bohrstange

Technical features = Technische Merkmale

By increasing the rigidity of the tool materials the vibration will be reduced. The carbide toolholder
performs much better than steel toolholder. The cutting data can be increased and the shank overhang
extended. Therefore you achieve better surface and higher workpiece precision.

Durch den Einsatz von Hartmetall als Werkzeugmaterial wird die Stabilitat des Werkzeuges verbessert,
und Vibrationen werden reduziert.

Die Hartmetall-Bohrstange erlaubt durch die Stabilitdt hohere Schnittleistungen und eine

groRere Auskragung. Dariiberhinaus wird eine hohere Werkstiickprazision und eine exzellente
Oberflachenqualitit erzielt.

Vibration amplitude = Schwingungsausschlag

Under same machining conditions:

Bei gleichen Bearbeitungsbedingungen:

The maximum overhang of carbide
toolholder is ca. L<6D

Die maximale Auskragung beim

1oedwi uoneuqi|
AQ pasned uoljess|eo0y

Einsatz von Hartmetall-Bohrstangen
betragt ca. L<6D

Steel Tooiholder
Stahl Bohrstange

The maximum overhang of steel
toolholder is suggested to be ca. L<3D

Die maximale Auskragung beim
Einsatz von Stahl-Bohrstangen betragt
ca. L<3D

joedwi uoieiql|
Aq pasned uoljelss|a0oy

Cemented Carbide Toolholder Time
Hartmetall Bohrstange Zeit
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General Turning

A272

Turning : Drehen

InternalkturningjtoclsEDrehwerkzeugefzurdinnenbearbeitiing

CP** /1 CC™* Toolholder - Halter (S:Clamping/ S:Haiter)

Kr:95° Siima =
h ad Dmin
3 - ﬁ% ______
9 & { | )
L2 L1 G)
I
R type
Rechtsausflihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench
Lager Abmessung Schraube Schlissel
Type
Typ o
R|L| @D |ed| s [Li|L2| h | & )
C10M-SCLPR/L06 [ 3} 12 10| 6 |150|17 | 9 | 7°
160M2.5x5.5 WTO7IP
C12Q-SCLPR/L06 e | O 16 12| 8 |180| 20 | 11 | 4°
C16R-SCLPR/L09 [ 3} 20 16 | 10 |{200| 29 | 15 | 4°
160M3.5x8 WT15IP
C20S-SCLPR/L09 e | O 25 | 20|13 |250| 35| 18 | 4°
+ E16R-SCLPR/L09 o| o 19 16 | 10 |200| - [15.5] -2°
160M3.5x10 WT15IP
+ E20S-SCLPR/L09 ol e 24 | 20|13 |250| - |19.5] -2°
¢+ EOBK-SCLCR/L06-09| @ | ® 9 8 | 5 |125| - |75 |-12°
¢+ EOBK-SCLCR/L06-10| @ | ® 10 8 | 6 |125| - |75 |-12°
160M2.5%5.5 WTO7IP
+ E10M-SCLCR/L06 [ 3} 12 10 | 7 |150| - | 9.5 |-10°
+ E12Q-SCLCR/L06 [ 3 15 12| 9 |180| - [11.5]-10°
+ E12Q-SCLCR/L09 [ 2NN ) 15 12| 9 |180| - |11.5| -9° 160M3.5x8 WT15IP
+ E16R-SCLCR/L06 [ 3 ) 18 16 | 10 |200| - [15.5] -8° 160M2.5%5.5 WTO7IP
+ E16R-SCLCR/L09 [ 3 ) 18 16 | 10 |{200| - [15.5[-10°
+ E20S-SCLCR/L09 e o 24 | 20|13 |250| - |19.5| -8° 160M3.5x10 WT15IP
+ E25T-SCLCR/L09 [ 3 31 25|17 |300| - | 24 | -6°

more diameter on demand

Weitere Durchmesser auf Anfrage

Applicable insert
Wendeschneidplatten

Application Extra Finishing
Anwendung Feinbearbeitung
SF
insert shape
Schneidplattenform
A105
C*-SCLPR/L06 CP**0602**
o C*--SCLPR/L09 CP**09T3**
o2
s
=" E*SCLCRI/L06 CC**0602**
E*--SCLCR/L09 CC**09T3**

® exstock - abLager O ondemand - aufAnfrage

+ Toolholder with holes for coolant - Klemmhalter mit Kiihimittelbohrung




DP**/DC** Toolholder - Halter (S:Clamping/s*Haiter)

InternalkturningitoolsEMDrehwerkzeugetzuninnenbearbeitung

Turning.: Drehen

1 ¢ |
Kr:107°30° v ]
h .
,\0‘50\ ~ | :ad ‘Dmln
N 1 7 4
- L1 8
I
R type
Rechtsausfihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench
Lager Abmessung Schraube Schliissel
Type
T p
o R|L| @D |ed| s |Li|lz|h|8 f )
C10M-SDQPR/L07 [ N 13 10| 7 |1501 20 | 9 | 8°
160M2.5%5.5
C12Q-SDQPR/L07 o| e 16 12| 9 |180] 22 | 11 | 8° WTO71P
C16R-SDQPR/L0O7 o | o 20 16 | 11 |200| 27 | 15 | 6° 160M2.5%6.5
C16R-SDQPR/L11 o | o 20 16 | 11 |200| 32 | 15 | 6°
160M3.5%8 WT15IP
C20S-SDQPR/L11 ® | O 25 | 20|13 |250| 33| 18 | 6°
+ EO8K-SDQCR/L07 [ I ) 1 8 | 65|140| - |75 (|-12°
¢ E10M-SDQCR/L07 | @ | @ 12 | 10| 7 [150| - |95 [-10°
160M2.5x5.5 WTO7IP
+ E12Q-SDQCR/L07 [ A ) 15 12| 9 |180| - |11.5]-10°
¢+ E16R-SDQCR/L07 [ A ) 18 16 | 10 |[200| - |15.5] -6°
+ E16R-SDQCR/L11 e | o 18 16 | 10 |[200| - |15.5] -8° 160M3.5x10 WT15IP
+ E20S-SDQCR/L07 e | o 24 20 | 13 |250| - |[19.5] -4° 160M2.5%5.5 WTO7IP
+ E20S-SDQCR/L11 o | o 24 | 20| 13 |250| - [19.5|-8°
+ E25T-SDQCR/L11 ® | O 31 25 | 17 |300| - | 24 | -6° 160M3.5x10 WT15IP
more diameter on demand
Weitere Durchmesser auf Anfrage
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing
Anwendung Feinbearbeitung
SF
insert shape
Schneidplattenform
A110
C*-SDQPR/L07 DP**0702**
® C*-SDQPR/L11 DP**11T3**
S
=" E*-SDQCRILO7 DC*0702"
E*--SDQCR/L11 DC**11T3**

4 Toolholder with holes for Coolant - Klemmhalter mit Kithimittelbohrung

@ exstock - ablLager © ondemand - auf Anfrage

A273

(@]
C
>
=
(0]
0
—
@©
(0]
QO
e
(0]
—
a
(0]
£
(0]
£
(0]
2
<

General Turning




(@]
C
=)
5=
(0]
o]
—
©
(0]
QO
e
(0]
—
a
(0]
£
(0]
£
(0]
2
<

General Turning

A274

Turning

= Drehen
InternalkturningjtoclsEDrehwerkzeugefzurdinnenbearbeitiing

DP** | DC** Toolholder -

Halter

1
Kr:93° T i
h
o od Dmin
2 7 /
s —1 |
L2 L1 i
[
R type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench
Lager Abmessung Schraube Schlissel
yP R|L| @ |ed|s Li|La|h e v V
C10M-SDUPR/L07 o | o 15 | 10| 9 (150| 18 | 9 | 8° 160M2.5%5.5
C12Q-SDUPR/L0O7 [ N 16 | 12| 9 |180| 19 | 11| 8° WTO07IP
160M2.5%6.5
C16R-SDUPR/L07 o | o 20 |16 | 11 |200| 25 | 15| 6°
¢ E10M-SDUCR/L07 | @ | ® 12 | 10| 7 |150| - | 9.5|-10°
¢ E12Q-SDUCR/L0O7 | @ | @ 15 | 12| 9 |180| - |11.5|-10°| 160M2.5%5.5 WTO7IP
4 E16R-SDUCR/LO7 | @ | ® 18 | 16| 10 |200| - |155| -6°
4 E16R-SDUCR/L11 | @ | © 18 | 16| 10 |200| - |155| -8° 160M3.5%x10 WT15IP
+ E20S-SDUCR/LO7 | @ | O 24 20 | 13 |250| - [19.5| -4° 160M2.5x5.5 WTO7IP
4 E20S-SDUCR/L11 | @ | @ 24 |20 | 13 |250| - |19.5| -8°
¢ E25T-SDUCR/L11 | o | © 31 | 25|17 |300| - | 24 | -6° 160M3.5%x10 WT15IP

more diameter on demand

Weitere Durchmesser auf Anfrage

Applicable insert
Wendeschneidplatten

Application Extra Finishing
Anwendung Feinbearbeitung
insert shape
Schneidplattenform
A110
C*-SDUPR/L07 DP**0702**
® E*-SDUCR/LO07 DC**0702**
2
=~ E*.SDUCRIL1 DCH11T3

® exstock - ab Lager

o ondemand - auf Anfrage

+ Toolholder with holes for coolant - Klemmhalter mit Kiihimittelbohrung



TP** Toolholder -

STUPR/L
Kr:93°

Halter

InternalkturningitoolsEMDrehwerkzeugetzuninnenbearbeitung

Turning.: Drehen

R type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench
Lager Abmessung Schraube Schliissel
Type
Typ
R|L| @D |egd| s |Li|L2| h | B
C10M-STUPR/L09 o | o 12 10| 6 [150| 20 | 9 | 6°
160M2.2x5.5 WTO7IP
C12Q-STUPR/L09 o | @ 16 | 12| 8 [180| 22 | 11 | 4°
C12Q-STUPR/L11 ® | O 16 | 12| 8 |180| 25| 11 | 4°
160M2.5x6.5 WTO7IP
C16R-STUPR/L11 o | O 20 16 | 10 200 27 | 15 | 3°
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing
Anwendung Feinbearbeitung
SF
insert shape
Schneidplattenform
A124
o C*-STUPR/L09 TP**0902**
o
= >
=T C*STUPRIL11 TP*1103**

4 Toolholder with holes for Coolant - Klemmhalter mit Kithimittelbohrung

@ exstock - ablLager © ondemand - auf Anfrage

A275
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TC** Toolholder - Halter

STFCR/L
STFPR/L
Kr:90°

Turning : Drehen
InternaljturningjtocisEibrehwerkzeluigelzuninnenbearbeitung

o)
c L2
=}
=
8 R type
© Rechtsausfihrung
o)
2
8’ [0) Stock Dimension (mm) Screw Wrench
Z 0 Lager Abmessung Schraube Schliissel
= TTyyppe
= R|L| @ |ed|s|Li|L|h|6® v V
SE
c g + E08K-STFCRI/L09 | o | 8 |6 125] - |75/|-12
Q= I60M2.2x5.5 WTO7IP
O < + E10M-STFCR/L09 e | o 12 10| 7 |150| - |9.5|-10
+ E12Q-STFCR/L11 e | o 15 12| 9 |180| - |11.5|-10
+ E16R-STFCR/L11 o | o 18 16 | 10 1200 - |15.5| -8 160M2.5%5.5 WTO7IP
+ E20S-STFCR/L11 | o | @ | 24 |20 |13 |250| - |19.5| -8
¢ E20S-STFCR/L16 | @ | © 24 20 | 13 |250| - |19.5| -8
I60M3.5x10 WT15IP
+ E25T-STFCR/L16 o | o 25|17 |300| - 24 | -6
+ E10M-STFPR/L11 o | o 12 10| 6 150, - |95 -5
+ E12Q-STFPR/L11 o | O 15 12| 8 180 - |11.5| -4
160M3.0x7.0 WT08IP
+ E16R-STFPR/L11 ® | O 19 16 | 10 |200| - |15.5| -2
+ E20S-STFPR/L11 ® | O 24 20 | 13 |250| - 19 | -2

more diameter on demand

Weitere Durchmesser auf Anfrage

Applicable insert
Wendeschneidplatten

Application
Anwendung

SF
insert shape
Schneidplattenform

Extra Finishing

Feinbearbeitung

A124
E*-STFCR/L09 TC**0902**
o E*-STFCR/L11 TC**1103**
=
=~  E*-STFCR/L16 TC**16T3*
E*-STFPR/L11 TP**1103**
® exstock - abLager O ondemand - aufAnfrage

A276

+ Toolholder with holes for coolant - Klemmhalter mit Kiihimittelbohrung




\/C** Toolholder -

SVQCRI/L

Halter

Turning

InternalkturningitoolsEMDrehwerkzeugetzuninnenbearbeitung

- Drehen

Kr:107°30’
¢ |
. J
h
S d
S 174
] L
L2
L1
R type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench
Lager Abmessung Schraube Schliissel
Type
Typ R|L| @D |ed| s |Li|La|h|oe v y
C16R-SVQCR/L11 o| o 22 |16 |13 |200| 28 | 15 | -6°
160M2.5%6.5 WTO7IP
C20S-SVQCR/L11 o|o 26 | 20|15 |250| 32 | 18 | -4°
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Al machining
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Alu Bearbeitung
insert shape SF @ HF [+] LH C
Schneidplattenform w
A125 A125 A126
C*-SVQCR/L11 VC**1103** VC**1103** VCGX1103**
o
E‘.S C*-SVUCR/L11 VC**1103** VC**1103** VCGX1103**

4 Toolholder with holes for Coolant - Klemmhalter mit Kithimittelbohrung

@ exstock - ab Lager

O ondemand - auf Anfrage

A277
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A278

SVUCRI/L

Turning

\/ C** Toolholder -

Halter

- Drehen
InternallturningjtoclsilDrehwerkzeugenfzunlinnenbearbeitung

Kr:93°
||
]
h od
] |
i I
L1
R type
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Screw Wrench
Lager Abmessung Schraube Schlissel
Type
Typ R|L|@D|ed| s |Li|Le 8 v V
C16R-SVUCR/L11 O| o |24 |16 | 15 |200| 25 | 15 | 6°
160M2.5%6.5 WTO7IP
C20S-SVUCRI/L11 ® | ® | 28|20 | 17 |250| 30 | 18 | 4°
+ E16R-SVUCR/L11 Oo| o |22 |16 | 13 |200]| - 15 |-6.5°
********** 160M2.5%6.5 WTO7IP
+ E20S-SVUCRI/L11 o| o |27 |20 |13 |250| - | 18 |-6.5
+ E25T-SVUCR/L16 O | o |3 |25 |205|300| - 23 |-6.5°
160M3.5%x10 WT15IP
more diameter on demand
Weitere Durchmesser auf Anfrage
Applicable insert
Wendeschneidplatten
Application Extra Finishing Finishing Al machining
Anwendung Feinbearbeitung Schlichten Alu Bearbeitung
insert shape SF @ HF - LH O
Schneidplattenform w
A125 A125
C*-SVUCRI/L11 VC**1103** VC**1103** VCGX1103**
[
SE E*-SVUCR/L11 VC**1103** VC**1103** VCGX1103**
® ex Stock Lager - ab Lager © ondemand - aufAnfrage + Toolholder with wholes for Coolant - Klemmbhalter mit Kiihimittelbohrung




B Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Turningl: Drehen

ApplicationlinfoermationEFAnNwendungsinformation

_ % C=0.15% | 125 |430-200 | 430-190 | 500-270 | 480-240 | 380-165 | 460-220 | 380-180 550-350 | 580-350 800-300
[ -
53 ‘g’ C=0.35% 150 | 380-180 | 410-180 | 460-250 | 460-230 | 300-150 | 440-210 | 300-170 500-300 | 520-300 600-200
e}
8=
2| C=0.60% | 200 |330-150|350-150 | 400-220 | 400-200 | 260-130 | 380-180 | 260-150 460-260 | 480-260 400-150
low alloy,
annealed 180 | 350-170 | 350-150 | 400-180 | 400-200 | 200-100 | 380-180 | 200-120 410-240 | 430-240 150-180 | 400-150
gegliht
= low alloy,
g S| tempered 275 | 230-100|210-100 | 280-150 | 260-140 | 140-70 |240-120| 140-90 300-180 | 320-180 350-120 | 300-100
@ vergltet
> 2 |
8% ow alloy,
< '“6); tempered 300 [210-100| 190-70 |260-150 | 240-120 | 125-60 |220-100| 125-80 250-170|270-170 300-100 | 250-80
— | vergitet
low alloy,
tempered 350 | 180-80 | 170-70 |230-120 | 220-120 | 110-55 |200-100| 110-75 230-150 | 250-150 300-80
vergitet
_ high alloy,
§ g annealed 200 |320-150|260-120 | 360-190 | 310-170 | 175-80 | 290-150 | 175-100 350-200 | 370-200 400-150 | 350-120
2| gegliht
= =| high alloy,
-:f—:”:g tempered 325 | 140-90 | 100-50 |190-130 | 150-100 | 85-40 | 130-80 | 85-60 170-110 | 190-110 300-100 | 280-80
vergltet
Non-Alloy
unlegiert 180 | 240-120 | 200-100 | 280-160 | 250-140 | 135-75 |230-125| 135-95 260-170 | 280-170 600-220
T @
2]
% 2| Low alloy
= = | am Y | 200 | 230-70 | 170-60 |280-110|220-110 | 120-80 | 200-90 | 120-100 260-170 | 280-170 400-150
@ g | niedrig legiert
(SR} -
High alloy
. 225 | 160-70 | 140-50 {210-110 | 190-100 | 95-55 | 170-80 | 95-55 260-100 | 280-100 350-120
hoch legiert

Stainless steel

Rostfreier Stahl

Ferrous | 54 | 250-180 | 280-180 | 230-140 | 250-140 240-170 | 250-170 330-220 | 350-210
Ferrous
Austenite |, | 550.150 | 250-150 | 180-110 | 200-110 180-110 | 200-100 250-150 | 270-140
Austenite
Martensite | 53 | 110.60 | 130-60 | 90-50 | 110-50 120-80 | 130-80 270-170 | 290-160
Martensite
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Turning : Drehen

ApplicationlinformationlFAnwendungsinformation

= Recommended table of cutting parameters for general turning
Empfohlene Schnittparameter fiir allgemeine Drehbearbeitung

2
2 s Ferrous
= 28| F 130 | 350-230 | 330-220 | 320-105 | 320-105 280-160 | 300-180 |1200-200| 800-600 | 800-600
8 8 E, errous
3
E % % Pearlite
o S| 230 | 250-105 | 230-100 | 230-100 | 230-100 220-120 | 240-150 |1000-200| 700-500 | 700-500
o s earlite
£
2o o esElimn 180 | 520-200 | 480-200 | 480-190 | 480-190 400-250 | 420-270 |1200-200| 800-600 | 700-500
c O Grauguss
—
|2 GC') High cast iron
£ 260 | 230-120 | 220-115 | 210-100 | 210-100 360-240 | 380-260 | 1000-200 | 750-500 | 800-600
— 0 Grauguss
= =
O 9 2 2| Ferrous
= @ £ = 160 | 310-150 | 300-150 | 290-140 | 290-140 330-190 | 350-210 | 800-200 | 600-450 | 600-450
o =2 @ @ | Ferrous
o< S8
&8 ;
33| Peaitt | o5y | 230110 | 220-105 | 210-100 | 210-100 310-200 | 330-220 | 700-200 | 500-350 | 500-350
g2 Pearlite

No heat
2 | treatment
> s Keine 60 1750-800
= 'S, | Warmebeh.
< é’ Heat
< | treatment 100 510-250
Warmebeh.
3 No heat
© treatment
g ) e 75 460-175
E ~ | Warmebeh.
2< Heat
5 treatment 90 300-110
8 |warmebeh.
Cu-alloy
short chip
Cu-leg, | 10 610-205
kurzspanend
3 | Messing,
® 2| Bronze 90 310-195
2 £ | Rotguss
Q 3
8= unalloy
electrolytic
Cupper
unlegiert 100 225-115
Elektrolyt
Kupfer
38 | Ni-base
e alloy
29 7 40 90-30 100-30 70-20
88 | Ni-base
S5 alloy
S | Hard steel 45
w .=
b Harte Stahl HRC
& © | Superhard
B steel 50~60
€ = | Superharte | HRC
5o Stahl
< g Chilled cast
iron
O%| gekunt 500
A 280 Gusseisen




m Correctional cutting parameters table of internal turning
Schnittparameter Ubersicht zur Innendrehbearbeitung

Internal turning tools by P type clamping - Drehwerkzeuge (Innen) P Typ Klemmung

Turning

- Drehen
InternalkturningtoclsEIDrehwerkzeugen Innenbearbeitung

Carbon steel, Alloy steel Semi-finishi
emi-finisning
Kohlenstoff Stahl, Stahlleg. | HB180—280 Mittlere Bear. 0.1-0.25-0.4 <5.0 0.1-0.2-0.3 <4.0
45#, 42CrMo
Stainless steel Semi-finishi
. emi-finishing
Rostfreier Stahl <HB220 Mittlere Bear. 0.1-0.2-0.3 <4.0 0.1-0.15-0.25 <3.0
1Cr18Ni9Ti 0Cr18Ni9
Cast iron HT250 Semi-finishing
Gusseisen HB170—230 Mittlere Bear. 0.1-0.25-0.4 <5.0 0.1-0.2-0.3 <4.0

Internal turning tools by S type clamping - Drehwerkzeuge (Innen) S Typ Klemmung

Carbon

steel, Alloy Forfinishing | 5.05-0.1-0.15 | <0.2 | 0.05-0.1-0.15| <0.2 - - - -
steel
Kohlenst.
Stahl, leg. HB180-280| i somi-
Stahi finishing  |0.15-0.25-0.35| <3.0 | 0.1-0.15-0.2 | <1.5 - - - -
Mittlere Bear.
a5,
42CrMo
Stainless -
- For finishing | ¢ 95.0.1-0.15 | <0.2 | 0.05-0.1-0.15 <0.2 - - - -
. Schlichten
M Rostfreier <HB220
Stahl - For semi-
1Cr18NioTi finishing 0.15-0.2-0.25 | <2.0 | 0.1-0.15-0.2 | <1.0 - - - -
0Cr18Ni9 Mittlere Bear.
FOrfinishing | ,05-0.1-0.15 | <02 | 0.05-0.1-0.15| <0.2 |0.05-0.1-0.15 | -0.15 | 0.05-0.1-0.15 | <0.1
Al Alloy
Al Leg. - For semi-
finishing | 0.05-0.1-0.15 | <2.0 | 0.05-0.1-0.15| <1.5 |0.05-0.1-0.15| -1.0 | 0.05-0.1-0.15 | <1.0
Mittlere Bear.

Antivibration internal turning tools - Antivibrations Drehwerkzeuge (Innen)

Steel HB180—280
Stahl

Stainless steel <HB220
Rostfreier Stahl

Cast iron HB170—230
Gusseisen

Finishing
Schlichten

SF

YNG151

YNG151C

0.05-0.2-0.35 0.05-0.1-0.3-0.5
0.05-0.2-0.35 0.05-0.1-0.3-0.5
0.05-0.2-0.35 0.05-0.1-0.3-0.5

The characters in blue color are recommended cutting parameters.

Die blaue Ziffern sind empfohlene Schnittdaten.
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Turning

* wear type

1+2 Flank wear

= Drehen
Application EWAnwendungsinformation

Situation

Poor surface quality
and inconsistent
measurement. Increase
in cutting force.

Reason

Grade is too soft

Cutting speed is too high.
Flank angle is too small.
Feed rate is too low

Countermeasures

Select grade with higher wear
resistance

Reduce cutting speed
Increase flank angle.
Increase feed rate

3 Crater wear

Bad surface and
chip control

Grade is too soft.
Cutting speed is too high.
Feed rate is too high.

Select grade with higher wear
resistance

Reduce cutting speed
Reduce feed rate

Tool life not stable
Sudden breakage of
cutting edge

Grade is too hard.

Feed rate is too high.
Cutting edge strength not
strong enough

The rigidity of holder in
insuffiecient (vibration)

Select grade with higher
toughness

Reduce feed rate

Change honing of cutting edge
Use holder with bigger shank size
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General Turning

Cutting force increasing
Surface roughness and
measure becomes bad

Grade is too hard.

Feed rate is too high.
Cutting edge strength not
strong enough

The rigidity of holder in
insufficient

Select grade with higher toughness
Reduce feed rate

Change honing of cutting edge
Use holder with bigger shank size

»

deformation

Inconsistent measure
meet.
Damage to the cutting
edge

Grade is too soft.
Cutting speed is too high.

Depth of cut and feed rate too

high
Cutting temperature is high

Grade with high wear resistance.
Reduce cutting speed

Decrease depth of cut and feed rate.
Grade with high thermal conductivity.

Poor surface quality
and inconsistent
measurement. Increase
in cutting force.

Cutting speed is low.
Cutting edge not sharp
enough

Grade not suitable

Increase cutting speed
Increase rake angle.
Select grade with lower affinity

(oo}

Break due to thermal
variation effect often
caused when cutting is
interrupted.

Expansion or

shrinkage due to cutting heat

Grade is too hard.

Use dry cutting
Select grade with higher
toughness

Notch wear

Burr increase of
Cutting force information

Unstable cutting condition

(uncut surface,chilled parts,

machining hardened layer)
Friction caused by jagged
shape chips.

Feed rate and cutting speed

too high

Grade with high wear resistance.
Increase rake angle to improve
sharpness

Decrease cutting speed

Mostly happens during
machining of high hard
materials or vibration

Cutting edge welding and
adhesion.
Bad chip removing

Increase rake angle to improve
sharpness

Use chip breaker with wider chip
pocket




Art des

Bild VerschleiRes

Freiflachen-
1+2 verschleil}

Auswirkungen

Schlechte Oberflachengiite
und MaRhaltigkeit
Anstieg der Schnittkraft

Turning
Application EWAnWendungsinformation

Sorte nicht
verschleilfest genug
Schnittgeschwindigkeit
zu hoch

Freiwinkel zu klein
Vorschub zu gering

- Drehen

GegenmaBnahmen

Sorte mit

hoherer Verschleil¥festigkeit
Schnittgeschwindigkeit
reduzieren

Freiwinkel vergréRRern
Vorschub reduzieren

3  Kolkverschleifl

Schlechte Oberflachengtite
und Spankontrolle

Sorte nicht
verschleilfest genug
Schnittgeschwindigkeit
zu hoch

Vorschub zu hoch

Sorte mit

héherer Verschleil¥festigkeit
Schnittgeschwindigkeit
reduzieren

Vorschub reduzieren

4  Ausbrockelung

Standzeit nicht stabil
Plotzlicher Bruch
der Schneidkante

Sorte ist zu hart
Vorschub zu hoch
Schneidkantenstabilitat
nicht ausreichend
Stabilitat des
Werkzeughalter oder
Spannung

nicht ausreichend

Sorte mit hdherer Zahigkeit
Vorschub reduzieren
Schneidkanten-

verrundung andern
Stabileren Halter verwenden

Anstieg der Schnittkraft

Sorte ist zu hart
Vorschub zu hoch
Schneidkantenstabilitat
nicht ausreichend

Sorte mit hdherer Zahigkeit
Vorschub reduzieren

5 Bruch Schlechte Oberflachengiite Stabilitat des Schneidkanten-
und MaBhaltigkeit Werkzeughalter oder verrundung andern
Spannung Stabileren Halter verwenden
nicht ausreichend
Sorte nicht Sorte mit
verschleilfest genug. hoéherer Verschleildfestigkeit
Co Schnittgeschwindigkeit ~ Schnitt-
6 Plastische Sgs“:hcémie h/lnaﬁhaltlgkelt zu hoch geschwindigkeit reduzieren
Deformation gung Schnitttiefe und/oder Schnitttiefe

der Schneidkante

Vorschub zu hoch
Temperatur an der
Schneide zu hoch

und Vorschub reduzieren
Sorte mit
héherer Warmebestandigkeit

7 Aufbauschneide

Anstieg der Schnittkraft
Schlechte Oberflachengiite

Schnittgeschwindigkeit
Zu niedrig
Schneidkante

nicht scharf genug
Sorte nicht geeignet

Schnittgeschwindigkeit
erhéhen

Spanwinkel erhéhen
Sorte mit geringer Affinitat

Thermischer

oo

Bruch durch
thermische Wechselwirkung

Durch die Bearbeitungs-
Temperatur-

Trockenbearbeitung

Gratbildung

durch Spane

Verschlei®  Oft bei unterbrochenem schwankungen Sorte mit hdherer Zahigkeit
Schnitt (Frasen) Sorte ist zu hart
Beschadigung Sorte mit

héherer Verschleil¥festigkeit

(ausgefranste Spankante) Spanwinkel vergréfiern

9 Kerbverschleil® ; ; Vorschub um eine scharfere
Anstieg der Schnittkraft e Schneide zu bekommen
Schnittgeschwindigkeit ~ Schnittgeschwindig-
zu hoch keit verringern
. Spanwinkel vergrof3ern um
gﬂ bg' Pt'er hart Verklebungen eine scharfere Schneide zu
10 . Abplatzung V\?ea;ll;s?é#g%d:r erer an der Schneidkante bekommen
(Beschichtung) sowie Ausbriiche. Spanbrecher mit grofierer

wenn Vibrationen
auftauchen

Schlechte Spanabfuhr

Spankammer
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Turning : Drehen

Parting and Grooving - Ab & Einstechen

Parting and grooving tools overview - Ab- & Einstechen Ubersicht A285-A287
Parting and grooving inserts - Abstech- und Einstechplatten A288-A304

Chip breaker introduction of "Squirrel Series" inserts A288-A289
Spanbrecher der "Squirrel Serie"

Parting, grooving and profiling inserts code key "Squirrel Serie" A290
Ab- & Einstechplatte ISO Kennzeichen "Squirrel Serie"

Inserts of - Stechplatten der "Squirrel Serie” A291-A298

Parting, grooving and profiling inserts code key "QC Serie" A299
Ab- & Einstechplatte ISO Kennzeichen "QC Serie"

Inserts of - Stechplatten "QC" A300-A304
Parting and grooving tools - Ab- & Einstechwerkzeuge A306-A323
Parting and grooving tools code key * Ab- & Einstechwerkzeuge "Squirrel Serie" A306-307
External parting, grooving and turning tools - Ab- & Einstechwerkzeuge (Auften) A308-309
Precise grooving and turning tools - Prazisions Einstech- & Drehwerkzeuge A310

External recess and profiling tools - Hinterdrehstech- & Profildrehwerkzeuge (AuRen) A310
External grooving tools for difficult machining A311

Stechdrehwerkzeuge fiir die schwierige Bearbeitung (Auf3en)

External parting blade & holder for external parting A312
Abstech-Schwert zur AuRenbearbeitung & Spannblock zur AuRenbearbeitung

Axial grooving and turning tools - Axial Einstech- & Drehwerkzeuge A313-318

L type tools for Axial grooving and turning - L Typ Axialstech- & Drehwerkzeug A319-320
Internal grooving and turning tools - Ab- & Einstechwerkzeuge (Innen) A321
Parting and grooving tools code key - Ab- & Einstechwerkzeuge ISO Kennzeichen"QC Serie" A322
Parting and grooving tools - Ab- & Einstechwerkzeuge "QC Serie" A323

Application information of parting and grooving A324-A325
Anwendungsinformation fiir Ab- & Einstechen

A284



Machining
application

Machining

Bearbeitung

Toolholder
Klemmhalter

Qz**+QE*™

Turningl: Drehen
Pering & Ereeving Overicw = Ab- & Ensiechen Ghericit

Inserts
Stechplatten

ZP*S**

'

Tool’s feature and parameters
Werkzeug Eigenschaften &
Parameter

e Assemble structure of parting blade and holder,
good rigidity and parting range is adjustable.
e The max. parting @ = 120mm.

o Die Auskragung des Abstech-Schwertes ist bei
hoher Stabilitat einstellbar

c =
E’g e Der max. Abstech @ = 120mm
= O
3
0o s . .
< QE**R/L 2P D e Inserts have 3d chip breaker, small cutting
force, good performance on chip breaking
’-‘ e maximum parting @ = 60mm
Zp*s* e Schneideinsatz mit 3 versch. Spanleitstufen fiir
geringe Schnittkrafte & gute Spankontrolle.
e max. Abstech @ = 120 mm
Double ) o )
QE*RIL Doppelseitig e Various applications can be realised by one
ZT*D** single tool, installed with different inserts for
O o = grooving, profiling and parting, It reduces the
= = s Profile turni e Installed with grooving inserts, the tool realises
5} 28 vl rooving and transverse cutting. This tool is
o2 Eoa Profildrehen 9 9 9-
£E® % Le) ZR*D* multifunctional.
[«}] c —
— o3> e The max. slot depth = 30mm.
2 HE 7
§ -85 Single cut(t;ing edgefor | ¢ Bei Anwendung dieses Universal WZ-System
X 2 ('5 9 deEP rpfovmg und Verwendung der unterschiedlichen
w 2 nseiig Schneideinsatze kénnen die Bearbeitungen
ZT*S* wie; Ab-, Stechen, Profil-, Drehen druchgefiihrt
E_ 0 e
A3  Die max. Nutentiefe = 30mm
Precise groovin
QECD Prézision%stechegn e Grinded insert, used for precise grooving.
- e Edge width can be any size between 1.0
ZT"D*™-EG 6.5mm according to customers requirement.
c e ZT*D*- EG inserts: When edge width is
[} 2-2. i i
= = Edge width1.2~2.4mm Zew;’: '.3”21 52 2 4r\r/‘VT1 the dmax'“.“ duthm_cuttmg
= Stechbreite epth is 2.5mm; When edge width is
8 < >2.4~6.5mm, the maximum cutting depth is
= 8 Precise grooving 22mm
o "%’ QE*R/L Préazisionsstechen
L
@ _S ZT*D**-EG o geschliffene Einsétze fiir das Prézisionsstechen
a ‘6 e Die Schneidenbreite kann auf Wunsch
© D/:U zwischen 1.0-6.5mm geschliffen werden.
o

A309

Edge width1.2~2.4mm
Stechbreite

e ZT*D*-EG Stechplatte: bei S.-Breiten von 1.2-
2.4mm, und max. Schnitttiefe von 2.5mm; bei
S.-Breiten von >2.4~6.5mm, betragt die max
Schnitttiefe 22mm

A285

General Turning

Parting & Grooving

(o)
c
=)

=
(o}

o
—
©
o}

el

<
[}
—

(@)
©

£
[}
(S
[}

>
<

Ab- & Einstechen



General Turning

Parting & Grooving

Machining
application
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A286

Turning

Grooving
Stechen

Machining

Bearbeitung

= Drehen
Rartingf8YGrooyingNOVenviewEIAbIEIEinstechenlilbersicht]

Toolholder
Klemmhalter

QC Series GQCRI/L

Inserts
Stechplatten

QC16/220000

Tool’s feature and parameters
Werkzeug Eigenschaften &
Parameter

e Finish grinding with high tolerance.

e Sharp cutting edge with accarate
machining.

e Good economy with 3-lips grinding edge.

e For the light grooving, slot width 0.5-4.8
mm.

e Max cutting depth 5 mm.

e Prazisionsgeschlifften mit hohen
Toleranze.

e Scharfe Schneide fiir prézise Bearbeitung.

o Hohe Wirtschaftlichkeit durch
3-schneidige Platte.

e Schlichtbearbeitung mit Stechbreiten von
0.5-4.8 mm.

SOO0O0-QCOOR/LO

A323

QC11/16/220000

Q
Q)

A323 o Maximale Stechtiefe 5 mm.
e By installing different inserts for grooving

C*-Q*R/L* Grooving, Turning & profiling, one single tool realizes various
= Stechen, Drehen applications, it reduce the tool category.
E - ZT*D** e The max. slot depth can be machined =
25 13mm
=R @ e The min @ can be machined = 27 mm
=
o J Profile turning : o ;
c 2 . o Ein System fiir Stech- & Profildrehen. Die
3 & Profildrehen Anzahl der Stechsysteme wird reduziert.
(% ZR*D** o Die max. Nutentiefe = 13 mm

(7 0 e Der min. @ =27 mm
As21
QC Series e Fine grinded inserts, high precision

e Slot width can be machined is 0.5-4.8mm
e The min. @ can be machined = 16mm
e The max. slot depth can be machined = 4

mm
e Fein geschliffener Einsatz fiir hohe

Prazision
eStechbreite betragt 0,5-4,8 mm
e Der min. @ =16 mm
o Die max Nutentiefe = 4 mm




Toolholder
Klemmhalter

Machining

Bearbeitung

Inserts

Stechplatten

Turning

- Drehen
Pertiing & Crocving Overiew = Ab- & Sinstecien hericit

Tool’s feature and
parameters
Werkzeug Eigenschaften &
Parameter

QF*H

Grooving, Turning
Stechen, Drehen
ZT*D**

S

Profile turning

e By installing different inserts as for
grooving and profiling, one single tool
realises various applications, it reduces
the tool category.

e Grooving - Stech @ 48-400mm

e Grooving depth - Nutentiefe 10-30mm

o g’ 5 Profildrehen e Ein W-System fir Stech- & Profildrehen.
E 2 =5 ZR*D** Die Anzahl der Stechsysteme wird
2A reduziert.
§ § = A315-A318] FL ¥
(0) () g =] ) ] e 90° toolholder, top clamping
— ®© G Grooving, Turning | ¢ By installing different inserts as for
g 5 ks Stechen, Drehen grooving and profiling, one single tool
< <] ZT*D** realizes various applications, it reduce
00 Q the tool category.
e Grooving - Stech @ 48-400mm
Profile turning ® Grooving depth - Nutentiefe 10-30mm
Pr°ﬁ'§’rifle” e Ein W-System fiir Stech- & Profildrehen.
ZRD Die Anzahl der Stech-systeme wird
A319-A320 reduziert.

’-" e 90° Klemmbhalter, Pratzenklemmung
g E Grooving, Turning e The unique tool for recess machinin
.E 5 E’ o) *X*D* Stechen, Drehen . q O 9
£ 2 S ZT*D** e Variing recess machining can be
'S 8 272 EDIJ realized, inserts programm is complete
© = 'g =1
ﬁ g g -{:,) Profile turning e Ein W-System fir Hinterstechdrehen
3 -E g i Proﬁl(irenen e Unterschiedliche Hinterdrehoperationen
o T ee ZR™D knnen durchgefiihrt werden. Das
&-’ = ’-'I Einsatzprogramm ist komplett.

QE*R/L

External mach
AuRenbearbeit.

Alu profiling
Aluminium Profildrehen

e The unique chip breaker for profiling Al
material

e Cutting edge is designed as combination
of sharpness and stability, and it's
suitable for continuous to intermittent
cut.

Non-Standard tools

Sonderwerkzeug

Non-standard Tools
Sonderwerkzeug

according to
requirement.

Auswahl nach
Anwendung

A309 e Used for for external, surface and inner

3 E ZR**-LH wall machining of Al wheelboss.

g £ CA0X* e Spezielle Spanbrecher fiir die Alu

E B Bearbeitung.

S 2 e Schneidkante besitzt Scharfe und

¢=§ 3 Stabilitat fur kontinuierlichen bis

S unterbrochenem Schnitt.

£ = A321 e Profildrehen, von Alu. Felgen
% e e \/ type locating, top clamping, precisely
) QE*S'N locating, safely clamping
S
b E 8) g) ZIGQ** e Inserts are suitable for difficult to
.g 8 g 2 machine materials like: Ni-base,Ti alloy,
= "g 'F(é = . Stainless steel and Exotic material.

—

8 2 = e V Form Aufnahme, Top Klemmung fir
g °? w2 Prézisions-Einsatz, Fixierung & sichere
8 E g 9 Klemmung
o & K z ZIMF** o Stechplatte fir schwierig zu
g % e zerspanende Werkstoffen wie: Ni-
S©o basiertes Material, Ti-Legierungen,
c .5 A311 rostfreien Stahl und exotisches Material.
O = . —
= e Instantly supply solutions for machinin
w® 2 Select and antly Supply sot 1ining
—_— O various parts to satisfy your machining
5 g manufacture
5 £
)
2=
8
(=

requirement.

o Sonderwerkzeuglésungen fiir die
Bearbeitung unterschiedlicher
Werkstlicke.

A287

General Turning

Parting & Grooving

(o)
c
=)

=
(o}

o
—
©
o}

el

<
[}
—

(@)
©

£
[}
(S
[}

>
<

Ab- & Einstechen



B Universal «\fjSchip breaker series
Suitable for parting, grooving, profiling and turning etc;

good chip control, surface quality and low cutting force

Chip breaker m universelle <M Spanbrecherserie
=] Spanbrecher _ o ,
Einsetzbar zum Stechen, Abstechen, fiir die Profil-

m Reduction of tool cost by using one und Drehbearbeitung, gute Spankontrolle.
special design insert in various. Gute Oberflachengiten und niedrige Schnittkréafte.
¢ One insert fits several tool holders

» One insert suitable for serveral applications

External turning

¢ Reduction of tool cost and warehouse charges Axial grooving
Auflendrehbearbeitung

Axialstechen
m Reduzierung der Werkzeugkosten mit

dem Einsatz nur einer Stechgeomet-

rie fiir viele Anwendungsbereiche.
e Stechplatte pallt auf versch. Haltersysteme

Internal turning

Innendreh-
bearbeitung

o Stechpl. geignet fiir versch. Bearbeitungen

e Reduzierung der Werkzeug-und Lagerkosten Internal

grooving

Stechen

(Innen) Axial turning
External grooving Axialstechen

Stechen (aulRen)

Special design reduce vibration and
cutting force by 20%

Spezielles;Spanbrecherdesign
reduziert Vibrationenjund
Schnittkréifte. ump207s)

m Unique structure design of parting

inserts
¢ A special flank structure is designed to reduce cutting

force by 20% and diminish vibration, which improve
the surface quality
o A special edge design requires less rigidity of machine, it

can be used on machine with low power

m Einzigartiges Schneidkantendesign fiir
Ab-/ Stechplatte

o Spezielle Flankenstruktur reduziert die Schnittkrafte
um 20%, verhindert Vibrationen und verbessert die b
Oberflachenqualitat

¢ Eine neu entwickelte Schneidkantenausfiihrung ermdéglicht

auch den Einsatz auf leistungsschwachen Maschinen.

A288



Precise grooving, profilingi&itunninglinsents
Special chip breaker/designiisuitablelforiprecisionimachininglofllowscantentstee s tainless
steel, sticky/materialsfandinonteniolisimetaly

sions-Platten fluir die Stech-, Profil- &
bearbeitung

Spezielles Spanbrecherdesign fiir die Prazisionsbearbeitung von niedriglegiertem Stahl,
rostfreiem Stahl, abrasiven Materialien und Ne-Metallen.

2 edge width between E G Precisior_l prpfiling
1.0-8.5mm according to your ] and turning inserts

requirement. Round inserts for precision, turning and grooving
Stechbreiten von 1.,0-6.5 mm EG Prazisions, Profil- &
je nach Anforderung. - DrehStechplatte

Stechplatte mit Rundprofil fur die Profil, Drehstech- und
Stechbearbeitung S+0.025

The tolerance of edge width S of precise grooving and
profiling inserts can be produced up to £0.025 mm and also
can be mounted on the corresponding specifications of
original toolholder series.

Die Stechbreite S kann mit einer Toleranz bis +0,025

mm produziert werden und auf der Standard Halterserie
eingesetzt werden. *

Profiling turning inserts for AL
Profilstechdrehplatten fiir Alu

The unique chip breaker for aluminum
profiling machining. Cutting edge is
designed by combining sharpness and
intensity, The special chip breaker
structure which effectively reduces
the frictional coefficient between
chips and rake face, enable the
inserts suitable for continuous
and intermittent profiling Al alloy
machining.

Das einzigartige
Spanbrecherdesign fir
die Profilbearbeitung von
Aluminium verbindet eine
scharfe Schneidkantenausfiihrung
und gleichzeitige Stabilitat.
Die spezielle Form verhindert die
Aufbauschneidenbildung und ist fiir
die Bearbeitung im glatten und leicht
unterbrochenem Schnitt einsetzbar.

A289



General Turning

Parting & Grooving

Allgemeine Drehbearbeitung

Ab- & Einstechen

Turning

zp Parting
Abstechen

ZT Grooving and
Turning

Einstechen und
Drehen

ZR Profile machning
Formdrehen

= Drehen
[Perring & @reeving Cecb (&Y = Ab-& Enstehcn (50 [Kenmraishen

Corresponding code of
toolholder and width of
cutting edge.

Entsprechender Code
des Halters und der
Schneidenbreite

Code Height/Hb6he
B 2.0

Parting, Grooving, Profiling and Turning Code Key
Kennzeichnung fiir Ab- und Einstechen, Profildrehen und Drehen

Tolerance class

Toleranzklasse
S M
Single cutting edge Tolerance class
Eine Schneide Toleranzklasse
D E

Tolerance class
Toleranzklasse

Double cutting edges
Zwei Schneiden

025=2.5mm
03 =3.0mm
04 =4.0mm
05 =5.0mm
06 =6.0mm

Corner radius

Eckenradius
02 =0.20 mm
03 =0.30 mm
04 =0.40 mm
08 =0.80 mm

R

Chip breaker’s code
Spanbrecher

General chip breaker,
suitable for all kinds of
G machined material.

Allgemeiner Spanbrecher,
geeignet fiir verschiedene
Materialien.

Special chip breaker
Sonder-Spanbrecher




Turningl: Drehen
partingleiGroovingRASEIE instechen!

O Ideal Machining Condition

. ZTBD MM S = Gute Bearbeitungsbedingungen
- eries Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
6‘3 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungtinstige Bearbeitungsbedingungen
@I = ®e oesew
g :
oM R SH S
= O g
Cast il
FE K s
;g' = Non-ltle(er'}i\:ftae gﬁ;erial O 63
Heat-resi t steel
Warmiestor Stai CQOHBHBOB
Dimension (mm) cVD PVD Focealed
Abmessung unbesatict
Type
1 2588888 8.-
S Re0.1 Lamac 18 S0 0 8 08 0|2 8
N O 0 M om@mMmMA QA (@)
> > > > > > > >|> > c
ZTBD02002-MM 2.0 0.2 13 e o O o =
(O]
ZTED02503-MM 25 0.3 17 o Qo
1]
Double cutting edge ZTFD0303-MM 3.0 0.3 17 ° 8
CD'C
2 Schneiden ZTGD0404-MM 4.0 0.4 22 ° k= %)
[
ZTHD0504-MM 5.0 0.4 22 ° 5 ©
C
ZTKD0608-MM 6.0 0.8 22 ° % o)
—_
ZTLD0808-MM 8.0 0.8 28 e O (0] QE_)
c 2
O <
Tool holder / Klemmbhalter 8)
= C
QF**R/L QF**RR QF**LL o QF**R/L 8 _GCJ
. 1 e 8
O
o3 .S
gLIJ
Page / Seite A313-314 A315-316 A317-318 A319-320 b=l °I6
© QO
o <

@ exstock - ablager © ondemand - aufAnfrage
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A292

Turning : Drehen
[Perriing & Creeving = A= & Ensicehcn

H H Ideal Machining Conditi
@ Parting inserts - Stechplatte @ &8 Beootbehatingungen
Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
La : g d = e OO %
by H 4 g G OO0 s
=0 .
[} QI.;! Cast iron
/& _8 & Gusseisen
j}_: :l (;;H ;g' = Non-,(lt-grli\},ee gﬁ;erial O 63
2 Schneid i -resi
chneiden 1 Schneide Hvevz;t”rnefselsstt:pg?;%tlel O O €9 €9 6‘3
Dimension (mm) QU
Abmessung CVD PVD unbeschicht
Type
Typ o 8g8cg8888 ==«
s Rz0.1 Lamac OCOolo0 3008
N MM MOMMmMMM@MMAMO@aAO AQ
> > > > > > > >|> >
ZPED02502-MG 25 0.2 17 ° ° e o
ZPFD0302-MG 3.0 0.2 17 ° ° o o e}
Doubl ti
ouble cutting edge ZPGD0402-MG 40 0.2 22 . o o o o
2 Schneiden
ZPHD0503-MG 5.0 0.3 22 [ ] o o
ZPKD0604-MG 6.0 0.4 22 o ° e o
ZPES02502-MG 25 0.2 - o o
ZPFS0302-MG 3.0 0.2 - ° e o
ingl .
Single outting edge ZPGS0402-MG 40 0.2 - o e o o©
1 Schneide
ZPHS0503-MG 5.0 0.3 - o e
ZPKS0604-MG 6.0 04 - o o
Insert with single cutting edge only be used to parting blad
Einschneidige Platten ausschlieBlich fir den Einsatz auf Stechschwertern

Tool holder / Klemmbhalter

QZ**+QE** - QE**R/L -
=T =l
-
Page /Seite  A312 A309

Please reduce the feed rate by 30% when the insert is

approaching the centre of workpiece.

Fir eine langere Standzeit der Wendeschneidplatten, reduzieren Sie
bitte den Vorschub um 30%, wenn die Platte sich dem Zentrum nahert.

Optimal chip breaker design for good chip control.

Optimaler Spanbrecher flr eine gute
Spankontrolle.

Cutting force is reduced by 20% less vibration.

Reduziert die Vibrationen und
die Schnittkraft um 20%

® exstock - ablager O ondemand - aufAnfrage



Tukn

[a)e]

- Drehen

[Periing & Croeving ° A& Einsicehcn
. ZP*D-MG Seri Oé’&%’é”é‘:ﬁéfﬁr&%gé’b”éﬁﬁﬁ’gungen
- eries 1) Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
4 h_ L @ = ee oeses
E £ M R OO
Wp— 3 K G
@E@« N NE o ee
- Warmfester Stahl QOB BB
H H Uncoated
Dlzgrrrlzggu%n;m) CVD PVD SRS
o Np8agReY
L s 6 R Lamc |5 S0 0800 62K
SReeReeLee
ZPED02502-MG-6L 20 2.35 6 0.2 17 O e|O0
ZPED02502-MG-6R 20 2.35 6 0.2 17 ) O e|O0
ZPED02502-MG-15L 20 2.35 15 0.2 17 [l eNe)
ZPED02502-MG-15R 20 2.35 15 0.2 17 O O|o
ZPFD0302-MG-6L 20 2.85 6 0.2 17 ) e o O
ZPFD0302-MG-6R 20 2.85 6 0.2 17 ® O|O
ZPFD0302-MG-15L 20 2.85 15 0.2 17 o 0|0
ZPFD0302-MG-15R 20 2.85 15 0.3 17 ® O|O
Tool holder / Klemmhalter
QE"RL
Page / Seite  A309
@ exstock - ablager © ondemand - aufAnfrage
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General Turning

Parting & Grooving

Ab- & Einstechen
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A294

Turning

[Perriing & Greeving

' Drehen
WAbNRIEinstechen

B Grooving and turning inserts
Einstech- & Drehplatten

&

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

@)
o

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

]
N P Seh S D SRR
" 8 :
5] Stainless Steel
@ @ \, @ Q %52 M Rostfreier Stahl 6‘9 % % %‘%
=6
£ Cast iron
,\/ @ .g £ I_d Gusseisen
' £= Non-ferrite material
Boub g g Ne Metalle O 63
ouble cutting edge Single cutting edge _rasi
ey 00998
Dimension (mm) cVD PVD Uncoated
Abmessung nbeschicrt
Type
Typ A - AN o5 1 N N
s*01 L8888 8¢3s
0 R+0.1 La max ST 0088 0 6 28
M O OO @Om@Dma®@MMHD QO AQ
> > > > > > > > > >
ZTED02503-MG 25 0.3 17 o e e
ZTFD0303-MG 3.0 0.3 17 o e o o
Double cutting edge ZTGD0404-MG 40 0.4 2 . e o o .
2 Schneiden
ZTHD0504-MG 5.0 0.4 22 e o o
ZTKDO0608-MG 6.0 0.8 22 o e e
Single cutting edge ZTHS0504-MG 5.0 0.4 - o e e
1 Schneide ZTKS0608-MG 6.0 08 - o o e
Tool holder / Klemmhalter
QE**R/L . [C-Q*RL* QFGD B
Page / Seite A309 A321 A319
® exstock - ablager O ondemand - aufAnfrage




@ Precise grooving and turning inserts

Prazisions-Stech- & Drehplatten

Normal Machining Condition
% Normale Bearbeitungsbedingungen

Turning

O Ideal Machining Condition

' Drehen
PartinglR1G rooyingPAbIRAEinstechen

Gute Bearbeitungsbedingungen

% Unfavorable Machining Condition
Ungtinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
4 B = ee sceew
S = i
~ Stainless Steel
/’ @D ﬁ %aﬂ:’ M Rostfreier Stahl 69 % % ‘%vié
=
8% Cast iron
R _9% Gusseisen
S o= Non-ferrite material
=) . T o
~ Heat-resistant steel
1.0~2.4mm Warmfoster Stahi O O ég 69 69
Dimension (mm) Fceatsd
CVD PVD )
Abmessung WS
Type
P $10.025 R®+0.05 L g’ § 5 § 8 § § % = S
= = amax O 0Olo 0 8 0 0 0|2 ]
0 O@M O M @MM@MMAOAO QO
> > 1> > > > > >|> >
1.0~1.6 2.6 (¢} O O O
ZTC****-EG
1.6~2.4 34 o O O O
. ZTE****-EG 2.4~3.0 17 o O O O
Double cutting edge
2 Schneiden ZTFD****-EG 3.0~3.8 (2) 17 o O o o
ZTGD****-EG 3.8~4.8 22 o o O O
ZTHD***-EG 4.8~5.8 22 o O O O
ZTKD***-EG 5.8~6.5 22 o O O O
Note: (1) The code indicated with * is to be designated based on the edge width and edge radius. The code will be
ZTFD03503-EG if the ordered insert is with an edge width of 3.5mm and an edge radius of 3.0mm.
(2) Edge radius R is based on customers' requirements
Der Bestellnummernschliissel:
(1) z.B. ZTFD03503-EG legt eine Schneidbreite 3.5mm und einen Schneideckenradius 0.3mm fest.
(2) Eckenradius nach Kundenwunsch
Tool holder / Klemmhalter
QECD QE**R/L ol =%
Page /Seite  A310 A309
@ exstock - ablager © ondemand - aufAnfrage
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General Turning

Parting & Grooving

Ab- & Einstechen
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A296

Turning : Drehen
[Perriing & Creeving = A= & Ensicehcn

B Profiling and turing inserts

- Ideal Machining Condition
Profil- & Stechdrehplatten O Gute Bearbetuingsbedingungen
8} Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

]
4 s s @ = e  ssss
, I 5 inl |
7 Y 2o M RS SE S 0O
U 1 E%m Cast iron
8% g
= lS -g; Non-ﬁ:rrli&etmlzliterial O 63
- ; e lea e
armiostor S OO®BSHHB
Dimension (mm) cvD PVD Focealed
Abmessung T
Type
P g0 Lama ErSe8ScS 855
0 amax O 0|l 0O & 0 0 0|2 ]
0D 0|0 @O @ @ @O @D 0O QO
> >[> > > > > >|> >
ZRED025-MG 25 20 o o
ZRFDO03-MG 3.0 20 o o
Double cutting edge ZRGD04-MG 4.0 25 o o o
2 Schneiden ZRHDO05-MG 5.0 25 o o
ZRKD06-MG 6.0 25 o o
Tool holder / Klemmbhalter
QE**R/L . | C*-Q*RIL* QF**H i*‘ﬁ QFGD o QX*D* il
Page / Seite A309 A321 A317-318 A319 A310
B Precise profiling and turning inserts
PR . Ideal Machining Conditi
Prazisions-, Profil- & Stechdrehplatten O Gl Bearbeitungsbedingungen
Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen %gg Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
. . I P e XK
- B Stainless Steel
i “i T M R RIS
S| o
Casti
FE K s~
) 'S ;g = Non-’(grli\ﬁ tr;lﬁ;erial O 63
! et cosee
Dimension (mm) cVD PVD Fcosisd
Abmessung urbesehicht.
Type

Typ N w0 N o5 BV N N
+0.1 L LIS O § 2 L Q|- «
S 0 La max S Ol o g 8 8 8 2 ]
N O|Od O M O @O DO A
> >[(> > > > > >|> >

ZRFDO03-EG 3.0 20 ° o

ZRGDO04-EG 4.0 25 ° e}

Double cutting edge
2 Schneiden ZRHDO05-EG 5.0 25 ° o
ZRKDO06-EG 6.0 25 ° e}

Tool holder / Klemmbhalter
QE**R/L ©  C-Q*R/L* QX*D* e
- ==

Page /Seite  A309 A321 A310

® exstock - ablager O ondemand - aufAnfrage



Turning

' Drehen
PartinglR1G rooyingPAbIRAEinstechen

. Single-cutting edge grooving and turning inserts for machining of heatresistance super alloy
Einseitige Stech- & Drehplatten fiir die Bearbeitung von warmfesten Superlegierungen

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen
Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
Y(S Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
é O = e® ooos
)
B Stainless Steel
2o M R S D OO R
=0 o
v Cast il
Fi| K
;g' = Non-,{’e;rli\ﬁ gﬁéerial O g}
Heat-resistant steel
Warnester Stahi OQO&BDBB
Dimension (mm) Fcoetsd
Abmessung CVD PVD et
Type AN~ (O N o5 N N
P KRSS8888 55
W:0.05 R0.1 b L OOl oo o
[ [ 'a [ (' R o' IR o a R o'a R ea R /0 IR |
> > > > > > > >|> >
ZIMF304N-NM 3 0.4 24 15.3 ® O
ZIMF406N-NM 4 0.6 3.2 15.3 ® O
ZIMF506N-NM 5 0.6 4 15.3 ® O
ZIMF608N-NM 6 0.8 4 15.3 ® O

Tool holder / Klemmbhalter

QE*S'N o

s

Page / Seite  A312

. Single-cutting edge grooving and turning inserts for machining of heatresistance super alloy
Einseitige Stech- & Drehplatten fiir die Bearbeitung von warmfesten Superlegierungen

©)

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
83 Normale Bearbeitungsbedingungen Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
é O = ee eees
[
5 Stainless Steel
e M Rostieier stan SRS RIS
wém Cast iron
.563 Gusseisen
£= Non-ferrite material
o= N AN o®
Heat-resistant steel
Warmfester Stan COBDBDB
Dimension (mm) Fccaled
Abmessung CVD PVD unbeschicht.
Type AN — O N o5 NN
Typ B WS o 8g R8s =
W:0.05 b L IR IR RS
N MO0 MOMMmMMM@MMO@OAO AQ
> > > > > > > >|> >
ZIGQ3N-NM 3 24 15.3 ® O
ZIGQ4N-NM 4 3.2 15.3 ® O
ZIGQ5N-NM 5 4 15.3 ® O
ZIGQ6N-NM 6 5 15.3 ® O
Tool holder / Klemmhalter
QE*S*N o
Page /Seite  A312
@ exstock - ablager © ondemand - aufAnfrage
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General Turning

Parting & Grooving

Ab- & Einstechen
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Turning

= Drehen
[Perriing & Creeving = A= & Ensicehcn

@ Profiling Inserts for Al
Profilstechdrehplatten zur Aluminiumbearbeitung

63 Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

@)
&

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition

Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

4 . . O = ee ecsew
© :
v i i B, M R, e
%%m Cast iron
gﬁ Gusseisen
Q'; v . .
m ;Bﬁ Non I(gr;&ee gﬁ;enal O 69
e amiostar St OO ®BHBO
Dimension (mm) cVD PVD yccaled
Abmessung prbeschicht
Type
Tve THCGEL- - CE e
S Laies 83l 888 3|28
m MM M M oMM A A
> >1> > > > > >|> >
ZRKD06-LH 6.0 25 o
ZRLDO08-LH 8.0 30 .
Tool holder / Klemmbhalter
QF**H QFGD -
Page / Seite A317-318 A319 A310
@ Profiling Inserts for Al
Profilstechdrehplatten zur Aluminiumbearbeitung Il Mechining Coreion
O Gute Bearbeitungsbedingungen
Unfavorable Machining Condition

Normal Machining Condition
63 Normale Bearbeitungsbedingungen

Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
Stahl

SSSR

La —
s 2 .
o] Stainless Steel
%g M Rostfreier Stah! 83 69 69 %
=
0% Cast iron
10° 8= Gusseisen
R 'E_';
< Non-ferrite material
= B e 00
Heat-resistant steel
Warmfester Stahl O O % % %
Dimension (mm) cVD PVD lggfﬁ%‘:
Abmessung Rneschict
Type
i = I o o
* amax O 0l o & 0o 02 ]
M mlm M M M mmom Qo QA
> > 1> > > > > >|> >
ZILD08-LC 8.0 22 o o

® ex stock - ab Lager

O on demand

- auf Anfrage




Turningl: Drehen

QC seriers grooving insert / QC-Serie Stechplatten
QC series grooving insert code key / QC-Serie Kennzeichnung

e Triangular straight grooving insert / Dreieckige Stechplatten mit gerader Kante

+

Series Cutting edge Slot Radius or Chamfer
SEE length code Stechbreite (mm) Radius (mm)
Schneid- “ width o size
kantenlange code Breite code Grof}
1 6.35 050 0.50 005 0.05
16 9.525 100 1.00 02 0.2
22 12.70 03 0.3
480 4.80 04 0.4
[ «
Direction Nose shape
Schneidrichtung Kantenform
code mode code mode

chamfer
Fase

right i radius

R Rechts R Radius
left

L Links ’j c

e Triangular round grooving insert / Dreieckige Stechplatten mit runder Kante

B i

Slot Round
Stechbreite (mm) Rund

Direction

Series )
Serie Cutting edge Schneidrichtung
length code FIC width
Schneid- (mm) R right 292k Breite
kantenlénge Rechts 050 0.50
1 6.35 et 100 1.00
16 9.525 L Links
22 12.70 480 4.80

A299

General Turning
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General Turning

Parting & Grooving
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A300

- Drehen

Turning

[Perriing & Creeving = A= & Ensicehcn

B QC seriers grooving insert /| QC-Serie Stechplatten

63 Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

©)
@

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition

Ungtinstige Bearbeitungsbedingungen

4 O 1 es sses
;,E M 2”'%,,', DDk
9 FH K=
right hand style ° §§ Non_/(lee"l'cfeegﬁée"al O 69
Rechtsausfiihrung ] QOB BB
e
Type N «— O N N N
Typ L B[O © @ © O« «
$:0025 | Lage RIC a1.c S gd S 00206 82
M MM O MO MM@MAO A
> >[> > > > > >|> >
QC11R120-R02 1.20 1.50 RO.2 6.35 3.18 2.8 e O
QC11L120-R02 1.20 1.50 RO.2 6.35 3.18 2.8 °
QC11R125-R02 1.25 1.50 R0.2 6.35 3.18 2.8 e O
QC11L125-R02 1.25 1.50 RO0.2 6.35 3.18 2.8 e O
QC11R145-R02 1.45 1.50 RO.2 6.35 3.18 2.8 e O
QC11L145-R02 1.45 1.50 RO.2 6.35 3.18 2.8 e O
QC11R150-R02 1.50 1.50 RO.2 6.35 3.18 2.8 e O
QC11L150-R02 1.50 1.50 RO.2 6.35 3.18 2.8 e O
QC11R200-R02 2.00 2.00 RO.2 6.35 3.18 2.8 e O
QC11L200-R02 2.00 2.00 RO.2 6.35 3.18 2.8 e O
QC11R225-R02 2.25 2.00 RO.2 6.35 3.18 2.8 e O
QC11L225-R02 2.25 2.00 R0.2 6.35 3.18 2.8 e ©
QC16L075-R01 0.75 2.00 RO.1 9.525 3.18 4.4 o
QC16R075-R01 0.75 2.00 RO.1 9.525 3.18 4.4 o
QC16R080-R01 0.80 2.00 RO.1 9.525 3.18 4.4 o
QC16L095-R01 0.95 2.00 RO.1 9.525 3.18 4.4 o
QC16R095-R01 0.95 2.00 RO.1 9.525 3.18 4.4 o
QC16L100-R01 1.00 2.00 RO.1 9.525 3.18 4.4 o
QC16R110-R01 1.10 2.00 RO.1 9.525 3.18 4.4 o e
QC16L110-R01 1.10 2.00 RO0.1 9.525 3.18 4.4 o o
QC16R115-R04 1.15 2.00 R0.4 9.525 3.18 4.4 o o
QC16L120-R01 1.20 2.00 RO.1 9.525 3.18 4.4 o o
QC16R120-R01 1.20 2.00 RO.1 9.525 3.18 4.4 o o
QC16R125-R02 1.25 2.00 R0.2 9.525 3.18 4.4 e o©
QC16L125-R02 1.25 2.00 RO.2 9.525 3.18 4.4 e O

The code of other size for your order, for example: QC22R160-R03 if $+0.025=1.60mm, @1.C=12.70mm and cutting edge with R=0.3mm

Der Bestellnummernschliissel: z.B.QC22R160-R03 liegt eine S+0.025=1.60mm, &1.C=12.70mm und einen Schneideckradius R=0.3mm fest.

Tool holder / Klemmhalter

QC Serie
S***-QC**R/L*

Page / Seite  A323

@ exstock - ablLager © ondemand

- auf Anfrage




Turningl: Drehen
partingleiGroovingRASEIE instechen!

@ QC seriers grooving insert / QC-Serie Stechplatten O lealechining Condion
€ Nommale Bemtbotmombetimaungen % Ungtiaies Boabetiogebedigungen
4 T = e® osees
; M o DBDB R
o § I_[j S
righthand style & ;g Lo eqeliatere O
Rechisausirne Hgtrostan e 00Q8S
Dimension (mm) cVD PVD ﬁgﬁgﬁ% n
Abmessung Hartmetail
Type
Typ I ul838g 88 8| -
S0.025 L& R/C 21.C S, gd (3 JO08 & & 828
fcoeggeeogee
QC16R130-R02 1.30 2.00 R0O2 | 9525 3.18 44 e o )
QC16L130-R02 1.30 2.00 R0O2 | 9525 3.18 44 o o 3
QC16R140-R02 1.40 2.00 R0.2 9.525 3.18 44 o o g
QC16R145-R02 1.45 2.00 RO.2 9.525 3.18 4.4 e o §
QC16L145-R02 1.45 2.00 R0O.2 | 9525 3.18 44 e © g
QC16R150-R02 1.50 2.00 R0O.2 | 9525 3.18 44 e © 20
QC16L150-R02 1.50 2.00 R02 | 9525 3.18 44 e o g ?J
QC16R160-R02 1.60 2.00 R0O2 | 9525 3.18 44 e o F =
QC16L160-R02 1.60 2.00 R0O.2 | 9.525 3.18 44 e o© g £
QC16R165-R02 1.65 2.00 R0O.2 | 9.525 3.18 44 o )
QC16L165-R02 1.65 2.00 R0O.2 | 9525 3.18 44 o o<
QC16L170-R02 1.70 2.00 R0O.2 | 9525 3.18 44 o
QC16R170-R02 1.70 2.00 R0O2 | 9525 3.18 44 o 2c
QC16R175-R02 1.75 2.00 R0O2 | 9525 3.18 44 e o 32
QC16L175-R02 1.75 2.00 RO2 | 9525 | 3.18 4.4 e lo 8 é
QC16R180-R02 1.80 2.00 R0O.2 | 9525 3.18 44 o 5 &
QC16R185-R02 1.85 2.50 R0O.2 | 9525 3.18 44 e © = l;l;
QC16L185-R02 1.85 2.50 R0O.2 | 9525 3.18 44 e © £
QC16R200-R02 2.00 2.50 R0O2 | 9525 3.18 44 e o Q<
QC16L.200-R02 2.00 2.50 R0O2 | 9525 3.18 44 e o
QC16L.210-R02 2.1 2.50 R0O.2 | 9.525 3.18 44 o
QC16L210-R05 2.1 2.50 R0O.2 | 9525 3.18 44 °
QC16L.220-R02 2.2 2.50 R0O.2 | 9525 3.18 44 °
QC16R220-R02 2.2 2.50 R0O2 | 9525 3.18 44 o
QC16R225-R02 2.25 2.50 RO.2 | 9.525 3.18 44 o
QC16R250-R02 2.50 2.50 RO.2 | 9525 3.18 44 e o
QC16L250-R02 2.50 2.50 R0O.2 | 9525 3.18 44 e ©
QC16R300-R02 3.00 3.00 R0O.2 | 9525 3.18 44 e ©
QC16L.300-R02 3.00 3.00 R0O2 | 9525 3.18 44 e o

The code of other size for your order, for example: QC22R160-R03 if S+0.025=1.60mm, @1.C=12.70mm and cutting edge with R=0.3mm
Der Bestellnummernschliissel: z.B.QC22R160-R03 liegt eine S+0.025=1.60mm, &1.C=12.70mm und einen Schneideckradius R=0.3mm fest.

Tool holder / Klemmbhalter

QC Serie
S**.QCHRIL*

Page / Seite  A323

@ exstock - ablLager O ondemand - aufAnfrage
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Turning : Drehen
[Perriing & Creeving = A= & Ensicehcn

B QC seriers grooving insert / QC-Serie Stechplatten O ealachinpo Conditon
89 Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
4 B = e ecees
S0 M Somess e, D DD
%%m Cast iron
o _,,_‘gg Gusseisen
8 -§' = Non-ferrite material
right hand style S iYelhetallo O 63
Rechtsausfiihrung armostor Stany QO SB&HDB
Dimension (mm)
Abmessung
Type N «— | N nu N N
Typ O L|© © & @ © O« «
S:0025 | Lag, RIC al.c S; ed (S 3o 0366 32
M MM MMMMM@MDAO AD
> >1> > > > > >|> >
83 QC22L100-R02 1.00 2.00 R0.2 12.70 476 5.5 o
2 QC22R125-R02 1.25 2.00 R0.2 12.70 4.76 5.5 e o
o)
e QC22L125-R02 1.25 2.00 R0O.2 12.70 476 55 o o
©
2 QC22R145-R02 1.45 2.00 R0.2 12.70 476 5.5 o o
g"@ QC22L145-R02 1.45 2.00 R0.2 12.70 476 55 o o
£EO QC22R150-R02 150 | 350 | R02 | 1270 | 476 55 ‘B
%'a% QC22L.150-R02 1.50 3.50 RO.2 12.70 476 5.5 e o
g § QC22R163-R02 163 | 350 | R02 | 1270 | 476 | 55 °
(@]
8 b QC22R163-R03 1.63 3.50 RO.2 12.70 476 55 o
QC22R175-R02 1.75 3.50 R0.2 12.70 476 55 e o
o
£ g QC22L175-R02 1.75 3.50 RO.2 12.70 476 5.5 o o
>
§§ QC22R185-R02 1.85 3.50 RO.2 12.70 476 5.5 e o
g‘g’ QC22L185-R02 1.85 3.50 RO2 | 1270 | 476 55 o o
o w QC22R195-R02 1.95 3.50 RO2 | 1270 | 476 5.5 o
'gi QC22R200-R02 2.00 3.50 RO.2 12.70 4.76 5.5 e o
o< QC22L200-R02 2.00 3.50 RO2 | 1270 | 476 55 e o
QC22R225-R02 2.25 3.50 RO.2 12.70 476 55 o
QC22R230-R02 2.30 3.50 R0.2 12.70 4.76 55 e o
QC22L230-R02 2.30 3.50 R0.2 12.70 4.76 55 o o
QC22R250-R03 2.50 4.00 R0.3 12.70 476 5.5 e o
QC22L250-R03 2.50 4.00 R0.3 12.70 4.76 55 e o
QC22R265-R03 2.65 4.00 R0.3 12.70 476 55 e o
QC22L265-R03 2.65 4.00 R0.3 12.70 476 55 e o
QC22R280-R03 2.80 4.00 R0.3 12.70 4.76 55 e ©
QC22L.280-R03 2.80 4.00 RO.3 12.70 476 5.5 e o

The code of other size for your order, for example: QC22R160-R03 if S+0.025=1.60mm, @1.C=12.70mm and cutting edge with R=0.3mm
Der Bestellnummernschliissel: z.B.QC22R160-R03 liegt eine S+0.025=1.60mm, &1.C=12.70mm und einen Schneideckradius R=0.3mm fest.

Tool holder / Klemmbhalter

QC Serie
S**.QCHRIL*

Page / Seite  A323

® exstock - ablager O ondemand - aufAnfrage
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Turning

' Drehen
PartinglR1G rooyingPAbIRAEinstechen

@ Triangular straight grooving insert / Dreieckige Stechplatten mit gerader Kante

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Unguinstige Bearbeitungsbedingungen

% Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

@)
o

d B = ee¢ oseew
S M A IR
23 Cast iron
(6} §%m Gusseisen
S ez o .
< Non-ferrite material
right hand style § Ne Metalle O 63
Rechtsausfihrung i armoster Stan OCODBBHB
Dimension (mm)
Abmessung
Type AN — | N 0 N N
Typ O ©|© o & 28 8l= =
S0025 | Lay, RIC @1.c S, ed S J3 00888 8S8
m MMM MmMMmMmM@MMmMmMA A
> > > > > > > > > >
QC22R300-R03 3.00 4.00 R0.3 12.70 4.76 5.5 e O
QC22L300-R03 3.00 4.00 R0.3 12.70 4.76 5.5 e ©
QC22R320-R03 3.20 4.00 R0.3 12.70 4.76 5.5 e O
QC22L320-R03 3.20 4.00 R0.3 12.70 4.76 5.5 e O
QC22R330-R03 3.30 4.00 R0.3 12.70 4.76 5.5 e O
QC22L330-R03 3.30 4.00 R0.3 12.70 4.76 5.5 o o
QC22R350-R03 3.50 5.00 R0.3 12.70 4.76 5.5 o o
QC22L350-R03 3.50 5.00 R0.3 12.70 4.76 5.5 e O
QC22R400-R04 4.00 5.00 R0.4 12.70 4.76 55 e O
QC22L400-R04 4.00 5.00 R0.4 12.70 4.76 5.5 e O
QC22R430-R04 4.30 5.00 R0.4 12.70 4.76 55 o o
QC22L430-R04 4.30 5.00 R0.4 12.70 4.76 5.5 o o
QC22R450-R04 4.50 5.00 R0.4 12.70 4.76 5.5 e O
QC22L450-R04 4.50 5.00 R0.4 12.70 4.76 55 o o
QC22R480-R04 4.80 5.00 R0.4 12.70 5.06 5.5 e O
QC22L480-R04 4.80 5.00 R0.4 12.70 5.06 5.5 o o
The code of other size for your order, for example: QC22R160-R03 if S+0.025=1.60mm, &1.C=12.70mm and cutting edge with R=0.3mm
Tool holder / Klemmhalter
QC Serie
S**.QC**R/L*
Page / Seite  A323
@ exstock - ablager © ondemand - aufAnfrage

A303

General Turning

Parting & Grooving

(o)
c
=}

=
[}

o
—
©
o}

el

<
[}
—

(@)
©

£
[}
(S
[}

>
<

Ab- & Einstechen



Turning : Drehen
[Perriing & Creeving = A= & Ensicehcn

@ Triangular round grooving insert / Dreieckige Stechplatten mit runder Kante

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

63 Normal Machining Condition % Unfavorable Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

4 B = ®e aseas
aic §% M RS D HEHB e
FH K=
right hand style §§ Non-l(lee"liélfzgﬁ;erial o&
Rechtsausfiihrung Warmioster Siant COs8®
Dimension (mm) Grade
Abmessung Sorte
ki TR
S:0025 L&) e R/C al.c S, ad S oo g 8 8 8 S KA
> “HECHECHEHCHOE
,3 QC16R100R 1.00 2.0 0.50 12.70 3.18 4.4 o
-;é; QC16R120R 1.20 20 0.60 12.70 3.18 4.4 o
= QC16R150R 1.50 2.0 0.75 12.70 3.18 4.4 o
g’-g) QC16R200R 2.00 2.50 1.00 12.70 3.18 4.4 e O
E?, QC16L200R 2.00 2.50 1.00 12.70 3.18 4.4 o o
l(:!E é QC16L222R 222 2.50 1.1 12.70 3.18 44 o
% g QC16R222R 2.22 2.50 1.1 12.70 3.18 44 o
O < QC16R250R 2.50 2.50 1.25 12.70 3.18 4.4 o
o QC16L280R 2.80 2.50 1.40 12.70 3.18 4.4 o
£5 QC16R280R 2.80 2,50 1.40 12.70 3.18 44 °
gé QC16R300R 3.00 2.50 1.50 12.70 3.18 4.4 e O
gg QC16L300R 3.00 2.50 1.50 12.70 3.18 4.4 e O
875 QC22R100R 1.00 2.00 0.50 12.70 4.76 55 e o©
Ty QC22L100R 1.00 2.00 0.50 12.70 4.76 55 o o
o< QC22R150R 1.50 3.50 0.75 12.70 4.76 5.5 e o©
QC22L150R 1.50 3.50 0.75 12.70 4.76 5.5 o o
QC22R170R 1.70 3.50 0.85 12.70 4.76 5.5 o
QC22R200R 2.00 3.50 1.00 12.70 4.76 55 e O
QC22L200R 2.00 3.50 1.00 12.70 4.76 55 e ©
QC22R250R 2.50 4.00 1.25 12.70 4.76 55 e o©
QC22L250R 2.50 4.00 1.25 12.70 4.76 55 e o©
QC22R300R 3.00 4.00 1.50 12.70 4.76 5.5 e o©
QC22L300R 3.00 4.00 1.50 12.70 4.76 5.5 e o
QC22R320R 3.20 4.00 1.60 12.70 4.76 5.5 o
QC22R400R 4.00 5.00 2.00 12.70 4.76 55 e O
QC22L400R 4.00 5.00 2.00 12.70 4.76 55 e O

Tool holder / Klemmbhalter

QE Serie GQCR/L

e

Page / Seite A323

® exstock - ablager O ondemand - aufAnfrage
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Turningl: Drehen
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Turning : Drehen

Rartingl&IGroovinglleclsikeylCodelJAbISIEinStechwerkzeuge

External cutting
AuRenbearbeitung

F

axial cutting
Axialbearbeitung

Number of cutting edge
Anzahl Schneiden

S
Single cutting edge
Eine Schneide

Double cutting edges
Zwei Schneiden

Allgemeine Drehbearbeitung

General Turning

Parting & Grooving
Ab- & Einstechen

Hand of tool
Ausfuhrung

R Right hand
Rechts

Maximum cutting depth
Max. Schnitttiefe

Left hand
L Links

Both right and left
Rechts und Links

A306

Additional code
Zuséatzlicher Code

Strengthened holder
for external and
surface deep machin-
ing, general holder
without this code

Verstarkter Halter fir
tiefe Schnitte, ohne
Code fir allgemeine
Halter

Sg130H

Style of surface
grooving holder

Schneidkopf

Minimum diameter for
first cutting of surface
grooving
Min. Durchmesser fiir
erstes Axialeinstechen



Turningl: Drehen
Rartingl&{GroovinghloolsikeyiCodeLAbIRIE I nstechwerkzeuge)lSOlKennzeicheni

Number of cutting edge
Anzahl Schneiden

S
Single cutting edge

Eine Schneide .
Width of tflade holders Height of blade
D Breite des
Blockhalters Hohe des Blocks
Double cutting edges

Zwei Schneiden ‘

Code of grooving holder
Code des Einstechhalters

-
. Number Of cuuing edge _
Diameter !
Durchmesser Anzahl Schneiden

cl32/SEQGIDIR]1 ¥4

Length
Lange
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General Turning

Parting & Grooving
Ab- & Einstechen

Minimum of material &

Min. interner Durchmesser
des Materials
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Turning

= Drehen
[Perriing & Creeving = A= & Ensicehcn

@ External parting, grooving and turning tools - Einstech- & Drehwerkzeuge (AuBen)

Dimension (mm) Inserts Screw Wrench
Lager Abmessung Stechplatte Schraube Schlissel
Type
yp
R | L HxB L S w armax
1616R/L04 o | O 16x16 150 16.17 2 4 ZTBD02002-MM
M5x16 WH40L
QEBD 2020R/L07 . . 20%20 150 20.17 2 7 ZTBD02002-MM

B Internal parting, grooving and turning tools - Einstech- & Drehwerkzeuge (Innen)

. ]
"l #o
Dimension (mm) Inserts Screw Wrench
Lager Abmessung Stechplatte Schraube Schlussel
Type
Typ R| L d L | S | W | arma % « (
C16M-QBDR/L04-20 ® | O 16 150 12 2 4
ZTBD02002-MM M5x10 WH40L

® ex stock - ab Lager

O on demand

- auf Anfrage



Turning

' Drehen
PartinglR1G rooyingPAbIRAEinstechen

B External parting, grooving and turning tools - Einstech- & Drehwerkzeuge (Aufen)

Stock Dimension (mm) Inserts Screw Wrench
Lager Abmessung Stechplatte Schraube Schlissel
Type -
1
e R|L| HxB L | s | W | armx / « (
1616R/L10 e o 16x16 125 15 25 10 Z*ED025**
GB70-85-M5%20 WH40L
1616R/L17 o o 16%x16 125 15 25 17 Z*ED025**
2020R/L10 o |0 20%20 150 10 25 10 Z*ED025**
QEED
2020R/L17 e o 20%20 125 19 25 17 Z*ED025**
GB70-85-M6%20 WH50L
2525R/L10 o |0 25%25 150 19 25 10 Z*ED025™*
2525R/L17 e o 25%25 150 19 25 17 Z*ED025**
1616R/L10 e o 16%x16 125 14.8 3 10 Z*FDO3**
GB70-85-M5x20 WH40L
1616R/L17 o | o 16x16 125 14.8 3 17 Z*FDO3**
2020R/L10 o |0 20%20 125 18.8 3 10 Z*FDO3**
QEFD
2020R/L17 o |0 20%20 125 18.8 3 17 Z*FDO3**
GB70-85-M6x20 WH50L
2525R/L10 e o 25%25 150 23.8 3 10 Z*FDO3**
2525R/L17 e | o 25x25 150 23.8 3 17 Z*FDO3**
2020R/L13 e o 20%20 140 18.5 4 13 Z*FD04**
2020R/L22 o o 20%20 140 18.5 4 22 Z*GD04**
2525R/L13 o |0 25%25 150 235 4 13 Z*GD04**
QEGD GB70-85-M6x20 | WH50L
2525R/L22 e o 25%25 150 235 4 22 Z*GD04**
3232R/L13 o |0 32x32 170 30.5 4 13 Z*GD04**
3232R/L22 e o 32x32 170 30.5 4 22 Z*GD04**
2525R/L13 o |0 25%25 150 23 5 13 Z*HDO5**
QEHD
2525R/L22 e o 25x25 150 23 5 22 Z*HDO5**
QEHS 2525N30 25x25 150 12.5 5 30 Z*HS05**
GB70-85-M6%20 WH50L
3232R/L13 o |0 32x32 170 30 5 13 Z*HDO5**
QEHD
3232R/L22 [} 32x32 170 30 5 22 Z*HDO5**
QEHS 3232N30 32x32 170 16 5 30 Z*HS05**
2525R/L13 [} 25%25 150 22.6 6 13 Z*KD06**
QEKD
2525R/L22 o | o 25%25 150 22.6 6 22 Z*KD06**
QEKS 2525N30 25%25 150 125 6 30 Z*KS06**
GB70-85-M6x20 WH50L
3232R/L13 e o 32x32 170 29.6 6 13 Z*KD06**
QEKD
3232R/L22 ° 32x32 170 29.6 6 22 Z*KD06™**
QEKS 3232N30 32x32 170 16 6 30 Z*KS06**
@ exstock - ablLager O ondemand - aufAnfrage
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Turning : Drehen
[Perriing & Creeving = A= & Ensicehcn

B Precise grooving and turning tools - Prizisions Einstech- & Drehwerkzeuge

Ar
1
S © B \
R type w L
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Inserts Screw Wrench
Lager Abmessung Stechplatten Schraube Schiissel
Type
T
oA R|L| HB | L | s | W |ama / « (
1616R/L025 @) o 16x16 125 14.75 GB70-85-M5%20 WH40L
QECD | 2020R/L025 o | o | 20x20 125 | 18.75 25 ZT**D***.EG
GB70-85-M6%20 WH50L
2525R/L025 o | o 25%x25 150 | 23.75
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General Turning

B External recess and profiling turning tools - Hinterdrehstech- & Profildrehwerkzeuge (AuBen)

o
< c
3 2 1
©'g -
O] % =
o8 .S H H
o
< o3
t .
c< f
45° lS/@ B
T L
R type Wi
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Inserts Screw Wrench
Lager Abmessung Stechplatten Schraube Schlissel
Type
T
» R|L| HB | L | S | W |ama , « (
2020R/L03-45 o o 20%20 125 23
XFD | 2525R/L03-45 | @ | @ | 25x25 150 28 3.0 3.0 ZR(T)FDO3-EG
Q ’ ’ ZR(T)FD03-MG
3232R/L03-45 o o 32x32 170 35
2020R/L03-45 o ) 20x20 125 23
XGD 2525R/L03-45 25%25 150 28 4.0 3.0 ZR(T)GDO4-EG
axe °1.° ’ ’ ZR(T)GD04-MG
3232R/L03-45 o o 32x32 170 35
GB70-85-M6x%20 WH50L
2020R/L04-45 o] ) 20%20 125 24
ZR(T)HDO5-EG
2525R/L04-4 25%25 150 29 5.0 4.0
QXHD 525R/L04-45 © © * ZR(T)HD05-MG
3232R/L04-45 o ) 32x32 170 36
2020R/L04-45 o o 20%20 125 24
XKD | 2525R/IL04-45 | o | o | 25x25 150 29 6.0 40 | ZRINKDOGEG
Q ' ' ZR(T)KD06-MG
3232R/L04-45 ) ) 32x32 170 36

® exstock - ablager O ondemand - aufAnfrage
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B External grooving tools for difficult machining
Stechdrehwerkzeug fiir die schwierige Bearbeitung (AuRen)

Turning

' Drehen
PartinglR1G rooyingPAbIRAEinstechen

il
e 15°
H l H \
o) :
R type Wi L
Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Inserts Screw Wrench
Lager Abmessung Stechplatten Schraube Schlissel
Type
T
P R| L | HB | L S | W amx | PGP « (
2525R/L12-3N o ¢} 25%25 150 253 3 12 ZIGQ3N-NM
QEFS
3232R/L22-3N o | o | 32x32 | 170 | 323 3 22 ZIMF304N-NM
2525R/L12-4N o o 25%25 150 253 4 12 ZIGQ4AN-NM
QEGS
3232R/L22-4N o | o | 32x32 170 | 323 4 22 ZIMF406N-NM
GB70-85-M6x20 WH50L
2525R/L12-5N o o 25x25 150 254 5 12 ZIGQ5N-NM
QEHS
3232R/L22-5N o | o | 32x32 170 | 324 5 22 ZIMF506N-NM
2525R/L12-6N o o 25%25 150 254 6 12 ZIGQBN-NM
QEKS
3232R/L22-6N o | o | 32x32 170 | 324 6 22 ZIMF608N-NM
@ exstock - ablager © ondemand - aufAnfrage
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General Turning

Parting & Grooving
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A312

Turning

= Drehen
[Perriing & Creeving = A= & Ensicehcn

@ Blade for external parting - Abstechschwert zur AuRenbearbeitung

W
hl H ‘ \
L B
! 150°
Dimension (mm) Inserts Wrench
Abmessung Stechplatten Schlissel
Type Stock
T Lager
e ¢ L H h B W | oD max 9/ /
QEES26N ° 110 26 19 2 25 60 ZPES02502-MG
QEFS26N ° 110 26 19 2.4 3 60 ZPFS0302-MG
QEGS26N ) 110 26 19 3.2 4 70 ZPGS0402-MG
QEHS26N ° 110 26 19 4 5 70 ZPHS0503-MG
QEKS26N ° 110 26 19 5 6 70 ZPKS0604-MG
W50RL
QEES32N ° 150 32 24.6 2 25 100 ZPES02502-MG
QEFS32N ° 150 32 24.6 2.4 3 100 ZPFS0302-MG
QEGS32N ) 150 32 24.6 3.2 4 120 ZPGS0402-MG
QEHS32N ) 150 32 24.6 4 5 120 ZPHS0503-MG
QEKS32N ) 150 32 246 5 6 120 ZPKS0604-MG

B Holder for external parting - Spannblock zur AuBenbearbeitung

H ;[ h2
hi ‘
L LB | N\
Bi
Dimension (mm) Clamp Screw Wrench
Abmessung Klemme Schraube Schlissel
Type Stock
T Lager
yp 9 L H h1 ha B B1 , « (
QZS2026 ° 86 20 10 46.6 19 38 QzZC26
QZS2526 ° 86 25 5 46.6 23 42 QzC26
QZS3226 o 86 32 3 51.6 30 48 QZC26
GB70-85-M6x20 WH50L
QZS2032 ° 110 20 13 50 19 38 QzC32
QZS2532 ° 110 25 8 50 23 42 QZC32
QZS3232 ° 110 32 5 54 30 48 QZC32
® exstock - ablager O ondemand - aufAnfrage



B Axial grooving and turning tools - Axialstech- & Drehwerkzeug

Turning

A

' Drehen
PartinglR1G rooyingPAbIRAEinstechen

L type @D= Range of entering
Linksausfiihrung @D= Bereich
Eagor D R moctung sodvmon | smke | oy
Type "
e RIL|HB | L | S | W armx| 2P uf?’ > (
(min-max)
2020R/L7-48H o o 20%20 150 21 3 7 48-66
2020R/L10-48H o ¢) 20%20 150 21 3 10 48-66
2525R/L10-48H ° ° 25%25 150 26 3 10 48-66
2525R/L17-48H [ ] ] 25%25 150 26 3 17 48-66
2020R/L7-60H o ) 20%20 150 21 3 7 60-80
2020R/L10-60H o (e} 20%20 150 21 3 10 60-80
2525R/L10-60H ° ° 25%25 150 26 3 10 60-80
2525R/L17-60H | @ | @ | 25x25 | 150 | 26 3 17 | 60-80 | ZTFD0303-MG
QFFD 2020R/L7-74H | o | o | 20x20 | 150 | 21 3 7 74-110 | ZTFDO303-MM
2020R/L10-74H e} ¢) 20%20 150 21 3 10 74-110
2525R/L10-74H [ ] ° 25%25 150 26 3 10 74-110
2525R/L17-74H [ ° 25%25 150 26 3 17 74-110
2020R/L7-100H o e} 20%20 150 21 3 7 100-150
2020R/L10-100H | o o 20%20 150 21 3 10 100-150
2525R/L10-100H | o ) 25%25 150 26 3 10 100-150
2525R/L17-100H | o ] 25%25 150 26 3 17 100-150
GB70-85-M6%20 WH50L
2020R/L10-52H e} ¢) 20%20 150 21 4 10 52-72
2525R/L13-52H ° ° 25%25 150 26 4 13 52-72
2020R/L15-52H o (e} 20%20 150 21 4 15 52-72
2525R/L22-52H ° ° 25%25 150 26 4 22 52-72
2020R/L10-64H | © o] 20%20 150 21 4 10 64-100
2525R/L13-64H ° ) 25%25 150 26 4 13 64-100
2020R/L15-64H o e} 20%20 150 21 4 15 64-100
2525R/L22-64H | @ | @ | 25x25 | 150 | 26 4 22 | 64100 | 7TGD0404-MG
QFGD 2020R/L10-90H | o | o | 20x20 | 150 | 21 4 10 | 90-140 | ZTGD0404-MM
2525R/L13-90H ) ° 25%25 150 26 4 13 90-140
2020R/L15-90H e} ¢) 20%20 150 21 4 15 90-140
2525R/L22-90H [ ] ] 25%25 150 26 4 22 90-140
2020R/L10-130H | o ¢) 20%20 150 21 4 10 130-230
2525R/L13-130H | o ° 25%25 150 26 4 13 130-230
2020R/L15-130H | o o 20%20 150 21 4 15 130-230
2525R/L22-130H | e o 25%25 150 26 4 22 130-230
@ exstock - ablager © ondemand - aufAnfrage
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General Turning

Parting & Grooving

Ab- & Einstechen
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B Axial grooving and turning tools - Axialstech- & Drehwerkzeug

Turning

= Drehen
[Perriing & Creeving = A= & Ensicehcn

‘ v
L type @D= Range of entering ¥
Linksausfiihrung @D= Bereich
Stock Dimension (mm) Inserts Screw Wrench
T Lager Abmessung Stechplatten Schraube Schliissel
pe -
KR R L|HB | L | S | W |arma| 2P ‘y’ « (
(min-max)
2525R/L13-58H [ ] [ ] 25x25 150 26 5 13 58-96
2525R/L22-58H [} [} 25x25 150 26 5 22 58-96
2525R/L13-86H [} ° 25%25 150 26 5 13 86-140
2525R/L22-86H ) ° 25x25 150 26 5 22 86-140 ZTHD0504-MG
QFHD
2525R/L13-130H | @ | ® | 25x25 | 150 26 5 13 | 130-200 | ZTHD0504-MM | GB70-85-M6x20 | WH50L
2525R/L22-130H | o [ ] 25x25 150 26 5 22 130-200
2525R/L13-185H | e ) 25%25 150 26 5 13 185-400
2525R/L22-185H | @ ) 25%25 150 26 5 22 185-400
QFHS | 2525R/L30-185H | o ° 25x25 150 26 5 30 185-400 | ZTHS0504-MG
2525R/L13-60H ° [} 25%25 150 26 6 13 60-100
2525R/L22-60H [ ] [ ] 25x25 150 26 6 22 60-100
2525R/L13-88H | O | @ | 25x25 | 150 | 26 6 13 | 8s-180 | £TKDOB08-MG
QFKD ZTKD0608-MM
2525R/L22-88H [ ] [ ] 25x25 150 26 6 22 88-180 ZRKDO06-MG GB70-85-M6x%20 WH50L
2525R/L13-160H | e ) 25x25 150 26 6 13 160-400
2525R/L22-160H | o ° 25%25 150 26 6 22 160-400
QFKS | 2525R/L30-160H | o [ ] 25x25 150 26 6 30 160-400 | ZTKS0608-MG
® exstock - ablager O ondemand - aufAnfrage



B Axial grooving and turning tools - Axialstech- & Drehwerkzeug

@D= Range of entering

Turning

' Drehen
PartinglR1G rooyingPAbIRAEinstechen

R type
Rechtsausfiihrung @D= Bereich
Stock Dimension (mm) Inserts Screw Wrench
s Lager Abmessung Stechplatten Schraube Schlissel
Tvp R|L|H® | L | S| W am| 2P Jf/ « (
(min-max)
2020RR7-48H e} (¢} 20%20 150 21 3 7 48-66
2020RR10-48H o o 20x20 150 21 3 10 48-66
2525RR10-48H e} e} 25%25 150 26 3 10 48-66
2525RR17-48H [¢) ) 25x25 150 26 3 17 48-66
2020RR7-60H [¢) ) 20x20 150 21 3 7 60-80
2020RR10-60H e} ¢} 20%20 150 21 3 10 60-80
2525RR10-60H [¢) ) 25x25 150 26 3 10 60-80
2525RR17-60H | o | o | 25x25 | 150 | 26 3 17 60-80 | ZTFD0303-MG
QFFD 2020RR7-74H | o | o | 20x20 | 150 | 21 3 7 74-110 | ZTFD0O303-MM
2020RR10-74H o o 20x20 150 21 3 10 74-110
2525RR10-74H O | O | 25x25 | 150 | 26 3 10 74-110
2525RR17-74H [¢) ) 25x25 150 26 3 17 74-110
2020RR7-100H e} e} 20%20 150 21 3 7 100-150
2020RR10-100H o o 20%20 150 21 3 10 100-150
2525RR10-100H e} e} 25%25 150 26 3 10 100-150
2525RR17-100H o o 25x25 150 26 3 17 100-150
GB70-85-M6%20 WH50L
2020RR10-52H [¢) 0] 20x20 150 21 4 10 52-72
2020RR15-52H e} (e} 20%20 150 26 4 15 52-72
2525RR13-52H ) ) 25x25 150 21 4 13 52-72
2525RR22-52H e} e} 25%25 150 26 4 22 52-72
2020RR10-64H O | O | 20x20 | 150 | 21 4 10 64-100
2020RR15-64H o o 20x20 150 26 4 15 64-100
2525RR13-64H O | O | 25x25 | 150 | 21 4 13 64-100
2525RR22-64H | o | o | 25x25 | 150 | 26 4 22 | 64-100 | ZTGD0404-MG
QFGD 2020RR10-90H | o | o | 20x20 | 150 | 21 4 10 | 90-140 | ZTGD0404-MM
2020RR15-90H o o 20x20 150 26 4 15 90-140
2525RR13-90H e} e} 25%25 150 21 4 13 90-140
2525RR22-90H [¢) e} 25%25 150 26 4 22 90-140
2020RR10-130H [¢) ) 20x20 150 21 4 10 130-230
2020RR15-130H [} ¢} 20%20 150 26 4 15 130-230
2525RR13-130H [¢) ) 25x25 150 21 4 13 130-230
2525RR22-130H [} (e} 25%25 150 26 4 22 130-230
@ exstock - ablLager O ondemand - aufAnfrage
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General Turning

Parting & Grooving

Ab- & Einstechen
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Turning

= Drehen
[Perriing & Creeving = A= & Ensicehcn

Simil

ar

B Axial grooving and turning tools - Axialstech- & Drehwerkzeug

s |
W L
I ‘ b
R type @D= Range of entering o
Rechtsausfiihrung @D= Bereich
Stock Dimension (mm) Inserts Screw Wrench
Lager Abmessung Stechplatten Schraube Schlissel
Type
o R|L|HB | L | S | W am 2P uf?’ « (
(min-max)
2525RR13-58H | © o | 25x25 | 150 26 5 13 58-96
2525RR22-58H [ ) e} 25x25 150 26 5 22 58-96
2525RR13-86H o o 25x%25 150 26 5 13 86-140
QFHD 2525RR22-86H o o 25x25 150 26 5 22 86-140 ZTHD0504-MG
2525RR13-130H | o | o | 25x25 | 150 | 26 5 13 | 130-200 | ZTHD0504-MM | GB70-85-M6x20 | WH50L
2525RR22-130H | o | 25x25 | 150 26 5 22 130-200
2525RR13-185H o o 25x25 150 26 5 13 185-400
2525RR22-185H | © o 25%25 150 26 5 22 185-400
QFHS | 2525RR30-185H o e} 25x25 150 26 5 30 185-400 | ZTHS0504-MG
2525RR13-60H o o 25x%25 150 26 6 13 60-100
2525RR22-60H | © o | 25x25 | 150 26 6 22 60-100
2525RR13-88H | 0 | o | 25x25 | 150 | 26 | 6 13 | ss-180 | £1KD0B0&-MG
QFKD ZTKD0608-MM
2525RR22-88H | © o | 25%x25 | 150 26 6 22 88-180 ZRKDOG-MG | GB70-85-M6x20 |  WHS50L
2525RR13-160H o e} 25x25 150 26 6 13 160-400
2525RR22-160H o o 25x%25 150 26 6 22 160-400
QFKS | 2525RR30-160H | © o | 25x25 | 150 26 6 30 160-400 | ZTKS0608-MG
® exstock - ablager O ondemand - aufAnfrage




Turningl: Drehen
partingleiGroovingRASEIE instechen!

B Axial grooving and turning tools - Axialstech- & Drehwerkzeug

PR ]
L | !
L type @D= Range of entering
Rechtsausfiihrung @D= Bereich
Stock Dimension (mm) Inserts Screw Wrench
Lager Abmessung Stechplatten Schraube Schlissel
Type
Typ R L HxB L S W | armax _QD :y' « ( g
(min-max) -3
2020LL7-48H o e} 20%20 150 21 3 7 48-66 g
2020LL10-48H o o 20x%20 150 21 3 10 48-66 §
2525LL10-48H o [} 25%25 150 26 3 10 48-66 g’ -g)
2525LL17-48H o ° 25x25 150 26 3 17 48-66 g %
2020LL7-60H ¢) [¢) 20x20 150 21 3 7 60-80 % GE)
2020LL10-60H o e} 20%20 150 21 3 10 60-80 ’g:.) §’
2525LL10-60H ) [¢) 25x25 150 26 3 10 60-80 8 <=(
2525LL17-60H | o | o | 25x25 | 150 | 26 3 17 60-80 | ZTFD0303-MG
QFFD >
2020LL7-74H | o | o | 20x20 | 150 | 21 3 7 74-110 | ZTFD0303-MM € c
2020LL10-74H o o 20x20 150 21 3 10 74-110 § %
2525LL10-74H o O | 25x25 | 150 26 3 10 74-110 (3 %
2525LL17-74H ¢) [¢) 25x25 150 26 3 17 74-110 og) uEJ
2020LL7-100H o e} 20%20 150 21 3 7 100-150 % 0?
2020LL10-100H ¢) [¢) 20x%20 150 21 3 10 100-150 D(? 2
2525LL10-100H o e} 25%25 150 26 3 10 100-150
2525LL17-100H o o 25x25 150 26 3 17 100-150
GB70-85-M6x20 WH50L
2020LL10-52H ¢) [¢) 20x20 150 21 4 10 52-72
2020LL15-52H o e} 20%20 150 26 4 15 52-72
2525LL13-52H ) [¢) 25x25 150 21 4 13 52-72
2525LL22-52H o e} 25%25 150 26 4 22 52-72
2020LL10-64H ¢) [¢) 20%20 150 21 4 10 64-100
2020LL15-64H o o 20%20 150 26 4 15 64-100
2525LL13-64H o ® | 25x25 | 150 21 4 13 64-100
2525LL22-64H | o | o | 25x25 | 150 | 26 4 22 | 64-100 | ZTGD0404-MG
QFGD 2020LL10-90H | o | o | 20x20 | 150 | 21 4 10 | 90-140 | ZTGD0404-MM
2020LL15-90H o o 20x%20 150 26 4 15 90-140
2525LL13-90H o e} 25%25 150 21 4 13 90-140
2525LL22-90H ¢) [¢) 25%25 150 26 4 22 90-140
2020LL10-130H ¢) [¢) 20x20 150 21 4 10 130-230
2020LL15-130H o e} 20%20 150 26 4 15 130-230
25251 L13-130H ) [¢) 25x25 150 21 4 13 130-230
25251 1L.22-130H o [} 25%25 150 26 4 22 130-230

@ exstock - ablager © ondemand - aufAnfrage
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Turning : Drehen
[Perriing & Creeving = A= & Ensicehcn

@ Axial grooving and turning tools - Axialstech- & Drehwerkzeug

S| Wtar ||
L | ‘
L type @D= Range of entering
Linksausfiihrung @D= Bereich
Stock Dimension (mm) Inserts Screw Wrench
Lager Abmessung Stechplatten Schraube Schlussel
Type "

vp R|L|He | L | s | W |ama| 2P ‘ﬂ « (
(min-max)

(®)]

C

=)

=

(0]

-(% 2525LL13-58H | o | o | 25x25 | 150 26 5 13 58-96

= 2525LL22-58H | o | @ | 25x25 | 150 | 26 5 22 58-96

e
20 2525LL13-86H | o | O | 25x25 | 150 | 26 | 5 | 13 | 86-140
c 0
5 o 2525L1L.22-86H o o 25x25 150 26 5 22 86-140 ZTHDO0504-MG
- c QFHD
< © 2525LL13-130H | o | o | 25x25 | 150 26 5 13 | 130-200 | ZTHDO0504-MM | GB70-85-M6%x20 | WH50L
C £
o g 2525LL22-130H | o | O | 25%x25 | 150 | 26 5 22 | 130-200
[OR—
O 2525LL13-185H | o | o | 25x25 | 150 | 26 5 13 | 185-400

2525LL22-185H | o | O | 25x25 | 150 26 5 22 | 185-400
()]
g s QFHS | 2525LL30-185H | o | @ | 25x25 | 150 | 26 5 30 | 185-400 | ZTHS0504-MG
85 2525LL13-60H | o | o | 25%x25 | 150 26 6 13 60-100
= O
g ‘g’ 2525LL22-60H | o | O | 25x25 | 150 | 26 6 22 60-100
o W 2525LL13-88H | o | o | 25%25 | 150 | 26 6 13 | 88180 | ZTKDOBO8-MG
£ 3 QFKD ZTKD0608-MM
% & 2525LL22-88H | o | o | 25x25 | 150 26 6 22 88-180 ZRKDOG.MG | GB70-85-M6x20 | WH50L
o< 2525LL13-160H | o | o | 25x25 | 150 | 26 6 13 | 160-400
2525LL22-160H | 0 | @ | 25x25 | 150 26 6 22 | 160-400
O O 6

QFKS | 2525LL30-160H 25x25 | 150 26 30 160-400 | ZTKS0608-MG

® exstock - ablager O ondemand - aufAnfrage
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Turning

' Drehen
PartinglR1G rooyingPAbIRAEinstechen

@ L type tools for Axial grooving and turning - L-Typ Axialstech- & Drehwerkzeug

-
s| el
, ‘ A
R type W : t @D= Range of entering y -
Rechtsausfiihrung @D= Bereich
Stock Dimension (mm) Inserts Screw Wrench
Lager Abmessung Stechplatten Schraube Schlissel
Type .
Tvp RIL|H® | L | S | W |arms| 2P f/ > (
(min-max)
2020R/L7-48L e} e} 20%20 150 28.5 3 7 48-66
2020R/L10-48L | o ® | 20x20 150 31.5 3 10 48-66
2525R/L10-48L | o ® | 25x25 150 36.5 3 10 48-66
2525R/L17-48L e} e} 25%25 150 435 3 17 48-66
2020R/L7-60L ) O | 20x20 150 28.5 3 7 60-80
2020R/L10-60L [} [} 20%20 150 31.5 3 10 60-80
2525R/L10-60L | o O | 25x25 150 36.5 3 10 60-80
QFFD 2525R/L17-60L | 0 | o | 25x25 | 150 | 435 | 3 17 60-80 | ZTFDO303-MG
2020R/L7-74L | O | O | 20x20 | 150 | 285 | 3 7 74-110 | ZTFD0303-MM
2020R/L10-74L | o O | 20x20 150 315 3 10 74-110
2525R/L10-74L e} e} 25%25 150 36.5 3 10 74-110
2525R/L17-74L | © O | 25x25 150 435 3 17 74-110
2020R/L7-100L e} e} 20%20 150 28.5 3 7 100-150
2020R/L10-100L | © ® | 20x20 150 31.5 3 10 100-150
2525R/L10-100L | © O | 25x25 150 36.5 3 10 100-150
2525R/L17-100L | o e} 25%25 150 435 3 17 100-150
GB70-85-M6x%20 WH50L
2020R/L10-52L | © ® | 20x20 150 315 4 10 52-72
2525R/L13-52L e} e} 25%25 150 39.5 4 13 52-72
2020R/L15-52L | © O | 20x20 150 36.5 4 15 52-72
2525R/L22-52L o e} 25x25 150 48.5 4 22 52-72
2020R/L10-64L | © O | 20x20 150 31.5 4 10 64-100
2525R/L13-64L | © ® | 25x25 150 39.5 4 13 64-100
2020R/L15-64L ¢} e} 20%20 150 36.5 4 15 64-100
QFGD 2525R/L22-64L | @ | O | 25x25 | 150 | 485 | 4 22 | 64-100 | ZTGD0404-MG
2020R/L10-90L | ® | @ | 20x20 | 150 | 315 | 4 10 | 90-140 | ZTGD0404-MM
2525R/L13-90L | © O | 25x25 150 39.5 4 13 90-140
2020R/L15-90L | © O | 20x20 150 36.5 4 15 90-140
2525R/L22-90L o e} 25%25 150 48.5 4 22 90-140
2020R/L10-130L | o O | 20x20 150 315 4 10 130-230
2525R/L13-130L | © e} 25%25 150 39.5 4 13 130-230
2020R/L15-130L | © O | 20x20 150 36.5 4 15 130-230
2525R/L22-130L | e ° 25x25 150 48.5 4 22 130-230
@ exstock - ablLager O ondemand - aufAnfrage
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Turning : Drehen
[Perriing & Creeving = A= & Ensicehcn

@ L type tools for Axial grooving and turning - L-Typ Axialstech- & Drehwerkzeug

R type @D= Range of entering

Rechtsausfiihrung @D= Bereich
Stock Dimension (mm) Inserts Screw Wrench
Lager Abmessung Stechplatten Schraube Schlissel
o TI}’pe a
S yp R|L|HB | L | S | W |ama| 2P ‘y‘ « (
= (min-max)
8
= 2525R/L13-58L | o | o | 25x25 | 150 | 39.5 5 13 58-96
§ 2525R/L22-58L (e} o 25x25 150 48.5 5 22 58-96
o)}
= é’ 2525R/L13-86L ) o 25%25 150 39.5 5 13 86-140
c
é qCJ QFHD 2525R/L22-86L o o 25x25 150 48.5 5 22 86-140 | ZTHD0504-MG
w 'g 2525R/L13130L | o | o | 25%x25 | 150 | 395 | 5 13 | 130-200 | ZTHDOS04-MM | GB70-85-M6x20 | WH50L
—
o o 2525R/L22-130L | o | o | 25x25 | 150 | 485 5 22 | 130-200
O =
O < 2525R/L13-185L e} (e} 25x25 150 39.5 5 13 185-400
o 2525R/L22-185L ) o 25%25 150 48.5 5 22 185-400
g GCJ QFHS | 2525R/L30-185L o o 25x25 150 56.5 5 30 185-400 | ZTHS0504-MG
<
8 3 2525R/L13-60L e} o 25%25 150 39.5 6 13 60-100
g g 2525R/L22-60L e} ° 25x25 150 48.5 6 22 60-100 | ZTKD0608-MG
= QFKD GB70-85-M6%20 WH50L
83';'; 2525R/L13-88L | o | o | 25%x25 | 150 | 395 | 6 13 | 88-180 | ZTKD0608-MM
'(‘:'“' & 2525R/L22-88L | O | e | 25x25 | 150 | 485 6 22 88-180
o<

® exstock - ablager O ondemand - aufAnfrage
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[Periing & Crooving

@ Internal grooving and turning tools - Einstech- & Drehwerkzeuge (Innen)

Turning

' Drehen
WAbYEIEinstechen

—/ 1_/ 'c;‘ IJ/% 1\"
T i IS)
S-|: 1 L [\ Y
) ar N
W L @Dmin
R type
Rechtsausflihrung
Stock Dimension (mm) Inserts Screw Wrench
Lager Abmessung Stechplatten Schraube Schlissel
Type -
Tvp RIL|od | L | S | W  arme| @Dmin V4 L (
C20Q-QEDR/L05-27 ° ° 20 180 15.2 25 5 27 GB70-85-M4x12 WH30L
ZTEDO02*
C25R-QEDR/L07-33 ° ° 25 200 20.3 25 7 33 GB70-85-M5x16
ZREDO025* WH40L
C32S-QEDR/L09-42 o ° 32 250 253 25 9 42 GB70-85-M5x20
C20Q-QFDR/L05-27 ° ° 20 0 15.2 3 5 27 GB70-85-M4x12 WH30L
ZTFDO3*
C25R-QFDR/L07-33 ° ° 25 200 20.3 3 7 33 GB70-85-M5x16
ZRFDO03* WH40L
C32S-QFDR/L09-42 ° ° 32 250 253 3 9 42 GB70-85-M5x20
C25R-QGDR/L08-35 | o ° 25 200 215 4 8 35 GB70-85-M5x16 WH40L
ZTGD04*
C32S-QGDR/L11-44 ° ° 32 250 27.5 4 11 44 GB70-85-M6x20
ZRGD04* WH50L
C40T-QGDR/L13-54 ° ° 40 300 335 4 13 5 GB70-85-M6x20
C25R-QHDR/L08-35 ) ° 25 200 215 5 8 35 GB70-85-M5x16 WH40L
ZTHDO5*
C32S-QHDR/L11-44 ° ° 32 250 27.5 5 11 44 05 GB70-85-M6x20
ZRHDO5* WH50L
C40T-QHDR/L13-54 ° ° 40 300 335 5 13 54 GB70-85-M6x20
C25R-QKDR/L08-35 o ° 25 200 215 6 8 35 GB70-85-M5x16 WH40L
ZTKDO6*
C32S-QKDR/L11-44 ) ° 32 250 275 6 11 44 GB70-85-M6x20
ZRKDO6* WH50L
C40T-QKDR/L13-54 ° ° 40 300 335 6 13 54 GB70-85-M6x20

@ Profiling and turning tools for Al -

Profildreh- & Einstechwerkzeuge fiir Alu (Innen)

R type ,‘9{ S! E:(f’(
Rechtsausfiihrung L
Stock Dimension (mm) Inserts Screw Wrench
Lager Abmessung Stechplatten Schraube Schlissel
Type
N
yp R|L| 2 od s L1 L2 4 « (
C40X-QLDR/L65-15A o o 160 40 21 320 65 ZRLDO08-LH
C40X-QLDR/L80-15A o (e} 160 40 21 320 80 ZRLDO08-LH
GB70-85-M6x20 WHS50L
C40X-QKDR/L60-15A o ) 160 40 20 320 60 ZRKDO06-LH
C40X-QKDR/L75-15A ° o) 160 40 20 320 75 ZRKDO06-LH
@ exstock - ablager © ondemand - aufAnfrage
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A322

- Drehen

Turning

QC series tools holder code key / QC-Serie Kennzeichnung fiir Halter

e External grooving / AufRen Ein- und Abstechen

Direction
Schneidrichtung

R right / Rechts code height / Hohe
L left / Links 16 16
20 20
25 25
Dimension
Serie AbmaRe (mm)
H code B code
16 16 K
20 20 M
25 25

e Internal grooving / Innen Ein- und Abstechen

Mode of toolholder
Ausflihrung Length of tool holder
Lange des Halters (mm)

Height
Hoéhe (mm)

Length of tool holder
Lange des Halters (mm)

Width range of insert
Stechbreitenbereich

0.558<1.8(QC16***)

ik 1.0£8<2.3(QC22**)
25 1.88<3.0(QC16*)

2.3<5<3.3(QC22***)
35 3.3<5<4.8

Cutting edge
length

length /Lénge ,
Schneid-
125 kantenlange
150
" 6.35
16 9.525
22 12.70

Cutting edge
length

Direction
Schneidrichtung

code mode Schneid-
s steel / Stahl code length /Lénge kantenlange R right / Rechts
cemented carbide H 100 1" 6.35 L loft / Links
C toolholder /
Hartmetallhalter K 125 16 9.525
steel toolholder M 150 22 12.70
A and internal coolant /

Hartmetallschaft mit
IK

Diameter of toolholder

Durchmesser des
Halters

code [%] 15
16 16
20 20
25
25 25
35

Series Width range of insert
Serie Stechbreitenbereich

Minimum diameter for

machining
Minimum Bearbeitung
QC11*** P
0.558<1.8 QCc16***
code [4]
QC11**
0.555<1.8 QC16*** 16 16
2.3£5<3.3 (QC22**) 20 20
3.3<5<4.8 25 25
35 35



m External grooving / Aulden Ein- und Abstechen

Right hand style

Turning

' Drehen
PartinglR1G rooyingPAbIRAEinstechen

Rechtsausfiihrung
Stock Dimension (mm) Inserts Screw Wrench
Lager Abmessung Width Stechplatte Schraube Schliissel
1:[);%9 Breite
RIL| H B s e L (mm) q ’ @
GQCR/L | 1616K16-15 | e | ® 16 16 21 125
2020K16-15 [ I ) 20 20 25 125 0.5-1.80 QC16R/L 050~180
2525M16-15 (o | @ 25 25 30 150
I60M3.5x10 | WT15IP
1616K16-25 | o | @ 16 16 21 125
2020K16-25 [ N} 20 20 25 125 1.8-3.0 QC16R/L 180~300
2525M16-25 | e | @ 25 25 30 955 150
2020K22-15 | e | @ | 20 20 25 ' 125
1.0-2.3 QC22R/L 100~230
2525M22-15 (e | @ 25 25 30 150
2020K22-25 (e | @ 20 20 25 125
2.3-3.3 QC22R/L 230~330 | 160M5x13 WT20IP
2525M22-25 (e | @ 25 25 30 150
2020K22-35 (e | ® 20 20 25 125
3.3-4.8 QC22R/L 330~480
2525M22-35 (e | @ 25 25 30 150

m Internal grooving / Innen Ein- und Abstechen

Right hand style * Right holder with left insert Left holder with right insert.
Rechtsausfiihrung Rechter Halter mit linker Wendeschneidplatte.Linker Halter mit rechter Wendeschneidplatte.
Stock Dimension (mm) Inserts Screw Wrench
Lager Abmessung Width Stechplatte Schraube Schlussel
TIyyppe Breite
R|L| @Dmn| od S e L (mm) v &
S20K-QC1115R/L16 L ) 16 20 11.1 40 125 0.5-1.80 QC11R/L 050~180
S20K-QC1125R/L16 O | O 16 20 11.1 40 125 1.8-3.0 QC11R/L180~300
160M2.5%x6.5 | WTO7IP
S$16H-QC1115R/L20 L ) 21 16 1.5 12 100 0.5-1.80 QC11R/L 050~180
S16H-QC1125R/L20 [ I 21 16 11.5 12 100 1.8-3.0 QC11R/L180~300
S20M-QC1615R/L25 [ I 12.5 0.5-1.80 QC16R/L050~180
26 20 160M3.5%x10 WT15IP
S20M-QC1625R/L25 e o 12.5 15 1.8-3.0 QC16R/L180~300
S25M-QC2215R/L35 e o 18.2 150 1.0-2.3 QC22R/L100~230
S25M-QC2225R/L35 e o 35 25 18.2 20 2.3-33 QC22R/L230~330 160M5x13 WT20IP
S25M-QC2235R/L35 o|e 18.2 20 3.3-4.8 QC22R/L 330~480
@ exstock - ablager © ondemand - aufAnfrage
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A324

Turning : Drehen
Informationk:

Center height controlling of parting and grooving tools
Einstellung der Schneidenhéhe beim Ab- & Einstechen

e No matter what kind of parting and grooving cutting tools you choose, you should
keep 90° between the insert and the center line of the work-piece material to get perfect
machined surface, and to reduce liberation during machining.

o Bitte montieren Sie den Werkzeughalter so, dass er im 90° Winkel zur Mittelachse des

Werkstlicks steht. Dadurch erhalten Sie eine bessere Oberflachengiite und verringern das
Risiko von Schwingungen.

e Height tolerance between the cutting edge of an insert and the center of work piece should
be kept £ 0.1mm, especially for the parting of rods and grooving of materials with a small
diameter. You achieve a longer tool lifetime and reduce cutting resistance and burrs.

e Bitte montieren Sie Ihren Werkzeughalter so, dass er beim Abstechen oder Einstechen
speziell bei Werkstlicken mit kleineren Durchmessern im Toleranzbereich von + 0,1 mm zur
Mittelachse steht. Sie erreichen dadurch eine langere Standzeit, reduzieren die Schnittkrafte
und Butzenbildung.

Parting - Abstechen

o Areduction of the feedrate by 30% is preferred when the inserts approach the centre of
workpiece, prolonging the life-time of the inserts.

e Eine Reduzierung des Vorschubs um 30% bei der Anndherung der Schneide an die
Mittelachse des Werkstlicks verlangert die Standzeit der Stechplatte.

e A tool holder overhang with as little as possible to insure good stability.

e Werkzeughalter mit kleinstméglichem Uberhang wéhlen, um Vibrationen und
Werkzeugablenkung zu vermeiden.

External grooving, turning and profile turning
Langsdrehen,Profildrehen

e Cutting sequences: As the cutting depth is bigger than 0.5mm, radial cutting (biggest
cutting depth 0.75 x edge width of insert) radial backing 0.1mm axial feed oblique back
axial cutting radial cutting to the depth require.

e Bearbeitungsfolge 0,5mm: Radialer Vorschub auf erforderliche Schnitttiefe(ap max.
0.75 x Schneidplattenbreite ), radiales Zurlicksetzen um 0.1 mm, Léangsdrehen zur
gegenulberliegenden Schulter, diagonales Zuriicksetzen um 0.5mm nach auf3en axial
Vorschub bis zum Startpunkt, radialer Vorschub auf erforderliche Schnitttiefe usw.

e \When cutting bottom border or chamfering, do what the sketch show, reducing liberation by
the friction of cutting tools with chippings.

e Beim Drehen des Nutgrundes oder der Fase befolgen Sie die nebenstehenden
Arbeitsschritte. Dies reduziert die Auslenkung des Werkzeuges und verhindert
Schneidkantenausbriiche.

Surface grooving and turning - Axialeinstechen

Roughing - Schruppen
e Infeed from largest & inwards insert offset slightly from inner side of groove when
retracting as shown in sketch (1).

e Bearbeitung vom groRten & zur Achse hin. Beim Zurlckfahren des Werkzeugs empfiehlt
es sich, diese leicht abzuwinkeln.

Flute turning - Nutendrehen

e Depth of axial turning less than 0.75 x S (Width of insert)
width > depth of breaker, suggest to do as shown in sketch (2)
depth > width of breaker, suggest to cut with a lot breaker.

e Spantiefe bei axialem Vorschub kleiner als 0.75 x S (Breite des Schneideinsatzes)
Wenn die Kammerbreite groRer ist als die Tiefe, folgen Sie den abgebildeten
Arbeitsschritten. Wenn die Kammertiefe groRer ist als die Breite, empfehlen wir in
einzelnen Schritten auf den geforderten @ zu stechen (2).

Finishing - Schlichten

e Finish machining external @ and bottom firstly, then machining the internal @ to the size
regired as shown in sketch (3).

e Zum Schlichten bearbeiten Sie zuerst den duReren & und den Grund. AnschlieBend
bearbeiten Sie den inneren @ bis zur erforderlichen Grofe Skizze (3).

D)




Internal grooving - Innenbearbeitung

e Follow the machining sequence as shown in the picture.

Good for chip flow, always feed along the direction of moving from the
deepest in the hole to outside.

e Bearbeitungsfolge gemaR Skizze. Bei der Bearbeitung von Sackbohrungen, sollte zur

besseren Spanabfuhr von innen nach aufen gearbeitet werden.

Turning

® Recommended cutting parameters - Empfohlene Schnittparameter

- Drehen
Application FAnwendungsinfoermation

Inserts Size Recommended feed rate (mm/rev)
Stechplatte GroRRe Empfohlener Vorschub (mm/U)
Inserts width(mm) Parting Grooving Turning Profiling
Stechplatte Breite Abstechen Einstechen Drehen Profildrehen
25 0.05-0.15 0.05-0.15 0.05-0.15 0.05-0.15
3 0.05-0.15 0.05-0.15 0.07-0.15 0.1-0.2
4 0.05-0.2 0.05-0.2 0.07-0.25 0.1-0.2
5 0.07-0.2 0.07-0.22 0.1-0.25 0.15-0.3
6 0.1-0.3 0.07-0.25 0.1-0.3 0.15-0.3
Workpiece Material | Hardness | ypg305 | yBG202 | YBC151 | YBC251 | YD101 | YD201 | YBG102| YC10 | YC40
Werkstlick Material Harte
Carbon steel 125<HB<170 | 120-260 | 150-280 | 140-280 | 150-280 130-280 | 110-260
Kohlenstoffstahl
Low alloy steel
Niedrig legierter | 180sHB<275 | 80-175 | 110-200 | 100-240 | 110-200 90-200 | 70-175
Stahl
High alloy steel |40 1p<3o5 | 80-160 | 110-190 | 100-220 | 110-190 90-190 | 70-160
Hoch legierter Stahl
Cast steel 180sHB<250 | 75-140 | 100-170 | 80-160 | 100-170 80-170 | 60-140
Stahlguss
Ferite 200<HB<300 | 70-170 | 100-200 100-200 80-200 | 60-170
M Martensite
Austenitic 180<HB<300 | 80-200 | 110-220 110-220 90-220 | 70-200
Austenite
Malleable castiron | 44, 15 en30 | 100-200 | 130-220 90-160
Temperguss
Grey cast iron 180<HB<220 | 90-170 | 120-200 80-140
Grauguss
Nodular castiron | a0 1por5 | 80-150 | 110-180 60-140
Kugelgrafitguss
Al alloy
Alu-Legierung 200-400
Heat resistant alloy
Hitzebestandigen <400 20-50 30-60
Legierungen

The cutting parameters recommended are suitable for wet machining.
Die angegebenen Schnittparameter werden fiir die Bearbeitung mit Kiihlfllissigkeit empfohlen.

Advice: internal machining and Axial machining, The cutting speed should be reduced by 30%-40%.
Hinweis: Bei Innen- und Axialstechen, sollte die Schnittgeschwindigkeit um 30%-40% reduziert werden.
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Turning : Drehen

Threading Tools - Gewindedreh Werkzeuge

Threading tools Overview - Klemmhalter zum Gewindedrehen Ubersicht A327-A332
Introduction of threading inserts grade and chipbreaker A333
Sortenbeschreibung und Spanbrecher der Gewinde WSP
Threading inserts - Gewindedrehplatten A334-A356
Threading inserts code key - Gewindedrehplatten ISO Kennzeichen A334
ISO metric thread ISO metrische Gewinde A335-A336
General pitch thread "General pitch" Gewinde A337
Whitworth thread "Whitworth" Gewinde A338
Unified thread "Unified" Gewinde A339
British standard taper piper thread "British standard" Gewinde A340
American standard taper piper thread "American standard" Gewinde A341
NPTF 60° thread NPTF 60° Gewinde A342
30° conical thread 30° Kegeliges Whitworth Rohrgewinde A343
MJ Metric thread for air space industry MJ Spitzgewinde Gewinde fiir Luftfahrtindustrie A344
UNJ American standard thread for air space industry UNJ Amerikanisches Spitzgewinde fiir Luftfahrtindustrie A344
ISO trapezoidal 30° thread 1SO Trapez 30° Gewinde A345
ACME American trapezoid 29° Amerikanisches Trapezgewinde 29° A346
American ACME thread with short depth Amerikanisches ACME Gewinde, abgeflacht,mit verkiirzter Gewindetiefe A347
API 60° thread API 60° Gewinde A348
APl round thread APl Rundgewinde A349
AP| Sawtooth threads Amerikanisches Sdgegewinde A350
Thin Type Threading inserts - Gewindedrehplatten diinne Ausfiihrung A351-A356
ISO metric thread ISO metrische Gewinde A351
General pitch thread "General pitch" Gewinde A352
Whitworth thread "Whitworth" Gewinde A353
Unified thread "Unified" Gewinde A354
British standard taper piper thread "British standard" Gewinde A355
American standard taper piper thread "American standard" Gewinde A356
Threading tools - Gewindedrehwerkzeuge A357-A360
Threading tools code key - Gewindedrehwerkzeuge ISO Kennzeichen A357
External threading tools - Gewindedrehwerkzeuge (Auf3en) A358
Internal threading tools - Gewindedrehwerkzeuge (Innen) A359
Thin Type Internal threading tools - Gewindedrehwerkzeuge diinne Ausfiihrung A360
Application information of threading A361-375

Anwendungsinformationen fiir das Gewindedrehen

A326



Applications

Anwendungen

Cutline
Cutline

Turning

lihreading HGewindedreh:WerkzeugelUbersicht

General information

Allgemeine Information

- Drehen

Thread name

ISO metric thread

General pitch thread

General pitch thread

. . Full profile Partial profile Partial profile
Gewindebezeichnung Vollprofil Teilprofil Teilprofil
Profile  Profil GM 60° 55°

Shape of insert
WSP Abmessung
(length /Lange : 11, 16, 22mm)

lllustration: external thread right

lllustration: AufRengewinde in
Rechtsausflihrung:

(5
A

A335-A336

|llustration: external thread right

Illustration: AuRengewinde in
Rechtsausfiihrung.

—

A337

lllustration: external thread right

Illustration: AuRengewinde in
Rechtsausfiihrung.

—

A337

Pitch
Steigung

Toolholder

Werkzeughalter

Dimensions (mm)
Dimensions (mm)

(HxWxL)
(DxLengthxMin.g)

(dxLangexMin.Q@)

Pitch/mm
Steigung/mm
(pitch/Inch)

Pitch/mm
Steigung/mm
(pitch/Inch)

Pitch/mm
Steigung/mm
(pitch/Inch)

External thread

AulRengewinde

A358

16x16x100
20%x20%125
25%x25x150
32x25x170
32x32x170
40%x40x250

0.5~6.0

0.5~5.0 (5~48)

0.5~5.0 (5~48)

Internal thread
Innengewinde

A359

16x125%12
16x150%16
16x150%20
20%x150%25
20x180x%25
25x150%32
32x200%40
32x250%40
40x300%50
50x350%63

0.5~6.0

0.5~5.0 (5~48)

0.5~5.0 (5~48)

A327
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General Turning
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Gewindedrehen

A328

Turning

General information
Allgemeine Information

= Drehen
flihreading OyenviewHGewindedreh:Werkzeuge

For aerospace and
aviation industries
Luft- &
Raumfahrt

Pipe thread for heater,

gas and water
Rohrgewinde fiir:
Dampf, Gas &
Heizung

For connecting
between pipe fitting
and coupling of gas

and water
Fiir Gas & Wasser
Fittinge und
Kupplungen

For connecting
between pipe fitting
and coupling of gas

and water
Fiir Gas & Wasser
Fittinge und
Kupplungen

Whitworth thread

Unified thread

British standard taper

American standard taper
pipe threads

American pipe
threads dry sealing

Gewinde (American standard threads) piper threads Amerikanisches Amerikanisches
UN 60° BSPT Rohrgewinde . Rohrgewinde
Rohrgewinde trocken dichtend
w UN BSPT NPT NPTF

lllustration: external thread
right hand.

lllustration: AuRengewinde
in Rechtsausfiihrung.

S
-

lllustration: external thread
right hand.

lllustration: AuRengewinde in
Rechtsausfiihrung.

=7

|llustration: external thread right
hand.

lllustration: AuRengewinde in
Rechtsausfiihrung.

|llustration: external thread right
hand.

lllustration: AuRengewinde in
Rechtsausfiihrung.

|llustration: external thread right
hand.

lllustration: AuRengewinde in
Rechtsausfiihrung.

(€3
U

A338 A339 A340 A341 A341
Pitch/mm Pitch/mm Pitch/mm Pitch/mm Pitch/mm
Steigung/mm Steigung/mm Steigung/mm Steigung/mm Steigung/mm
(pitch/Inch) (pitch/Inch) (pitch/Inch) (pitch/Inch) (pitch/Inch)
8~16 8~20 11~28 8~27 8~27
8~16 8~20 11~28 8~27 8~27




Applications
Anwendungen

Cutline
Cutline

For food industry and
fire apparatus
Fiir Lebensmittel-
industrie und
Feuerwehr

For aerospace
industry

Fur Luft- &
Raumfahrt

Turning

lihreading HGewindedreh:WerkzeugelUbersicht

For aerospace
industry
Fiir Luft- &
Raumfahrt

R=018042P

R=018042P

- Drehen

Drive Screw
Antriebsgewinde

Thread name

30° conical threads
30° Kegeliges Whitworth

Metric thread for
air space industry

American standard thread
for air industry
Amerikanisches

ISO trapezoidal 30° thread

Gewindebezeichnung Rohrgewinde Spltzgewlnde fL_lr Spitzgewinde fir ISO Trapez 30° Gewinde
Luftfahrtindustrie . .
Luftfahrtindustrie
Profile  Profil R MJ UNJ Tr

Shape of insert

lllustration: external thread right

lllustration: AuRengewinde in
Rechtsausflhrung:

lllustration: external thread right

lllustration: AuRengewinde in
Rechtsausfihrung:

lllustration: external thread right

lllustration: AuRengewinde in
Rechtsausflhrung:

lllustration: external thread right

lllustration: AufRengewinde in
Rechtsausflhrung:

WSP Abmessung o e =
(length / Lange: _,l‘!,... \a‘ ,a I () . |‘ )
11, 16, 22mm ) L ¥ N IR
A343 A344 A344 A345
Dimensions (mm)
Dimensions (mm) i i
' (Hx'WxL) Sonimm Pitch/mm Sonimm Pitch/mm
(@xLengthxMin.g) e.'glrj]ng mm Steigung/mm eigung/mm Steigung/mm
(@xLéngexMin.g) (pitch/Inch) (pitch/Inch)
16x16x100
88 20x20x125
£% 25x25x150
T o 6~10 1.5~2.0 8~32 1.5~3.0
S 32x25x170
X2 32x32x170
40%x40%250
16x125%12
16x150%16
16x150%20
§§ 20%x150%25
£=3| 20x180x25
50 6~10 1.5~3.0
£5 25x150x32
EE|  32x200x40
32x250x40
40x300%50
50x350%63

A329
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Turning

= Drehen
flihreading OyenviewHGewindedreh:Werkzeuge

Drive Screw
Antriebsgewinde

For connecting between pipe fitting and coupling of oil and gas
Fiir Ol & Gas Fittinge und Kupplungen

ACME american ACME thread AP| Sawtooth thread
American trapezoidal with short depth o awtoo reaas
29° thread Amerikanisches ACME Gewinde, Alér(lsg? Gthrgag 2;' }r:? unéi thr(_eaéis Amerikanisches
Amerikanisches abgeflacht, mit verkiirzter ewinde undgewinde Sagegewinde
Trapezgewinde 29° Gewindetiefe
AC STAC AP RD BUT

lllustration: external thread right

lllustration: AuRengewinde in

lllustration: external thread right

lllustration: AuRengewinde in

lllustration: external thread right

lllustration: AuRengewinde in

lllustration: external thread right

lllustration: AuRengewinde in

lllustration: external thread right

lllustration: AuRengewinde in

Rechtsausfiihrung. Rechtsausfiihrung. Rechtsausfuhrung: Rechtsausfuhrung: Rechtsausflihrung.

ol 5 =,
5 o ®) (69
L i O (|

A346 A347 A347 A349 A350

Pitch/mm Pitch/mm Pitch/mm Pitch/mm Pitch/mm
Steigung/mm Steigung/mm Steigung/mm Steigung/mm Steigung/mm
(pitch/Inch) (pitch/Inch) (pitch/Inch) (pitch/Inch) (pitch/Inch)

8~16 8~16 4~5 8~10 5

8~16 8~16 4~5 8~10 5




( ThinType )

Applications

Anwendungen

Cutline
Cutline

General information
Allgemeine Information

Turning

lihreading HGewindedreh:WerkzeugelUbersicht

General information
Allgemeine Information

- Drehen

General information
Allgemeine Information

Thread name

Gewindebezeichnung

ISO metric (full profile)
1ISO metrisch (Voll-profil)

Partcial-Profile 60°
Teil-Profil 60°

Partcial-Profile 55°
Teil-Profil 55°

Profile / Profil

GM

60

55

Shape of insert

WSP Abmessung
(length/ Léange: 16mm)

lllustration: external thread right
hand.

lllustration: AuRengewinde in
Rechtsausfiihrung:

L

lllustration: external thread right
hand.

lllustration: AuRengewinde in
Rechtsausflihrung:

lllustration: external thread right
hand.

lllustration: AuRengewinde in
Rechtsausflihrung:

A351 A352 A352
Pitch Dimensions (mm)
Stei Dimensions (mm) Pitch/mm Pitch/mm Pitch/mm
Toolholder eigung © L(HX\t/xxk/)r 2 Steigung/mm Steigung/mm Steigung/mm
X %ng x I|n_ . . .
Werkzeughalter (@xLangexMin.0) (pitch/Inch) (pitch/Inch) (pitch/Inch)
Tg 16x16x100
2 § 20%x20x125
éqg’a 25x25%150 0.5~3.0 0.5~3.0(8~48) 0.5~3.0(8~48)
g2 32x25x170
w< 32x32x170
R
A360
29 - 16x150%20
2 g 20x180%25
%"g’a 25%x150%32 0.5~3.0 0.5~3.0(8~48) 0.5~3.0(8~48)
c
g “E’ 32x200x40
- 32x250x40
R
A360
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A332

Turning

( ThinType )

General information

Allgemeine Information

= Drehen
flihreading OyenviewHGewindedreh:Werkzeuge

For aerospace and aviation

industries
Luft- & Raumfahrt

For connecting between

Pipe thread for heater, gas pipe fitting and coupling of

and water
Rohrgewinde fiir:
Dampf, Gas & Heizung

gas and water
Fiir Gas & Wasser

Fittinge und

Kupplungen

BSPT Britain Standard

NPT American Standard

Whitworth UN Unified Conventional Thread Taper Pipe Thread Amerikanisches
Rohrgewinde Gewindeform UN 60°amerikanisch Rohrgewinde fir pampf—, Gas-, & kegeliges Rohrgewinde
Wasserleitungen
w UN BSPT NPT

lllustration: external thread right hand.
lllustration: AuRengewinde in

lllustration: external thread right hand.
|llustration: AufRengewinde in

lllustration: external thread right hand.
lllustration: AuBRengewinde in

lllustration: external thread right hand.
lllustration: AuRengewinde in

Rechtsausfluhrung: Rechtsausflihrung: Rechtsausfuhrung: Rechtsausfuhrung:
A354 A354 A355 A355
Pitch/mm Pitch/mm Pitch/mm Pitch/mm
Steigung/mm Steigung/mm Steigung/mm Steigung/mm
(pitch/Inch) (pitch/Inch) (pitch/Inch) (pitch/Inch)
8~16 8~20 11~28 8~27
8~16 8~24 11~28 8~27




The golden TiN Coating reduces friction and provides wear identification.
Die goldene TiN Beschichtung reduziert die Reibung und erméglicht die Verschleil3
Identifikation.

Inner layer nc-TiAIN coating provides an excellent wear resistance.
Die innere Beschichtung nc-TiAIN ermdglicht eine exzellente Verschleilfestigkeit.

YBG201

Carbide with PVD coating of TiN + nano-TiAIN has good toughness and wear
resistance, ait’s the unique threading grade for machining of carbon steel,
stainless steel and cast iron etc.

Hartmetall mit PVD Multibeschichtung von TiN + nano-TiAIN mit hoher Hérte
und Verschleilfestigkeit. Es ist die ZCC Gewindesorte fiir die Bearbeitung von
Kohlenstoff-, rostfreien Stahl und Grauguss. etc.

The functions and applications of Wiper for threading inserts
Die Funktionen und Anwendungen der Wiper Schneidplatten

Reduction of machining processes.
The threading diameter will be machined during threading
operation. Good qualitiy and dimensions.

Reduziert die Bearbeitungsschritte.

Der Gewindedurchmesser wird wéhrend des Gewindeschneidens
in einem Arbeitsgang bearbeitet. Gute Oberfldche und
MabBhaltigkeit.

Design characteristics chip breaker
Spezielle Spanbrecherform

The ZCC CT Chip-breaker
The special chip breaker design ensured an excellent chip
controled, during machining different materials.

Der ZCC CT Spanbrecher

Der speziell entwickelte Spanbrecher stellt eine exzellente
Spankontrolle auch bei Bearbeitung unterschiedlicher
Werkstiickstoffe sicher.

YBG202

PVD nano-TiAIN coated fine grain carbide grade. Good performance in
combination of toughness and wear resistance, suitable for threading turning,
parting, grooving of steel, stainless steel and high-temperature alloys in finishing
and semi-finishing machining.

Nano-TiAIN PVD beschichtete, feinkérnige Hartmetallsorte. Hervorragende
Kombination von Zahigkeit und Verschlei3festigkeit. Zum Gewinden Drehen, Ab-
und Einstechen von Stahl, rostfreiem Stahl und warmfesten Superlegierungen bei
leichter und mittlerer Bearbeitung.

YBG205

Fine grain carbide with PVD coating of nano-TiAIxN adopted from high
temperature resistant element. Excellent wear resistance and chemical resistance
suitable for turning of stainless steel under higher cutting speed.

Nano-TiAIxN PVD beschichtete, feinkérnige Hartmetallsorte, ausgezeichnete
Verschleil3festigkeit und chemische Widerstandsféahigkeit. Sehr gut geeignet zum
Drehen von rostfreiem Stahl mit hbherer Schnittgeschwindigkeit.

A333
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A334

Turning

- Drehen

Threading inserts code key

Kennzeichnung fiir Gewindeplatten

R
Right Hand / Rechts

L
Left Hand / Links

The theoretical value of
edge length of insert
Plattenabmessungen

22
16
1"

1C=6.35mm
1C=9.525mm

IC=12.7mm

595:;11

Insert shape
Plattenform

AN

Andere

others

Number of teeth per cutting edge
Anzahl Zahne pro Schneidkante

01 One tooth per cutting edge /
1 Zahn

02 Two teeth per cutting edge /

2 Zahn

GM
60

55

UN
BSPT
NPT

NPTF

MJ
UNJ

TR

Type of machining
Bearbeitungsart

AC

STAC
External threading

AuRengewinde AP

Internal threading

Innengewinde RD

BUT

Thread profile
Gewindeprofil

60 ISO metric threads

Metrisch 60°

General pitch threads partial profile 60°
Teilprofil 60°

General pitch threads partial profile 55°
Teilprofil 55°

whitworth threads

Whitworth Rohrgewinde

Unified Threads(American standard)

UN 60°

British standard taper pipe threads
BSPT Rohrgewinde

American standard taper pipe threads
Amerikanisches Rohrgewinde

American pipe threads dry sealing
Amerikanisches Rohrgewinde trocken dichtend
30° conical threads

30° Kegeliges Whitworth Rohrgewinde
Metric thread for air space industry
Spitzgewinde fiir Luftfahrtindustrie
American standard thread for air industry
Amerikanishes Spitzgewinde fir Luftfahrtindustrie
ISO trapezoidal 30° thread

ISO Trapez 30° Gewinde

American trapezoidal 29° thread
Amerikanisches Trapezgewinde 29°

American ACME thread with short depth
Amerikanisches ACME Gewinde, abgeflacht, mit verkirzter Gewindefiefe
API 60° thread

API 60° Gewinde

API round threads
API Roundgewinde

API| Sawtooth threads
Amerikanisches Sagegewinde

Omni-tooth(Range of pitch
indicated in numbers)
Omni-tooth(Range of pitch
indicated in numbers)
mm TPI
0.35-9.0 72-2
A 05-15 48-46
AG 05-3.0 48-8
G 1.75-3.0 14-8
N 3550 7-5
Q 556.0 41/24

Chip  breakers  are
indicated by P (P is
omitted when it is metric
thread except "thin type”)

P wurde weggelassen
bei metrischen Gewinde
ausgenommen ,thin
type*




ISO metric thread insert (full profile)
Allgemeiner Einsatz (Vollprofil)

ISO 965-1980 DIN 13

GB-T 197-2003 Tolerances: 6g-6H
Toleranz

Turning

- Drehen
iihreading HGewindedrehwerkzeuge

R

Type Dimension (mm) Grade

Typ Abmessung Sorte
Right hand _ Left hand Pitch - Steigung S e od YBG201 | YBG205
Rechtsausfiihrung Linksausfiihrung (T.P.i) R L R L
RT16.01W-1.00GM LT16.01W-1.00GM 1.00 3.97 9.525 4.4 o [ [ ] o
RT16.01W-1.25GM LT16.01W-1.25GM 1.25 3.97 9.525 44 o ° ° o
RT16.01W-1.50GM LT16.01W-1.50GM 1.50 3.97 9.525 4.4 ) ° ° ¢)
RT16.01W-1.75GM LT16.01W-1.75GM 1.75 3.97 9.525 4.4 o ) [ o
RT16.01W-2.00GM LT16.01W-2.00GM 2.00 3.97 9.525 4.4 ) ° ° )
T RT16.01W-2.50GM LT16.01W-2.50GM 2.50 3.97 9.525 4.4 o ) [ o
E% RT16.01W-3.00GM LT16.01W-3.00GM 3.00 3.97 9.525 4.4 o ) ° o
nps RT22.01W-3.50GM LT22.01W-3.50GM 3.50 5.56 12.7 5.5 o ) o o
RT22.01W-4.00GM LT22.01W-4.00GM 4.00 5.56 12.7 55 o ) [ o
RT22.01W-4.50GM LT22.01W-4.50GM 4.50 5.56 12.7 5.5 ) e} [¢) )
RT22.01W-5.00GM LT22.01W-5.00GM 5.00 5.56 12.7 5.5 o ) o o
RT22.01W-5.50GM LT22.01W-5.50GM 5.50 5.56 12.7 55 o [¢) o o
RT22.01W-6.00GM LT22.01W-6.00GM 6.00 5.56 12.7 5.5 o [ [] o

Tool holder / Klemmbhalter

@ exstock - ab Lager

o ondemand - aufAnfrage
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General Turning

Threading

Turning : Drehen
flhreadingjtoolsEIGewindedrehwernkzeuge)

ISO metric thread insert (full profile)
Allgemeiner Einsatz (Vollprofil)

ISO 965-1980
GB-T 197-2003

DIN 13
Tolerances: 6g-6H

Toleranz

R

Type Dimension (mm) Grade

Typ Abmessung Sorte
Right hand Lt hand Steigun s | o | w oo
87 Rechtsausflihrung Linksausfiihrung (T.%.i) 9 R L R L
% RT11.01N-0.50GM LT11.01N-0.50GM 0.50 3.18 6.35 2.8 o o) o o
'(% RT11.01N-0.75GM LT11.01N-0.75GM 0.75 3.18 6.35 2.8 ) ¢) [¢) )
8 RT11.01N-1.00GM LT11.01N-1.00GM 1.00 3.18 6.35 2.8 o [ [] o
'@ RT11.01N-1.25GM LT11.01N-1.25GM 1.25 3.18 6.35 2.8 o o o o
?_, RT11.01N-1.50GM LT11.01N-1.50GM 1.50 3.18 6.35 2.8 o [ [] o
q% RT11.01N-1.75GM LT11.01N-1.75GM 1.75 3.18 6.35 2.8 o ° o o
g)) RT11.01N-2.00GM LT11.01N-2.00GM 2.00 3.18 6.35 2.8 ) ° ° ¢)
< RT16.01N-0.50GM LT16.01N-0.50GM 0.50 3.97 9.525 4.4 o o o o
RT16.01N-0.75GM LT16.01N-0.75GM 0.75 3.97 9.525 4.4 ) ¢) 0] )
E’ RT16.01N-1.00GM LT16.01N-1.00GM 1.00 3.97 9.525 4.4 o [ o o
g ‘_E“ 5 RT16.01N-1.25GM LT16.01N-1.25GM 1.25 3.97 9.525 4.4 o o o o
§ E g RT16.01N-1.50GM LT16.01N-1.50GM 1.50 3.97 9.525 4.4 o ) ° o
E RT16.01N-1.75GM LT16.01N-1.75GM 175 3.97 9.525 44 o | e | o] o
o RT16.01N-2.00GM LT16.01N-2.00GM 2.00 3.97 9.525 4.4 ) ° ° )
RT16.01N-2.50GM LT16.01N-2.50GM 25 3.97 9.525 4.4 o [ [] o
RT16.01N-3.00GM LT16.01N-3.00GM 3.00 3.97 9.525 4.4 o ° ° o
RT22.01N-3.50GM LT22.01N-3.50GM 3.50 5.56 12.7 5.5 o ) [] o
RT22.01N-4.00GM LT22.01N-4.00GM 4.00 5.56 12.7 55 o ° [ o
RT22.01N-4.50GM LT22.01N-4.50GM 4.50 5.56 12.7 5.5 ) ° ° )
RT22.01N-5.00GM LT22.01N-5.00GM 5.00 5.56 12.7 5.5 o ) o o
RT22.01N-5.50GM LT22.01N-5.50GM 5.50 5.56 12.7 5.5 ) ¢) [¢) )
RT22.01N-6.00GM LT22.01N-6.00GM 6.00 5.56 12.7 5.5 o [ [ o

Tool holder / Klemmbhalter

Page / Seite  A358 A359

@ exstock - abLager O ondemand - auf Anfrage

A336




General pitch thread insert (partical profile)

Allgemeiner Einsatz (Teilprofil)

Turning

- Drehen
iihreading HGewindedrehwerkzeuge

a°
S .
od
*Inserts with chip-breakers
Platten mit Spanbrecher
L
Type Dimension (mm) Grade
Typ Abmessung Sorte
Right hand Left hand Staneh o | e | o | e |IESEU | VIEEHES
Rechtsausflihrung Linksausfiihrung (T%’ i) 9 ’ R L R L
RT16.01W-A60 LT16.01W-A60 0.5-1.5(48-16) 3.97 9.525 4.4 60° o o . o
RT16.01W-G60 LT16.01W-G60 1.75-3.0(14-8) 3.97 9.525 4.4 60° o ) o o
60° RT16.01W-G60P* LT16.01W-G60P* 1.75-3.0(14-8) 3.97 9.525 4.4 60° o o o o
_ RT16.01W-AG60 LT16.01W-AG60 0.5-3.0(48-8) 3.97 9.525 4.4 60°
E RT22.01W-N60P* LT22.01W-N60P* 3.5-5.0(7-5) 5.56 12.7 5.5 60°
(0]
5 é RT16.01W-A55 LT16.01W-A55 0.5-1.5(48-16) 3.97 9.525 4.4 55°
2 RT16.01W-G55 LT16.01W-G55 1.75-3.0(14-8) 3.97 9.525 4.4 55°
55° RT16.01W-G55P* LT16.01W-G55P* 1.75-3.0(14-8) 3.97 9.525 4.4 55°
RT16.01W-AG55 LT16.01W-AG55 0.5-3.0(48-8) 3.97 9.525 4.4 55°
RT22.01W-N55P* - 3.5-5.0(7-5) 5.56 12.7 55 55°

*Inserts with chip-breakers

L Platten mit Spanbrecher

Type Dimension (mm) Grade

yp Abmessung Sorte
Right hand _ Lefthand Stgiié%hng s . o " YBG201 YBG205
Rechtsausflihrung Linksausfiihrung (TPi) : R L R L
RT16.01N-A60 LT16.01N-A60 0.5-1.5 (48-16) 3.97 9.525 4.4 60° o o o o
RT16.01N-G60 LT16.01N-G60 1.75-3.0 3.97 9.525 4.4 60° o o o o
60° RT16.01N-G60P* LT16.01N-G60P* 1.75-3.0 3.97 9.525 4.4 60° o o o o
RT16.01N-AG60 LT16.01N-AG60 0.5-3.0 (48-8) 3.97 9.525 4.4 60° o . o .
RT22.01N-N60 LT22.01N-N60 3.5-5.0 (7-5) 5.56 12.7 5.5 60° o o o o
TE“ % RT22.01N-N60P* LT22.01N-N60P 3.5-5.0 (7-5) 5.56 12.7 5.5 60° o o . o
% g RT16.01N-A55 LT16.01N-A55 0.5-1.5(48-16) 3.97 9.525 4.4 55° o o o o
a RT16.01N-G55 LT16.01N-G55 1.75-3.0(14-8) 3.97 9.525 4.4 55° o o o o
. RT16.01N-G55P* LT16.01N-G55P* 1.75-3.0(14-8) 3.97 9.525 4.4 55° o o o o
% RT16.01N-AG55 LT16.01N-AG55 0.5-3.0(48-8) 3.97 9.525 4.4 55° o o . o
RT22.01N-N55 LT22.01N-N55 3.5-5.0(7-5) 5.56 12.7 55 55° o o o o
RT22.01N-N55P* - 3.5-5.0(7-5) 5.56 12.7 55 55° o - o -

Tool holder / Klemmbhalter

@ exstock - ab Lager

o ondemand - aufAnfrage
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Turning

- Drehen

ilihreading Gewindedrehwerkzeuge

Whitworth thread insert
Whitworth Rohrgewinde

ISO 228-1:1982, DIN 259, B.S.84:1956
Tolerance: Medium class A
Toleranz: Medium Klasse A

R L
Type Dimension (mm) Grade
yp Abmessung Sorte
: Pitch
Recﬁlt%gtug?unhdrung Linll_s%fhgf%w'ung S?_?.'l%ulglg S a1.c ed YRBG20|_1 YRBGZOE’
RT16.01W-8W LT16.01W-8W 8 3.97 9.525 44 [¢) ° o o
RT16.01W-9W LT16.01W-9W 9 3.97 9.525 4.4 o o o o
% | RT16.01W-10W LT16.01W-10W 10 3.97 9.525 4.4 e} ) ) [¢)
g% RT16.01W-11W LT16.01W-11W 1 3.97 9.525 4.4 e} ) ° [¢)
"'>j < RT16.01W-12W LT16.01W-12W 12 3.97 9.525 4.4 e} ) ¢) [¢)
RT16.01W-14W LT16.01W-14W 14 3.97 9.525 4.4 e} ) ° [¢)
RT16.01W-16W LT16.01W-16W 16 3.97 9.525 4.4 o o ° o
| I
= ("=
e g " i |
R L
Type Dimension (mm) Grade
Typ Abmessung Sorte
oo I Steigung s I.c pg oGP0l YBC20S
Rechtsausfiihrung Linksausfiihrung (TPi) R L R L
RT16.01N-8W LT16.01N-8W 8 3.97 9.525 4.4 o ) o o
RT16.01N-9W LT16.01N-9W 9 3.97 9.525 4.4 o [e) o o
T c RT16.01N-10W LT16.01N-10W 10 3.97 9.525 4.4 ) e} ) ¢)
éé RT16.01N-11W LT16.01N-11W 1 3.97 9.525 4.4 ) e} ° )
- RT16.01N-12W LT16.01N-12W 12 3.97 9.525 4.4 ) e} ) ¢)
RT16.01N-14W LT16.01N-14W 14 3.97 9.525 4.4 ) e} ) ¢)
RT16.01N-16W LT16.01N-16W 16 3.97 9.525 4.4 ) e} ) ¢)

Tool holder / Klemmbhalter

Page / Seite

@ exstock - ab Lager

A358

A359

O on demand

- auf Anfrage




UN full

rofile

UN Vollprofil

ASME B1.1-1989
Tolerances: 2A-2B

Toleranz

o |

Turning

- Drehen
iihreading HGewindedrehwerkzeuge

R

Type Dimension (mm) Grade

Typ Abmessung Sorte
o Rt hand  Lefthand Stziigijhng s olc o VECETY | VECEnE
echtsausfiihrung Linksausfiihrung (TPi) R L R L
RT16.01W-8UN LT16.01W-8UN 8 3.97 9.525 4.4 o o o 0]
RT16.01W-10UN LT16.01W-10UN 10 3.97 9.525 4.4 ) @) o O
T RT16.01W-12UN LT16.01W-12UN 12 3.97 9.525 4.4 (¢} e} (¢} o
g% RT16.01W-14UN LT16.01W-14UN 14 3.97 9.525 4.4 (¢} e} (¢} o
'L<< RT16.01W-16UN LT16.01W-16UN 16 3.97 9.525 4.4 ) [¢) o ¢}
RT16.01W-18UN LT16.01W-18UN 18 3.97 9.525 4.4 (e} e} o o
RT16.01W-20UN LT16.01W-20UN 20 3.97 9.525 4.4 (¢} e} o o

S
D ¢ .
|
R L

Type Dimension (mm) Grade

yp Abmessung Sorte
Right hand  Left hand Stoicung s B1C [Be201 | YBG205
Rechtsausfiihrung Linksausfiihrung (TPi) R L R L
RT16.01N-8UN LT16.01N-8UN 8 3.97 9.525 4.4 ) e} ) e}
RT16.01N-10UN LT16.01N-10UN 10 3.97 9.525 4.4 ) e} ) e}
E c RT16.01N-12UN LT16.01N-12UN 12 3.97 9.525 4.4 o o o o
E aé RT16.01N-14UN LT16.01N-14UN 14 3.97 9.525 4.4 o ) o @)

=he

- RT16.01N-16UN LT16.01N-16UN 16 3.97 9.525 4.4 o o o @)
RT16.01N-18UN LT16.01N-18UN 18 3.97 9.525 4.4 o ) o @)
RT16.01N-20UN LT16.01N-20UN 20 3.97 9.525 4.4 o o) o @)
RT16.01N-24UN LT16.01N-24UN 24 3.97 9.525 4.4 o ) [¢] o
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General Turning

Threading
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A340

Turning

- Drehen

ilihreading Gewindedrehwerkzeuge

ISO 7:1:1994
Standard BSPT
Standard BSPT

British standard taper pipe thread insert
Rohrgewinde fiir Dampf-, Gas- und Wasserleitungen

B.S.21:1985

R

Type Dimension (mm) Grade

Typ Abmessung Sorte
: Pitch YBG201 YBG205

Right hand __Lefthand Steigung S a1.C ad
Rechtsausfiihrung Linksausfiihrung (TPi) R L R L
RT16.01W -11 BSPT LT16.01W-11 BSPT 1 3.97 9.525 4.4 (¢} [ o @)
g é RT16.01W-14 BSPT LT16.01W-14 BSPT 14 3.97 9.525 4.4 o o o e}
Q
5 2 RT16.01W-19 BSPT LT16.01W-19 BSPT 19 3.97 9.525 4.4 ¢} ) o @)
RT16.01W-28 BSPT LT16.01W-28 BSPT 28 3.97 9.525 4.4 (¢} o o @)
«
o i
L

Type Dimension (mm) Grade

Typ Abmessung Sorte
: Pitch YBG201 YBG205

Right hand ~ Lefthand Steigung S aI1.C ad

Rechtsausflihrung Linksausfiihrung (TPi) R L R L
RT16.01N-11 BSPT LT16.01N-11 BSPT 1" 3.97 9.525 4.4 0] ¢} o o
E S RT16.01N-14 BSPT LT16.01N-14 BSPT 14 3.97 9.525 4.4 o (¢} o o
E E RT16.01N-19 BSPT LT16.01N-19 BSPT 19 3.97 9.525 4.4 ) ¢} o o
RT16.01N-28 BSPT LT16.01N-28 BSPT 28 3.97 9.525 4.4 e} o e} o}

Tool holder / Klemmbhalter
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NPT American standard taper pipe with a shoulder
Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde

ASME B1.20.1-1983
Standard NPT
Standard NPT

@1.C

Turning

Q |
l'.L-'

21C

- Drehen
iihreading HGewindedrehwerkzeuge

Type Dimension (mm) Grade
yp Abmessung Sorte
Right hand __Left hand Stzilgijhng s @1.c od YBGZ01 _YBOZO5
Rechtsausflihrung Linksausfiihrung (TPi) : R L R L
RT16.01W-8 NPT LT16.01W-8NPT 8 3.97 9.525 4.4 o o e} o
B RT16.01W-11.5 NPT LT16.01W-11.5NPT 1.5 3.97 9.525 4.4 o o o (¢]
co
§ % RT16.01W-14 NPT LT16.01W-14NPT 14 3.97 9.525 4.4 o o e} o
x
w < RT16.01W-18 NPT LT16.01W-18NPT 18 3.97 9.525 4.4 o o o o
RT16.01W-27 NPT LT16.01W-27NPT 27 3.97 9.525 4.4 o (e] o o
(v <
-
I — I od
R L
Type Dimension (mm) Grade
Typ Abmessung Sorte
Right hand  Lefthand Stgiléihng S . - YBG201 YBG205
Rechtsausfihrung Linksausflihrung (TP ’ R L R L
RT16.01N-8 NPT LT16.01N-8 NPT 8 3.97 9.525 4.4 ) ¢} ) o
Te RT16.01N-11.5 NPT LT16.01N-11.5 NPT 11.5 3.97 9.525 4.4 (¢] o o o
g qg’ RT16.01N-14 NPT LT16.01N-14 NPT 14 3.97 9.525 4.4 o o e} @]
=7 | RT16.01N-18 NPT LT16.01N-18 NPT 18 3.97 9.525 44 ool o] o
RT16.01N-27 NPT LT16.01N-27 NPT 27 3.97 9.525 4.4 (¢] o o O

Tool holder / Klemmbhalter
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General Turning

Threading

Turning : Drehen
flhreadingjtoolsEIGewindedrehwernkzeuge)

NPTF60°

ANSI B1.20.1-1983

Tolerance: 2
Toleranz
60°
| v
. @1.c
(€3
IO | o7
R
Type Dimension (mm) Grade
Typ Abmessung Sorte
q Pitch
Right hand :
Rechtsausfiihrung SE‘;'%ui?g S a1.c ad YBG201 | YBG205
(o)) RT16.01W-8NPTF 8 3.97 9.525 4.4 o ]
C
=] < | RT16.01W-11.5NPTF 11.5 3.97 9.525 4.4 o o
o co
8 S 2| RT16.01W-14NPTF 14 3.97 9.525 4.4 o o
— X
8 ol RT16.01W-18NPTF 18 3.97 9.525 4.4 () o
o
'GCJ RT16.01W-27NPTF 27 3.97 9.525 4.4 [¢) o
a
2
0 60°
5 X >
S ; 21.C
: €)) : !
T B it
s |
2
oy R
5
0] Type Dimension (mm) Grade
° Typ Abmessung Sorte
= Ri Pitch
ght hand :
8 Rechtsausfiihrung S(t_lc_alg?)ng S al.C od YBG201 | YBG205
RT16.01N-8NPTF 8 3.97 9.525 4.4 o o
T e RT16.01N-11.5NPTF 11.5 3.97 9.525 4.4 [¢) )
=
E% RT16.01N-14NPTF 14 3.97 9.525 4.4 [¢) )
X
W< RT16.01N-18NPTF 18 3.97 9.525 4.4 [¢) )
RT16.01N-27NPTF 27 3.97 9.525 4.4 [¢) )

Tool holder / Klemmbhalter
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Round screw 30°
Round screw 30°
DIN 405

Tolerance: 7
Toleranz

FLY
e

Turning

R=0.23851P

- Drehen
iihreading HGewindedrehwerkzeuge

R
Type Dimension (mm) Grade
Typ Abmessung Sorte
] Pitch
Right hand ;
L) Sz_e}lgt:;g S gl.c od YBG201 | YBG205
5 c RT16.01W-6R 6 3.97 9.525 44
co
8% RT16.01W-8R 8 3.97 9.525 4.4
X
ol RT16.01W-10R 10 3.97 9.525 4.4 o
Type Dimension (mm) Grade
Typ Abmessung Sorte
g el Stetgun s 2l.c od YBG201 | YBG205
Rechtsausfiihrung (T.I%.i) 9 :
= RT16.01N-6R 6 3.97 9.525 4.4
c
5 2 RT16.01N-8R 8 3.97 9.525 44
= RT16.01N-10R 10 3.97 9.525 44 o

Tool holder / Klemmbhalter
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General Turning

Threading
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A344

Turning : Drehen
flhreadingjtoolsEIGewindedrehwernkzeuge)

MJ (Metric)
MJ (Spitzgewinde)

ISO 5855-1999

Tolerance: 4 Re018042P
Toleranz e
il
R
Type Dimension (mm) Grade
Typ Abmessung Sorte
Right hand Stziitcuhn S @1.c d YBG201 | YBG205
Rechtsausfiihrung (T?’—’ i 9 ' 2
g 5 RT16.01W-1.50MJ 1.50 3.97 9.525 4.4 o
Q
52 RT16.01W-2.00MJ 2.00 3.97 9.525 4.4 o
UNJ (American)
UNJ (American)
ISO 3161-1999
Tolerance: 3A S
Toleranz T
'-..‘_“‘\

(€3
& n

R
Type Dimension (mm) Grade
Typ Abmessung Sorte
Right hand Sti’i‘;ﬁ,“ng S a1.C od YBG201 | YBG205
Rechtsausfuhrung (TPi)

RT16.01W-8UNJ 8 3.97 9.525 4.4 o @)
RT16.01W-10UNJ 10 3.97 9.525 4.4 o o
RT16.01W-12UNJ 12 3.97 9.525 4.4 o o
RT16.01W-14UNJ 14 3.97 9.525 4.4 [¢) o
s RT16.01W-16UNJ 16 397 9.525 44 o o
E‘:? RT16.01W-18UNJ 18 3.97 9.525 44 o o
RT16.01W-20UNJ 20 3.97 9.525 4.4 o o)
RT16.01W-24UNJ 24 3.97 9.525 44 o ()
RT16.01W-28UNJ 28 3.97 9.525 4.4 o o)
RT16.01W-32UNJ 32 3.97 9.525 4.4 o )

Tool holder / Klemmbhalter
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Tr (ISO trapezoid thread 30°)
Tr (ISO Trapez 30° Gewinde)

I1ISO 2901-2904

Turning

- Drehen

iihreading HGewindedrehwerkzeuge

Tolerance: 7
Toleranz
o
1
R
Type Dimension (mm) Grade
Typ Abmessung Sorte
Right hand Stolgun s 21.c ad YBG201 | YBG205
Rechtsausfiihrung (T% i) 9 :
= RT16.01W-1.50TR 1.50 3.97 9.525 44 o
c
§§ RT16.01W-2.00TR 2.00 3.97 9.525 44
X
W< RT16.01W-3.00TR 3.00 3.97 9.525 4.4
&9
i |
R
Type Dimension (mm) Grade
Typ Abmessung Sorte
' Pitch
Right hand :
Rechtsausfiihrung St(gl_l%uir)\g S g1.C ad YBG201 | YBG205
= RT16.01N-1.50TR 1.50 3.97 9.525 44
=
52 RT16.01N-2.00TR 2.00 3.97 9.525 44
= RT16.01N-3.00TR 3.00 3.97 9.525 44 o

Tool holder / Klemmbhalter
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Turning : Drehen
flhreadingjtoolsEIGewindedrehwernkzeuge)

ACME American standard trapezoid 29°
ACME Amerikanisches Trapezgewinde 29°
ANSI B1.5-1988 ANSI B1.5-1988

Tolerance: 2G
Toleranz

>

['-" ]

R
Type Dimension (mm) Grade
Typ Abmessung Sorte
. Pitch
Right hand ;
Rechtsausfiihrung Sz?rlgl;?g S al.c od YBG201 | YBG205
o RT16.01W-8AC 8 3.97 9.525 44 o o
C
2 T RT16.01W-10AC 10 3.97 9.525 44 o o
o =]
2 33 RT16.01W-12AC 12 3.97 9.525 4.4 o o
®© =<
o ol RT16.01W-14AC 14 3.97 9.525 4.4 o o
oG RT16.01W-16AC 16 3.97 9.525 4.4 o o
€8
S5 O
= c
< O
8 e
o)
o2
O < |
g ,("L
'C 1
o .] I
(o) o]
£33 R
R E
o=
< 8 Type Dimension (mm) Grade
~ Typ Abmessung Sorte
R LT Stoigan s 21.c od YBG201 | YBG205
Rechtsausfiihrung (Tlg?’ i) 9 :
RT16.01N-8AC 8 3.97 9.525 44 o o
= RT16.01N-10AC 10 3.97 9.525 44 o o
=
s 2 RT16.01N-12AC 12 3.97 9.525 44 o o
ST RT16.01N-14AC 14 3.97 9.525 44 o o
RT16.01N-16AC 16 3.97 9.525 4.4 o o

Tool holder / Klemmbhalter
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STUB - ACME Short teeth

STUB - ACME Verkirzte Gewindetiefe

ANSI B1.8-1988
Tolerance: 2G
Toleranz

)

o

Turning

- Drehen
iihreading HGewindedrehwerkzeuge

Type Dimension (mm) Grade
Typ Abmessung Sorte
RUE T Steigun s 21.c od YBG201 | YBG205
Rechtsausfiihrung (TIgD i) 9 :
RT16.01W-8STAC 8 3.97 9.525 4.4 o o
T RT16.01W-10STAC 10 3.97 9.525 4.4 ) e}
c
53 RT16.01W-12STAC 12 3.97 9.525 44 o o
x
@< RT16.01W-14STAC 14 3.97 9.525 4.4 o o
RT16.01W-16STAC 16 3.97 9.525 4.4 o o
Type Dimension (mm) Grade
Typ Abmessung Sorte
; Pitch
Right hand ;
Rechtsausfiihrung 32%9;;;19 S 21.c od YBG201 | YBG205
RT16.01N-8STAC 8 3.97 9.525 4.4 o o
5 c RT16.01N-10STAC 10 3.97 9.525 4.4 o o
S E RT16.01N-12STAC 12 3.97 9.525 44 o o
= RT16.01N-14STAC 14 3.97 9.525 4.4 ) e}
RT16.01N-16STAC 16 3.97 9.525 4.4 ) e}

Tool holder / Klemmbhalter
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General Turning

Threading

Turning : Drehen

ilihreading Gewindedrehwerkzeuge

API| 60°

Me=taper, 2i.p.f—4°46’,

'3

Al

3i.p.f—7°01
API SPEC7:1990, Tolerance: API standard
Toleranz: API standard

R
Type Dimension (mm) Grade
Typ Abmessung Sorte
. Pitch
Right hand :
Rechtsausfiihrung St(gllg#ir;g S gl.c ad YBG201 | YBG205
o RT22.01W-4AP382 4 5.56 12.7 5.5 e} )
c
_43 § < RT22.01W-4AP383 4 5.56 12.7 5.5 e} )
2 22 RT22.01W-5AP403 5 5.56 12.7 5.5 o )
= x
3 w< RT22.01W-4AP502 4 5.56 12.7 5.5 o o
o
-GC, RT22.01W-4AP503 4 5.56 12.7 55 ) o
a
[0}
£
[}
=
[}
2
<
c
(]
<
[}
5
D R
2
= Type Dimension (mm) Grade
8 Typ Abmessung Sorte
. Pitch
Right hand ;
Rechtsausfihrung St(qllg#ir;g S a1.C ad YBG201 | YBG205
RT22.01N-4AP382 4 5.56 12.7 5.5 e} )
= RT22.01N-4AP383 4 5.56 12.7 5.5 o o
,GEB, g RT22.01N-5AP403 5 5.56 12.7 55 [¢) o
== RT22.01N-4AP502 4 5.56 12.7 5.5 () o
RT22.01N-4AP503 4 5.56 12.7 55 ) o

Tool holder / Klemmbhalter
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API (round)
API (Ruund)

API spec.5B
Tolerance: API RD
Toleranz

60°

Turning

iihreading HGewindedrehwerkzeuge

- Drehen

R
Type Dimension (mm) Grade
Typ Abmessung Sorte
. Pitch
Right hand ;
Rechtsausfiihrung Stg'%uir)wg S @l.c ad YBG201 | YBG205
RT16.01W-8RD 8 3.97 9.525 4.4 o o
2§ RT16.01W-10RD 10 397 9525 44 o o
[0
xZ RT22.01W-8RD 8 5.56 12.7 55 o o
RT22.01W-10RD 10 5.56 12.7 55 o (o)
R
Type Dimension (mm) Grade
Typ Abmessung Sorte
. Pitch
Right hand h
Rechtsausfihrung St((_el_l%ui?g S gl.c od YBG201 | YBG205

RT16.01N-8RD 8 3.97 9.525 4.4 o o
T s RT16.01N-10RD 10 3.97 9.525 4.4 o o
E g RT22.01N-8RD 8 5.56 12.7 55 o o
RT22.01N-10RD 10 5.56 12.7 55 o (o)

Tool holder / Klemmbhalter
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General Turning

Threading

Turning : Drehen
flhreadingjtoolsEIGewindedrehwernkzeuge)

API (inclined trapezoid screw)
API (Amerikanisches Sagegewinde)

Me=taper 3/4i.p.f~1°47’for @ 4 1/2~13 3/8”

1i.p.f—2°23'for @ 16”
SEPC.5B.1979
Tolerance: API standard

Toleranz: API standard

"«.‘.‘I\"l
'll !
R
Type Dimension (mm) Grade
yp Abmessung Sorte
Right hand Stoiah s gi.c d YBG201| YBG205
Rechtsausfiihrung (T% i 9 ' 2
2 T RT22.01W-5BUT 5 5.56 12.7 5.5 o o
2 S5
= i< RT22.01W-5BUT1 5 5.56 127 55 o o
©
(0]
2
o
(@) i 13°
S
o ”""l’ 2l.c ] I
), &) o
5 | &
< R
[
.qc’ Type Dimension (mm) Grade
o yp Abmessung Sorte
o "
o) Right hand it
2 e T Stg%uir)wg s gl.c od YBG201| YBG205
S P.
2 T | RT22.01N-5BUT 5 5.56 12.7 55 ) o
(D E o)
o S
£5| RT22.01N-5BUTH 5 5.56 12.7 5.5 o o

Tool holder / Klemmbhalter
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ISO metric thread insert (full profile)

Allgemeiner Einsatz (Vollprofil)

Tolerances: 6g/6H
Toleranz

Thin Type

ISO 965-1980, DIN 13, GB/T 197-2003

Turning

iihreading HGewindedrehwerkzeuge

- Drehen

*Inserts with chip-breakers
Platten mit Spanbrecher

R
Type Dimension (mm) Grade
yp Abmessung Sorte
: Pitch
Right hand ;

Rechtsausfiihrung St((::l_l%uir;g S al.Cc od YBG202 | YBG205
RT16.01W-0.50GMB 0.50 3.52 9.525 4.0 ° o
RT16.01W-0.75GMB 0.75 3.52 9.525 4.0 . o
RT16.01W-1.00GMB 1.00 3.52 9.525 4.0 . ¢}

_ RT16.01W-1.25GMB 1.25 3.52 9.525 4.0 ° .
E 5 RT16.01W-1.50GMB 1.50 3.52 9.525 4.0 . o
ﬁﬁ RT16.01W-1.75GMB 1.75 3.52 9.525 4.0 . )
RT16.01W-2.00GMB 2.00 3.52 9.525 4.0 . o
RT16.01W-2.50GMB 2.50 3.52 9.525 4.0 . o
RT16.01W-3.00GMB 3.00 3.52 9.525 4.0 ° o
RT16.01W-1.50GMPB* 1.50 3.52 9.525 4.0 o .
60>
S
a1.Cc
ad *Inserts with chip-breakers
R Platten mit Spanbrecher
Type Dimension (mm) Grade
Typ Abmessung Sorte
. Pitch
Right hand h

Rechtsausfihrung St(gll%uir;g S g1.C od YBG202 | YBG205
RT16.01N-0.50GMB 0.50 3.52 9.525 4.0 . o
RT16.01N-0.75GMB 0.75 3.52 9.525 4.0 . o
RT16.01N-1.00GMB 1.00 3.52 9.525 4.0 . .
RT16.01N-1.25GMB 1.25 3.52 9.525 4.0 ° .

—c RT16.01N-1.50GMB 1.50 3.52 9.525 4.0 ° o
go RT16.01N-1.75GMB 1.75 3.52 9.525 4.0 . .
% < RT16.01N-2.00GMB 2.00 3.52 9.525 4.0 . o
RT16.01N-2.50GMB 2.50 3.52 9.525 4.0 . o
RT16.01N-3.00GMB 3.00 3.52 9.525 4.0 . o

RT16.01N-1.00GMPB* 1.00 3.52 9.525 4.0 .

RT16.01N-2.00GMPB* 2.00 3.52 9.525 4.0 o .

RT16.01N-3.00GMPB* 3.00 352 9.525 4.0 .

Tool holder / Klemmbhalter
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Turning : Drehen
flhreadingjtoolsEIGewindedrehwernkzeuge)

General pitch thread insert (partical profile)
Allgemeiner Einsatz (Teilprofil) Thin Type

21.C
2
R

*Inserts with chip-breakers
Platten mit Spanbrecher

Type Dimension (mm) Grade
Typ Abmessung Sorte
: Pitch
Right hand ; o
Rechtsausfiihrung SE?%L;?Q S 21.c od a YBG202 | YBG205
RT16.01W-A60B 0.5-1.5(48-16) 3.52 9.525 4.0 60° ° o
60° RT16.01W-G60B 1.75-3.0(14-8) 3.52 9.525 4.0 60° ® ¢)
RT16.01W-AG60B 0.5-3.0(48-8) 3.52 9.525 4.0 60° ° e}
E § RT16.01W-AG60PB* 0.5-3.0(48-8) 3.52 9.525 4.0 60° ° °
(]
o2 RE RT16.01W-A55B 0.5-1.5(48-16) 3.52 9.525 4.0 55° ° o
_43 55° RT16.01W-G55B 1.75-3.0(14-8) 3.52 9.525 4.0 558 ) )
g RT16.01W-AG55PB* 0.5-3.0(48-8) 3.52 9.525 4.0 55° ° o
S RT16.01W-AG55B 0.5-3.0(48-8) 3.52 9.525 4.0 558 ° )
o
<
g9 o
co \V
S o
= c
= @
®©
5 § o
o2
(O ¢
c
_qc’ Type Dimension (mm) Grade
o Typ Abmessung Sorte
£8 gl 1zt Stoign S g1.c od o YBG202 | YBG205
° 2 Rechtsausfiihrung (T%i)g :
g < .P.
_E q;) RT16.01N-A60B 0.5-1.5(48-16) 3.52 9.525 4.0 60° ° o
O]
= 60° RT16.01N-G60B 1.75-3.0(14-8) 3.52 9.525 4.0 60° ° o
‘_CU S RT16.01N-AG60B 0.5-3.0(48-8) 3.52 9.525 4.0 60° ° )
o C
ﬁ £ RT16.01N-A55B 0.5-1.5(48-16) 3.52 9.525 4.0 55° ° o
55° RT16.01N-G55B 1.75-3.0(14-8) 3.52 9.525 4.0 55° ° )
RT16.01N-AG55B 0.5-3.0(48-8) 3.52 9.525 4.0 55° o ¢)

Tool holder / Klemmbhalter
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Whitworth thread insert ]

Whitworth Rohrgewinde Dlalla 12

ISO 228/1:1982,DIN 259,B.S5.84:1956
Tolerance: Medium class A
Toleranz: Medium Klasse A

Turning

R=0.137P

55° s
4

- Drehen
iihreading HGewindedrehwerkzeuge

R
Type Dimension (mm) Grade
yp Abmessung Sorte
. Pitch
Right hand :

Rechtsausfiihrung S%T'I%Ui;]g S al.c ad YBG202 | YBG205
RT16.01W-8WB 8 3.52 9.525 4.0 ) )
RT16.01W-9WB 9 3.52 9.525 4.0 ) o

T c RT16.01W-10WB 10 3.52 9.525 4.0 ) o
co
a2 RT16.01W-11WB 1 3.52 9.525 4.0 ) o
nN<
= RT16.01W-12WB 12 3.52 9.525 4.0 ° o
RT16.01W-14WB 14 3.52 9.525 4.0 ° o
RT16.01W-16WB 16 3.52 9.525 4.0 ° o
55°
v S
21.C
O oc
*Inserts with chip-breakers
R Platten mit Spanbrecher
Type Dimension (mm) Grade
yp Abmessung Sorte
g Pitch
Right hand ;

Rechtsausfiihrung St(c?%uir;g S gl.c od YBG202 | YBG205
RT16.01N-8WB 8 3.52 9.525 4.0 o) o
RT16.01N-9WB 9 3.52 9.525 4.0 ) o
RT16.01N-10WB 10 3.52 9.525 4.0 ° o

& c RT16.01N-11WB 1 3.52 9.525 4.0 ) o
Q
52 RT16.01N-11WPB* 11 352 9.525 40 . °
<
= RT16.01N-12WB 12 3.52 9.525 4.0 o o
RT16.01N-14WB 14 3.52 9.525 4.0 ) o
RT16.01N-14WPB* 14 3.52 9.525 4.0 ) °
RT16.01N-16WB 16 3.52 9.525 4.0 [¢) o

Tool holder / Klemmhalter
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General Turning
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A354

Turning

UN full profile
UN Vollprofil

= Drehen
ilihreading Gewindedrehwerkzeuge

Thin Type

ASME B1.1-1989
Tolerances: 2A/2B

Toleranz
60°
WV S
R
Type Dimension (mm) Grade
yp Abmessung Sorte
. Pitch
Right hand ;

Rechtsausfiihrung Stg%ﬁr;g s gl.c od YBG202 | YBG205
RT16.01W-8UNB 8 3.52 9.525 4.0 ° o
RT16.01W-10UNB 10 3.52 9.525 4.0 ° o

= c RT16.01W-12UNB 12 3.52 9.525 4.0 ° o
c o
o2 RT16.01W-14UNB 14 3.52 9.525 4.0 ° o
<
B RT16.01W-16UNB 16 3.52 9.525 4.0 ° o
RT16.01W-18UNB 18 3.52 9.525 4.0 ° o
RT16.01W-20UNB 20 3.52 9.525 4.0 ° o
S
21.c
R
Type Dimension (mm) Grade
Typ Abmessung Sorte
] Pitch
Right hand :

Rechtsausfiihrung St(qllgsjir;g S dg1.C od YBG202 | YBG205
RT16.01N-8UNB 8 3.52 9.525 4.0 o o
RT16.01N-10UNB 10 352 9.525 4.0 ° o
RT16.01N-12UNB 12 3.52 9.525 4.0 ° o

Ts RT16.01N-14UNB 14 3.52 9.525 40 . o
c
££ RT16.01N-16UNB 16 352 9.525 40 . o
RT16.01N-18UNB 18 3.52 9.525 4.0 ° o
RT16.01N-20UNB 20 3.52 9.525 4.0 o o
RT16.01N-24UNB 24 3.52 9.525 4.0 o o

Tool holder / Klemmbhalter
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British standard taper pipe thread insert

Rohrgewinde fir Dampf-, Gas- und Wasserleitungen i

ISO 7/1:1994,B.S.21:1985
Standard BSPT
Standard BSPT

a1.C

Turning

*Inserts with chip-breakers

Platten mit Spanbrecher

- Drehen
iihreading HGewindedrehwerkzeuge

R
Type Dimension (mm) Grade
yp Abmessung Sorte
. Pitch
Right hand ;
Rechtsausfiihrung St(?l'l?:’ui?g S al.Cc ad YBG202 | YBG205
RT16.01W-11BSPTB 1 3.52 9.525 4.0 ° o
T RT16.01W-14BSPTB 14 3.52 9.525 4.0 ) [¢)
c o
§§ RT16.01W-14BSPTPB* 14 3.52 9.525 4.0 o] [
x<
= RT16.01W-19BSPTB 19 3.52 9.525 4.0 ° o
RT16.01W-28BSPTB 28 3.52 9.525 4.0 o o
55°
\/ .
o $
*Inserts with chip-breakers
R Platten mit Spanbrecher
Type Dimension (mm) Grade
Typ Abmessung Sorte
Right hand Stoigun s 21.C od YBG202 | YBG205
Rechtsausfiihrung (T.%. i) 9 :
RT16.01N-11BSPTB 1 3.52 9.525 4.0 ) [¢)
= RT16.01N-14BSPTB 14 3.52 9.525 4.0 o o
c
g E RT16.01N-14BSPTPB* 14 3.52 9.525 4.0 o °
==
- RT16.01N-19BSPTB 19 3.52 9.525 4.0 o o
RT16.01N-28BSPTB 28 3.52 9.525 4.0 o o

Tool holder / Klemmbhalter

@ exstock - ab Lager

o ondemand - aufAnfrage

A355

General Turning

Threading

(o)
c
=}

=
@

o
—_
©
o}

el

<
[}
—

(@)
©

=
[}
(S
[}

=
<

Gewindedrehen



General Turning

Threading

Turning : Drehen
flhreadingjtoolsEIGewindedrehwernkzeuge)

NPT American standard taper pipe with a shoulder

Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde

ASME B1.20.1-1983
Standard NPT
Standard NPT

R
Type Dimension (mm) Grade
yp Abmessung Sorte
: Pitch
Right hand i
e e Stg%uir;g s 21.c od YBG202 | YBG205
o RT16.01W-8NPTB 8 3.52 9.525 4.0 o o)
c
g ‘_é s RT16.01W-11.5NPTB 11.5 3.52 9.525 4.0 ° ()
g g RT16.01W-14NPTB 14 3.52 9.525 4.0 o .
X
8 w RT16.01W-18NPTB 18 3.52 9.525 4.0 ° o
o
D RT16.01W-27NPTB 27 3.52 9.525 4.0 o o
—
(@)
2
© 60°
£ s
5 21C Y w
<
- * od *Inserts with chip-breakers
(0] Platten mit Spanbrecher
< R
[0)
5
8 Type Dimension (mm) Grade
< Typ Abmessung Sorte
2 Pitch
[0 Right hand h
o Rechtsausfiihrung S‘(‘?%UIS'Q s @1.c od YBG202 | YBG205
RT16.01N-8NPTB 8 3.52 9.525 4.0 o o)
RT16.01N-11.5NPTB 11.5 3.52 9.525 4.0 [ (o)
= RT16.01N-11.5NPTPB* 11.5 3.52 9.525 4.0 o [
c
co RT16.01N-14NPTB 14 3.52 9.525 4.0 ° o
==
£ RT16.01N-14NPTPB* 14 3.52 9.525 4.0 o [
RT16.01N-18NPTB 18 3.52 9.525 4.0 o (o)
RT16.01N-27NPTB 27 3.52 9.525 4.0 ) e}
Tool holder / Klemmhalter
=
1:“."!___.'-""' et
R
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Threading toolholders code key

Kennzeichnung fir Gewindehalter

Type of screw
Bearbeitungsart

w External threading
AuRengewinde

Internal threading
Innengewinde

S
14

Clamping system
Klemmsystem

=

Top clamping
Pratzenklemmung

&

Screw on
Schraubenklemmung

o
s

Integers to be proceeded by 0
eg: h=8 indicated by 08
Schafthéhe h

Turning

Tool length
Schaftlange

Length
Lange
100
125
150
170
180
200
250
300
350

Code

C-0OWIOTEXRT

L
lefthand
Links

-—

R

Righthand
Rechts

S
a_.

Shank width
Schaftbreite

b

Integers to be proceeded by 0
eg: h=8 indicated by 08

Schaftbereit b

- Drehen

Insert Dimension

Plattenabmessung
Cutting edge length IC
Schneidkantenlange (mm)

22 6.35
16 9.525
1 12.7

A357

General Turning

Threading

(o)
c
=)

=
@

o
—
©
o}

el

<
[}
—

(@)
©

=
[}
(S
[}

=
<

Gewindedrehen



Turning : Drehen

Dimension (mm) Inserts Screw Shim Shim screw Wrench
Abmessung Wendeschneidplatten Schraube Unterlage Unterlagsschraube Schlissel

Type Stock

Typ Lager o | h | b | L | s w d @ 5-/\/

1616H16 ° 16 16 16 100 | 20

Allgemeine Drehbearbeitung

General Turning

E, 2020K16 | o | 20 | 20 | 20 | 125 | 25
mg 2525M16 | e | 25 | 25 | 25 | 150 | 32 RT16.01W-** | 60M3.5x12 | MT16-*M | SM4x8C | WT15IP
'-§ é 3225P16 | e | 32 | 32 | 25 | 170 | 32
:E, § SWR | 3232P16 | e | 32 | 32 | 32 | 170 | 40

2525M22 ° 25 25 25 150 | 32

3225P22 o 32 32 25 170 32 WT15IP
RT22.01W-**** 160M5%17 MT22-**M SM5x8.5C
WT20IP

3232P22 ° 32 32 32 170 | 40

4040822 o 40 40 40 | 250 | 50

1616H16 ° 16 16 16 100 | 20

2020K16 ° 20 20 20 125 | 25

2525M16 ° 25 25 25 150 32 LT16.01W-**** 160M3.5%12 MT16-**M SM4x8C WT15IP

3225P16 ° 32 32 25 170 32

SWL | 3232P16 | o 32 | 32 | 32 | 170 | 40

2525M22 ° 25 25 25 150 | 32

3225P22 ] 32 32 25 170 32 WT15IP
LT22.01W-**** 160M5%17 MT22-**M SM5x8.5C
WT20IP

3232P22 ° 32 32 32 170 | 40

4040822 o 40 40 40 | 250 | 50
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@ Internal threading tools - Innengewindehalter

Turning

- Drehen
iihreading HGewindedrehwerkzeuge

h
(
O SHSEEttk ¢ ~t-[b
sl [@ )
1 L od
Dimension (mm) Inserts Screw Shim Shim screw Wrench
Abmessung Wendeschneidplatten Schraube Unterlage  |Unterlagesschraube| ~ Schliissel
Type Stock
T o p
yP Lager| ¢ | L | b |Dmin| s | h | L1 O w d @ 9/
0016K11 [ ] 16 125 16 12 10 15 | 20.9
RT11.01N-**** 160 M2.5x6.5 - - WTO7IP
0016M11 ° 16 | 150 | 155 | 16 |10.5| 15 |25.9
0016M16 [ ) 16 150 | 155 | 20 12 15 | 27 160 M3.5x8 - - WT15IP
0020M16 [ ] 20 150 19 25 14 18 | 28.7
0020Q16 ° 20 | 180 | 19 25 14 | 18 | 34
0025M16 [ ] 25 150 | 24 32 17 | 23 |28.8
RT16.01N-****
0032R16 ° 32 | 200 | 31 40 22 | 30 | 309 160 M3.5x12 | MT16-**M SM4x8C WT15IP
SNR 0032S16 [} 32 | 250 | 31 40 22 | 30 |30.9
0040T16 [ ] 40 | 300 | 385 | 50 27 | 37 | 315
0050U16 o 50 | 350 | 49.5 | 63 35 | 49 | 402
0020Q22 [ ] 20 180 | 215 | 25 15 18 35 160 M5x10 WT20IP
0025R22 ° 25 | 200 | 24 32 19 | 23 | 39
0032522 | e | 32 | 250 | 31 | 40 | 22 | 30 |36.4| RT22.01N-*** WT15IP
160 M5x17 MT22-**M SM5x8.5C
0040T22 | e | 40 | 300 |385| 50 | 27 | 37 |37.2 WT201P
0050U22 ° 50 | 350 | 48.5| 63 35 | 47 | 426
0016K11 [ ] 16 125 16 12 10 15 | 20.9
LT11.01N-**** 160 M2.5x6.5 - - WTO7IP
0016M11 ° 16 | 150 | 1565 | 16 |10.5| 15 |25.9
0016M16 [ ) 16 150 | 155 | 20 12 15 | 27 160 M3.5x8 - - WT15IP
0020M16 [e) 20 150 19 25 14 18 |28.7
0020Q16 ° 20 | 180 | 19 25 14 | 18 | 34
0025M16 [ ] 25 150 | 24 32 17 | 23 | 28.8
LT16.01N-****
0032R16 ° 32 | 200 | 31 40 22 | 30 | 309 160 M3.5x12 | MT16-**M SM4x8C WT15IP
SNL | 0032s16 o 32 | 250 | 31 40 22 | 30 |30.9
0040T16 ) 40 | 300 | 385 | 50 27 | 37 | 315
0050U16 e} 50 | 350 | 49.5 | 63 35 | 49 | 402
0020Q22 [ ] 20 180 | 215 | 25 15 18 35 160 M5x10 - - WT20IP
0025R22 e} 25 | 200 | 24 32 19 | 23 | 39
0032522 | e | 32 | 250 | 31 | 40 | 22 | 30 |36.4| LT22.01N-**** WT15IP
160 M5x17 MT22-*M SM5x8.5C
0040T22 | e | 40 | 300 |385| 50 | 27 | 37 |37.2 WT201P
0050U22 ) 50 | 350 | 48.5| 63 35 | 47 | 426
@ exstock - ablager © ondemand - aufAnfrage
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Turning : Drehen
flhreadingjtoolsEIGewindedrehwernkzeuge)

B External threading tools :
AuRen Gewindehalter  (___ThinType )

Dimension (mm) Inserts Screw Shim Shim screw Wrench
Abmessung Wendeschneidplatten Schraube Unterlage Unterlagsschraube Schlissel

Type Stock

F 2L D ® A @ s

1616H16B | o 16 16 16 100 | 20

2020K16B | o 20 20 20 | 125 | 25

SWR | 2525M16B | e 25 25 25 150 | 32 RT16.01W-****B | I6OM3.5x12TT | MT16-**M SM4x8C WT15IP

3225P16B ° 32 32 25 170 | 32

3232P16B ° 32 32 32 170 | 40

(o)
=
=)

=
@

el
—
©
Lo}
el
<
o
—

o
o

£
(o}
=
[}

=
<

(®)]
C
€
5
|_
©
(0]
C
(O]
0
[
2 .
© 8 Internal threading tools
23 Innengewindehalter (_ ThinType ]
®c
o=
[0
FO

Dimension (mm) Inserts Screw Shim Shim screw Wrench
Abmessung Wendeschneidplatten Schraube Unterlage | Unterlagsschraube |  Schliissel
Type Stock
yp Lager g | L | b |Dm| s | h | L p v A « ’/
0016M16B| e 16 150 | 165 | 20 12 15 | 27 160M3.5%08TT — —
0020Q16B| e 20 | 180 | 19 25 14 | 18 | 34
RT16.01N-
SNR 0025M16B| e 25 150 | 24 32 17 | 23 |28.8 WT15IP
Dooos I60M3.5x12TT| MT16-*M | SM4x8C
0032R16B| e 32 | 200 | 31 40 22 | 30 | 309
0032S16B| o 32 | 250 | 31 40 | 22 | 30 |309
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Turningl: Drehen
ihreadingjtoolsEGewindedrehwerkzeuge)

Steps to get the best threading result:
Bearbeitungsfolge flr beste Ergebnisse beim Gewindeschneiden:

o Select thread machining method @ By checking reference table of standard threading
Wahl der Gewindedrehmethode program, select feasible cutting parameters.

9 Decide helical angle, select shim Auswahl der Schnittparameter
Auswahl des Winkels und der Unterlage 6 Select feed way

€ Choose insert and toolholder size Auswahl der Schnittrichtung
Auswahl der Halter und Platten

Thread machining method - Gewindedrehmethode

External threading machining (Right thread) External threading machining (Left thread)
AuBenbearbeitung (Rechtsausfiihrung) AuBenbearbeitung (Linksausfuthrung)
Internal threading machining (Right thread) Internal threading machining (Left thread)
Innenbearbeitung (Rechtsausfiihrung) Innenbearbeitung (Linksausfiihrung)

7

% T 1 [
L] |/ W)
iy o

A361
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General Turning

Threading

Turning

= Drehen
ilihreading JGewindedrehwerkzeuge

Decide helical angle, select shim - Auswahl des Winkels und der Unterlage

The flank clearance angles of the thread profile is dependent
on the helix angle of the thread. The helix angle of the thread Steigungswinkel
must coincide with the insert's angle of inclination angle
as far as possible to get the ideal profile, to avoid longer
unfavourable wear on one of the flanks and thus to ensure

tool life.

Die Flankenfreiwinkel des Gewindeprofils sind vom

Steigungswinkel des Gewindes abhangig.

Der Steigungswinkel des Gewindes muss mit dem P
Neigungswinkel der Gewindeplatte soweit wie moglich
Ubereinstimmen, um Profil-Genauigkeit zu erzielen, A = Inclination angle
ungleichmaRigen Freiflachenverschleil? der Gewindeplatte

zu vermeiden und eine langere Standzeit zu gewahrleisten.

(o)
=
=)

=
@

el
—
©
Lo}
el
<
o
—

o
o

£
(o}
=
[}

=
<

A\ =arctan d

p

X JT

p = Helix angle

Pl

Neigungswinkel

p = Pitch
Shim specification table are as following: Steigung
VWahl der Unterlegplatte d,= Effective diameter of thread
Screw pitch Insert Inclined Shim Flankendurchmesser
range  dimensions  angle A = Inclination angle
Steigungs- Abmessung Neigungs- Unterlage . ing
bereich o winkel Neigungswinkel
GC, 0 MT16-00M
© 1 MT16-01M
= 0.5-3.0 16
k5 2 MT16-02M Select shim:
e MT16-03M m
g 8 6-03 Wahl der richtigen Unterlage:
)
O 0 MT22-00M
3.5-6.0 22 ! MT22-01M (Screw pitch)mm Threading number/inch
2 MT22-02M Steigung/ mm Gang pro Zoll/ inch
3 MT22-03M 4 13
. / /
RN AAREY,
I8/
i = 1° i 6 I / / < —4
Shim for A= 1° is as the standard 111/ 1/ P
shim with the toolholder. 5 / . AT s
Ill / // i 7 /4/
. . . 1 -
Die Unterlage A=1° wird mit dem  *|f] -~ e
Halter geliefert. lIi7Aw4 8
[/ p -9
) / P ° — 11
[/ A TS 14
VD% =]
(A 32
e
Working diameter 50 100 150 200 mm
Bearbeitungsdurchmesser 2 4 6 8

A362



Turning

= Drehen
ilhreading JGewindedrehwerkzeuge

Select proper inserts and size of toolholder (Please refer to detailed table of threading tools and inserts)
Ausgewahlt zweckmaBige Gewindeplatten und Haltergrofen

Parameter table for threading machining program under different conditions
Parametertabelle fiir das Gewindedrehprogramm fiir unterschiedliche Bedingungen

Table of recommended infeed for metric ISO external threading with wiper edge

Empfohlene Zustellungswerte fiir metrische ISO AuBengewinde mit Wiper

g{ggé’;‘;) 1.0 1.25 1.5 1.75 2.0 2.5 3.0 4.0 5.0
coa feed Ifl"j‘r)]g 0.72 0.86 1.02 1.17 1.33 1.63 1.94 2.58 3.21
- I I N B O R RN R
Radial X - Axial Z
Cutting order Radial X . Axial Z

Schnittaufteilung Xz X/z X/z X/z X/z X/Z X/z X/z X/Z
1 0.20/- 0.20/- 0.21/- 0.22/- 0.24/- 0.25/- 0.26/- 0.35/- 0.40/-

2 0.18/0.10 | 0.18/0.10 | 0.18/0.10 | 0.20/0.12 | 0.22/0.13 | 0.24/0.14 | 0.24/0.14 | 0.30/0.17 | 0.35/0.20

3 0.16/0.09 | 0.14/0.09 | 0.18/0.10 | 0.18/0.10 | 0.20/0.12 | 0.21/0.12 | 0.20/0.12 | 025/0.14 | 0.30/0.17

4 0.10/0.06 | 0.10/0.08 | 0.15/0.09 | 0.15/0.09 | 0.15/0.09 | 0.18/0.10 | 0.20/0.12 | 0.20/0.12 | 0.28/0.16

5 0.08/- | 0.08/0.06 | 0.12/0.07 | 0.13/0.08 | 0.12/0.07 | 0.15/0.09 | 0.18/0.10 | 0.18/0.10 | 0.25/0.14

6 0.10/0.06 | 0.11/0.06 | 0.12/0.07 | 0.12/0.07 | 0.15/0.09 | 0.18//0.10 | 0.20/0.12

7 0.08/- 0.10/0.06 | 0.10/0.06 | 0.12/0.07 | 0.13/0.08 | 0.16/0.09 | 0.18/0.10

. 0.08/- | 0.10/0.06 | 0.10/0.06 | 0.12/0.07 | 0.15/0.09 | 0.16/0.09

9 0.08/- | 0.10/0.06 | 0.10/0.06 | 0.15/0.09 | 0.15/0.09

0 0.08/0.05 | 0.10/0.06 | 0.13/0.08 | 0.15/0.09

" 0.08/- 0.08/0.06 | 0.12/0.07 | 0.13/0.08

1 0.08/0.05 | 0.12/0.07 | 0.13/0.08

13 0.11/0.06 | 0.12/0.07

14 0.10/0.06 | 0.12/0.07

15 0.08/- | 0.11/0.06

16 0.10/0.06
17 0.08/-

A363
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Turning : Drehen
fhreadingjtoolsGewindedrehwernkzeuge)

Table of recommended infeed for metric ISO internal threading with wiper edge

[ ] N . . .
Empfohlene Zustellungswerte fiir metrische ISO Innengewinde mit Wiper
Pitch(mm)
Steigung 1.00 1.25 1.5 1.75 2.0 2.5 3.0 4.0 5.0
Total feed (a) 0.62 0.77 0.92 1.06 1.21 0.15 1.79 2.36 2.95
Gesamtzustellung
Cutting times(nap)
Anzahl der Schnitte s 6 7 8 9 1" 13 15 17
Radial X - Axial Z
Cutting order Radial X . Axial Z
Schnittaufteilun
. X/z X/Z X/z X/z X/z X/Z X/z X/z X/Z
n 1 0.18/- 0.20/- 0.22/- 0.23/- 0.24/- 0.25/- 0.26/- 0.30/- 0.32/-
2 0.14/0.08 | 0.15/0.09 | 0.16/0.09 | 0.16/0.09 | 0.18/0.10 | 0.20/0.12 | 0.20/0.12 | 0.25/0.14 | 0.28/0.16
3 0.12/0.07 | 0.12/0.07 | 0.14/0.08 | 0.14/0.08 | 0.15/0.09 | 0.15/0.09 | 0.20/0.12 | 0.22/0.13 | 0.25/0.14
o 4 0.10/0.06 | 0.12/0.07 | 0.12/0.07 | 0.13/0.08 | 0.14/0.08 | 0.15/0.09 | 0.18/0.10 | 0.20/0.12 | 0.22/0.13
C
.*% 5 0.08/- 0.10/0.06 | 0.11/0.06 | 0.12/0.07 | 0.12/0.07 | 0.13/0.08 | 0.15/0.09 | 0.18/0.10 | 0.21/0.12
O
S 6 0.09/0.05 | 0.10/0.06 | 0.11/0.06 | 0.12/0.07 | 0.12/0.07 | 0.15/0.09 | 0.20/0.12
o]
ga-qc, 7 0.08/- 0.10/0.06 | 0.10/0.06 | 0.12/0.07 | 0.12/0.07 | 0.15/0.09 | 0.18/0.10
—
c N0
E o 8 0.08/- 0.09/0.05 | 0.10/0.06 | 0.10/0.06 | 0.15/0.09 | 0.18/0.10
= ©
gg 9 0.08/- 0.100.06 | 0.10/0.06 | 0.12/0.07 | 0.15/0.09
)
S o
o = 0.09/0.05
8= 10 / 0.10/0.06 | 0.12/0.07 | 0.15/0.09
c 1 0.08/- 0.10/0.06 | 0.12/0.07 | 0.15/0.09
)
e
© 12 0.08/0.05 | 0.11/0.06 | 0.15/0.09
23
S8 13 0.11/0.06 | 0.12/0.07
® .S
o=
gz » 0.10/0.06 | 0.11/0.06
O
s 0.08/- 0.10/0.06
16 0.10/0.06
17 0.08/-
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Empfohlene Zustellungswerte fir British Standard Innen- und AuBengewinde Schneidplatten

Table of recommended infeed for British standard internal and external threading inserts
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ilihreading JGewindedrehwerkzeuge

Table of recommended infeed for NPT internal and external threading inserts

a Empfohlene Zustellungswerte fir NPT Innen- und AuBRengewinde Schneidplatten
e ) 27 18 14 11.5 8
A 0.75 1.129 1.451 1.767 2.54
R g ’ 10 12 1a
Radial X - Axial Z
G R
X/z X/z X/z X/z X/z
1 0.19/- 0.22/- 0.240/- 0.24/- 0.255/-
2 0.15/0.087 0.181/0.104 0.200/0.115 0.208/0.120 0.250/0.144
3 0.13/0.075 0.152/0.088 0.170/0.098 0.182/0.105 0.245/0.141
4 0.11/0.063 0.141/0.081 0.150/0.086 0.168/0.097 0.230/0.133
5 0.09/0.052 0.131/0.075 0.140/0.081 0.155/0.089 0.210/0.121
6 0.08/0.46 0.121/0.070 0.130/0.075 0.145/0.084 0.195/0.112
7 0.101/0.058 0.120/0.069 0.138/0.079 0.180/0.104
8 0.082/0.047 0.110/0.063 0.124/0.072 0.175/0.101
9 0.100/0.058 0.117/0.067 0.170/0.098
10 0.091/0.052 0.105/0.060 0.155/0.089
1" 0.095/0.055 0.140/0.080
12 0.090/0.052 0.125/0.072
13 0.110/0.063
14 0.100/0.058
Table of recommended infeed for BSPT internal and external threading inserts
e Empfohlene Zustellungswerte fir BSPT Innen- und AuBRengewinde Schneidplatten
) 28 19 14 11
Geamraaitiohg 0.581 0.856 1.162 1.479
fnsander Sonne 5 6 8 10
Radial X - Axial Z
Cutting order Radial X - Axial Z
Schnittaufteilung X /Z X /Z X /Z X /Z
1 0.179- 0.223/- 0.222/- 0.214/-
2 0.134/0.070 0.181/0.094 0.213/0.111 0.242/0.126
3 0.103/0.054 0.139/0.072 0.163/0.085 0.186/0.097
4 0.087/0.045 0.117/0.061 0.138/0.072 0.157/0.082
5 0.078/0.040 0.103/0.054 0.121/0.063 0.138/0.072
6 0.093/0.049 0.110/0.057 0.125//0.065
7 0.101/0.052 0.115/0.060
8 0.094/0.049 0.107/0.056
9 0.100/0.052
10 0.095//0.049




@ Table of recommended infeed for NPTF 60° internal and external threading inserts

Turning
ilhreading JGewindedrehwerkzeuge

- Drehen

Empfohlene Zustellungswerte fir NPTF 60° Innen- und AuBengewinde Schneidplatten
External / Auf3en

Internal / Innen

Fg‘feﬁ‘ém) 8 15 | 14 18 27 Z‘t‘;?g(L"n’g) 8 15 | 14 18 27
Ge-ls-c;trilt;iz(tjéﬁ&ng 2.38 1.63 1.35 1.00 0.64 Gel-gtrﬂltzﬁzije(ﬁt)mg 2.38 1.63 1.35 1.00 0.64
Hmanas | 15 | 12 | 10| 8 6 CORLAET s | 10 | s 6

Schnitte Schnitte
Schnitifeiing Radial X S tong Rogal X

1 0.32 0.24 0.23 0.19 0.16 1 0.35 0.27 0.25 0.2 0.15
2 0.27 0.23 0.21 0.16 0.14 2 0.29 0.22 0.20 0.17 0.13
3 0.23 0.19 0.16 0.14 0.11 3 0.26 0.20 0.18 0.15 0.12
4 0.19 0.15 0.14 0.13 0.09 4 0.20 0.16 0.14 0.12 0.09
5 0.17 0.13 0.13 0.12 0.08 5 0.17 0.13 0.12 0.1 0.08
6 0.16 0.1 0.12 0.1 0.06 6 0.15 0.12 0.11 0.09 0.08
7 0.15 0.1 0.1 0.09 7 0.14 0.10 0.10 0.09
8 0.14 0.1 0.10 0.06 8 0.12 0.10 0.09 0.08
9 0.13 0.10 0.09 9 0.12 0.09 0.08
10 0.12 0.10 0.06 10 0.1 0.08 0.08
11 0.12 0.10 11 0.10 0.08
12 0.11 0.06 12 0.10 0.08
13 0.1 13 0.09
14 0.10 14 0.09
15 0.06 15 0.09

@ Table of recommended infeed for 30° round screw internal and external threading inserts

Empfohlene Zustellungswerte fiir 30° runde Gewinde Innen- und AuBengewinde Schneidplatten
External / Aul3en Internal / Innen

o | 3 T o | s ; 1
Gosamtzustolung| 212 159 127 Gosamtzustelung| 212 159 127

Cutting Cutting

Anzani dor 12 10 8 Anzani der 12 10 8

Schnitte Schnitte

Cutting order Radial X Cutting order Radial X
Schnittaufteilung Radial X Schnittaufteilung Radial X
1 0.26 0.23 0.23 1 0.35 0.29 0.26
2 0.225 0.21 0.21 2 0.29 0.24 0.22
3 0.24 0.20 0.20 3 0.26 0.22 0.20
4 0.22 0.19 0.19 4 0.20 0.17 0.15
0.21 0.18 0.16 0.17 0.14 0.13
6 0.19 0.16 0.12 6 0.15 0.13 0.1
7 0.17 0.14 0.10 7 0.14 0.1 0.10
8 0.16 0.12 0.06 8 0.13 0.10 0.09
9 0.14 0.10 9 0.12 0.10
10 0.12 0.06 10 0.1 0.09
11 0.10 11 0.10
12 0.06 12 0.10
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B Table of recommended infeed for MJ und UNJ external threading inserts

Empfohlene Zustellungswerte fir MJ und UNJ AuBengewinde Schneidplatten

MJ UNJ
Fien(mm) 15 2.0 Pitch(mm) 8 | 10 | 12 | 14 | 16 | 18 | 20 | 24 | 28 | 32
teigung Steigung
Total feed(a) 0.87 1.16 Totalfeed(a) |4 g3 | 147 | 122 | 1.05 |0.92| 0.81 | 0.73 | 0.61 | 0.52 | 0.46
Gesamtzustellung Gesamtzustellung
Cutting Cutting
times(nap) times(nap)
Anzahl der 6 8 Anzahl der T ° 7 7 6 6 6 5 5 4
Schnitte Schnitte
Cutting order Radial X Cutting order Radial X
Schnittaufteilung Radial X Schnittaufteilung Radial X
1 0.22 0.25 1 0.31 030 | 0.28 | 0.26 | 0.26 | 0.23 | 0.19 | 0.17 | 0.16 | 0.16
2 0.19 0.21 2 0.30 | 029 | 0.27 | 0.23 | 0.21 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.14
3 0.16 0.18 3 0.23 | 0.21 0.20 | 0.17 | 0.14 | 0.14 | 013 | 0.14 | 0.09 | 0.10
4 0.13 0.15 4 0.18 | 0.15 | 0.17 | 0.12 | 0.12 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.09 | 0.06
5 0.1 0.12 5 0.15 | 0.13 | 0.13 | 0.11 | 0.10 | 0.010 | 0.09 | 0.06 | 0.06
6 0.06 0.10 6 0.14 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 | 0.06
7 0.09 7 0.13 | 0.11 | 0.06 | 0.06
8 0.06 8 0.12 | 0.10
9 0.11 | 0.06
10 0.10
1 0.06
@ Table of recommended infeed for Tr internal and external threading inserts
Empfohlene Zustellungswerte fiir Tr Innen- und AuBengewinde Schneidplatten
External / Aul3en Internal / Innen
Pitch(mm) Pitch(mm)
Steigung 1.5 2 3 Steigung 1.5 2 3
Total feed(a) Total feed(a)
Gesamtzustellung 0.90 1.25 1.75 Gesamtzustellung 0.90 1.25 1.75
Cutting Cutting
times(nap) times(nap)
Anzahl der 6 7 9 Anzahl der 6 7 9
Schnitte Schnitte
Cutting order Radial X Cutting order Radial X
Schnittaufteilung Radial X Schnittaufteilung Radial X
1 0.23 0.29 0.32 1 0.22 0.28 0.34
2 0.21 0.26 0.31 2 0.18 0.23 0.28
3 0.16 0.21 0.24 3 0.17 0.21 0.26
4 0.13 0.17 0.19 4 0.13 0.16 0.20
5 0.11 0.14 0.18 5 0.11 0.14 0.17
6 0.06 0.12 0.17 6 0.10 0.12 0.15
7 0.06 0.15 7 0.11 0.13
8 0.13 8 0.12
9 0.06 9 0.10




@ For ACME internal and external threading inserts
Fiir ACME Innen- und AuBengewinde Schneidplatten
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@ For STUB-ACME internal and external threading inserts
Fiir STUB-ACME Innen- und AuRengewinde Schneidplatten

Pitch(mm) Pitch(mm)
Steigung 8 10 12 14 16 Steigung 8 10 12 14 16
Total feed (a) Total feed (a)
Gesamtzustellung 1.86 1.55 1.21 1.05 0.94 Gesamtzustellung 1.28 1.08 0.81 0.73 0.66
Cutting times(nap) Cutting times(nap)
Anzahl der 12 10 8 7 6 Anzahl der 9 8 7 6 5
Schnitte Schnitte
Cutting order Radial X Cutting order Radial X
Schnittaufteilung Radial X Schnittaufteilung Radial X
1 0.31 0.28 0.25 0.23 0.23 1 0.22 0.20 0.17 0.17 0.17
2 0.26 0.23 0.21 0.20 0.19 2 0.20 0.18 0.14 0.14 0.15
3 0.23 0.21 0.18 0.18 0.17 3 0.18 0.15 0.12 0.12 0.14
4 0.18 0.16 0.15 0.14 0.14 4 0.15 0.13 0.1 0.11 0.1
5 0.15 0.15 0.12 0.1 0.11 5 0.12 0.12 0.1 0.1 0.09
6 0.14 0.13 0.11 0.10 0.10 6 0.11 0.1 0.09 0.09
7 0.12 0.11 0.10 0.09 7 0.11 0.10 0.09
8 0.1 0.10 0.09 8 0.10 0.09
9 0.10 0.09 9 0.09
10 0.09 0.09
1 0.09
12 0.08
@ Table of recommended infeed for API 60° internal and external threading inserts
Empfohlene Zustellungswerte fir APl 60° Innen- und AuRengewinde Schneidplatten
External / Aufden Internal / Innen
Pitch(mm Pitch(mm
Steiéung) 4(382) | 4(383) | 5(403) | 4(502) | 4(503) Steig(ung ) 4(382) | 4(383) | 5(403) | 4(502) | 4(503)
Total feed (a) Total feed (a)
Gesamtzustellung 3.12 3.1 3.00 3.78 3.77 Gesamtzustellung 3.12 3.1 3.00 3.78 3.77
Cutting times(nap) Cutting times(nap)
Anzahl der 12 12 12 15 15 Anzahl der 12 12 12 15 15
Schnitte Schnitte
Cutting order Radial X Cutting order Radial X
Schnittaufteilung Radial X Schnittaufteilung Radial X
1 0.51 0.50 0.47 0.51 0.51 1 0.52 0.52 0.51 0.55 0.54
2 0.47 0.47 0.44 0.48 0.48 2 0.43 0.43 0.42 0.46 0.46
3 0.42 0.42 0.40 0.44 0.44 3 0.39 0.39 0.38 0.42 0.42
4 0.35 0.35 0.35 0.39 0.39 4 0.30 0.30 0.29 0.32 0.32
5 0.31 0.31 0.30 0.34 0.34 5 0.25 0.25 0.24 0.27 0.27
6 0.26 0.26 0.25 0.30 0.30 6 0.22 0.22 0.21 0.24 0.24
7 0.22 0.22 0.21 0.26 0.26 7 0.20 0.20 0.19 0.22 0.22
8 0.18 0.18 0.17 0.22 0.22 8 0.18 0.18 0.17 0.20 0.20
9 0.13 0.13 0.14 0.19 0.19 9 0.17 0.17 0.16 0.18 0.18
10 0.11 0.11 0.11 0.16 0.16 10 0.16 0.16 0.15 0.17 0.17
1 0.10 0.10 0.10 0.13 0.13 11 0.15 0.15 0.14 0.16 0.16
12 0.06 0.06 0.06 0.11 0.10 12 0.15 0.14 0.14 0.16 0.16
13 0.10 0.10 13 0.15 0.15
14 0.09 0.09 14 0.14 0.14
15 0.06 0.06 15 0.14 0.14

A371

General Turning

Threading

(o)
c
=

=
0]

o
—
I
o)

o)

<
o
—

(@)
[0}

=
(3]
=
0]

>
<

Gewindedrehen



Turning : Drehen
fhreadingjtoolsGewindedrehwernkzeuge)

@ Table of recommended infeed for API round internal and external threading inserts
Empfohlene Zustellungswerte fir APl rund Innen- und AuBengewinde Schneidplatten

External / Aulden Internal / Innen

Pitch(mm) Pitch(mm)
Steigung 8 10 Steigung 8 10
Total feed (a) Total feed (a)
Gesamtzustellung 1.81 1.41 Gesamtzustellung 1.81 1.41
Cutting times(nap) Cutting times(nap)
Anzahl der 12 10 Anzahl der 12 10
Schnitte Schnitte
Cutting order Radial X Cutting order Radial X
Schnittaufteilung Radial X Schnittaufteilung Radial X
1 0.25 0.25 1 0.30 0.26
2 0.24 0.23 2 0.25 0.21
3 0.19 0.16 3 0.22 0.19
4 0.16 0.14 4 0.17 0.15
5 0.14 0.12 5 0.15 0.13
8’ 6 0.14 0.12 6 0.13 0.11
_.,3 7 0.13 0.12 7 0.12 0.10
()]
-(% 8 0.13 0.1 8 0.1 0.09
[}
Qo 9 0.13 0.1 9 0.10 0.09
2
£ < 10 0.13 0.06 10 0.09 0.08
cn0
S5 O
= < 11 0.1 1 0.09
T2 12 0.06 12 0.08
o)
o2
O <

< @ Table of recommended infeed for API inclined trapezoidal screw internal and external threading inserts
< Empfohlene Zustellungswerte fir APl Amerikanisches Sage Innen- und AuBengewinde Schneidplatten
o k]
£39 External / Aulen Internal / Innen
®E Pitch(mm) 5 Pitch(mm) 5
o 03) Steigung Steigung
e
O Total feed (a) 156 Total feed (a) o
Gesamtzustellung . Gesamtzustellung .
Cutting times(nap) 1 Cutting times(nap) 1
Anzahl der Schnitte Anzahl der Schnitte
Cutting order Radial X Cutting order Radial X
Schnittaufteilung Radial X Schnittaufteilung Radial X
1 0.25 1 0.27
2 0.23 2 0.22
3 0.17 3 0.20
4 0.15 4 0.16
5 0.13 5 0.13
6 0.12 6 0.12
7 0.12 7 0.10
8 0.1 8 0.10
9 0.11 9 0.09
10 0.1 10 0.08
11 0.06 " 0.08
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® Recommended Cutting parameters - Empfohlene Schnittparameter

Grade
Sorte
Hardness HB
Werkstiick Material Cutting speed (m-min)
Schnittgeschwindigkeit (m-min)
Carbon steel C=0.15% 125 150-175
arbon stee _
Kohlenstoffstahl C=0.35% 150 140-155
C=0.60% 200 130-145
Anneal / Gegliiht 180 110-130
Alloy steel Tempered / Vergitet 275 80-100
Legierter Stahl Tempered / Vergitet 300 70-90
P Tempered / Vergiitet 350 60-80
High alloy steel Anneal / Gegliht 200 90-115
Hochlegierter Stahl | Hardened / Vergitet 325 70-90
Non-alloy / Unlegiert 180 180-210
Cast steel Low alloy / Niedrig legiert 200 90-115
Gussstahl High alloy / Hoch legiert 225 90-115
Martensite steel 12%Mn
Martensit Stahl 12%Mn 250 40-50
Austenite
Stainless steel Austenitisch 180 110-130
Rostfreier Stahl Martensite-Ferrite
Martensitisch-Ferritisch 200 130-170
Malleable cast iron Ferrite / Ferritisch 130 110-140
Temperguss Pearlite / Perlitisch 230 85-105
Grey cast iron Martensite / Martensitisch 180 110-140
K Grauguss Ferrite / Ferritisch 260 90-115
Nodular cast iron Ferrite / Ferritisch 160 110-130
Kugelgraphitguss Pearlite / Perlitisch 250 80-100
Non-aging treatment
Al alloy Unbehandelt 60 1300-1450
Aluminiumlegierung Aging treatment 100 450-500
Vergiitet
i Non-aging treatment
CastAaltJr;]T::':}ﬂm_alloy Ungbehandelt 75 430-470
Gusslegierung Aglrg/%lté%atgwent 90 250-290
Anneal
Iron Base | Gegliiht 200 35-50
Eisen Basis| Aging 280 25-35
Heat resistant alloy Vergutet
i andi Anneal
H|tzebc_astand|ge Ni- Or Co. | Gegint 250 15-25
Legierung I-Orto Aging
Base Vergitet 350 10-20
Basis Casting 320 10-15
Guss
Hardened steel Hardened
Geharteter Stahl Gehartet HRC55 40-50
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Infeed way of threading - Zustellarten beim Gewindedrehen

The Number of passes and infeed are the key points of threading operation. Please choose
the cutting parameters with the recommended form according to experience data. In case of breakages or
to much wear. Please have a look at page 302 (Troubleshooting).

Die Anzahl der Durchgénge und die ZustellungsgréfRe sind ein entscheidender Faktor bei der
Gewindebearbeitung. Die empfohlenen Daten sind als Startwerte zu betrachten. Im Falle von erhéhtem
Verschleil®, schauen Sie bitte auf Seite 302 (Problemlésung).

Radial infeed
Radiale Zustellung

Radial infeed requires low cutting depth, sharp
cutting edge and tough grade. It is recommended
when the pitch is smaller than 2mm, not ideal for
material with long chips.

Radiale Zustellung fordert eine niedrige
Schnitttiefe, eine scharfe Schneidkante und zahe

Modified flank infeed
Modifizierte Flankenzustellung

Infeed at an angle of 3-5° to the flank of the teeth.
It is easy for chips flow. Suitable for long chip
material and internal threading.
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Zustellung unter einem Winkel von 3-5° zur Flanke

s des Gewindes, guter Spanablauf. Geeignet fur
< langspanende Werkstoffe und Innengewinde.
o]
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Alternate flank infeed
Wechselseitige Zustellung

Alternating flank infeed is mainly used for large
pitches and long chip materials. To get equal
insert wear on both edges.

Wechselseitige Zustellung entlang beider
Flanken. Anwendung bei grof3en Steigungen
und langspanenden Werkstoffen. GleichmaRiger
Flankenverschleifs an beiden Schneidkanten.
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1. CUTTING TOOL GEOMETRY - SCHNEIDENGEOMETRIE

Clearance Angle
Freiwinkel

7 Minor Angle
Winkel der Nebenschneide

Shank width
Schaftbreite G

Shank hight Approach Angle / Einstellwinkel
Schneidenhdhe,
shank length / Schaftlange
)
({bﬂ\\o“qq\
¥

O
A %e'\

Shank hight
Schafthdhe

2. RAKE ANGLE - SPANWINKEL

Rake angle is a cutting edge angle that has large
effects on cutting resistance, chip disposal, cutting
temperature and tool life. Increasing rake angle in
positive direction improves sharpness of the cutting
edge and the cutting force decreases but at the same
time it lowers the strength. To increase the cutting
resistance the rake angle must be increased in
negative direction.

Selecting value  Auswahl Specific machining situation
Small Kleiner  Machining of fragile and hard materials.
rake angle ~ Spanwinkel  Rough machining and interrupted cut
Big rake Groler it
angle Spanwinkel WL

3. RELIEF ANGLE - FREIWINKEL

Flank angle prevents friction between flank face
and work piece resulting in smooth feed. Increasing
flank angle decreases the cutting force and surface
roughness becomes better but on the other hand this
lowers the cutting edge strength and decrease the
flank wear occurrence.

Selecting value  Auswahl Specific machining situation
Small flank Kleiner Machining of hard and demure
Engle Frelufie) stable cutting edge
GroRer Precision machining with low cutting
Big flank angle robe force Work pieces suffer from work
Freiwinkel

hardening easily.

A: Holder / Halter

B: Shim /Unterlage

C: Main Cutting Edge / Hauptschneide
D: Flank Face / Freiflache

E: Insert Radius / Eckenradius

G: End Cutting Edge / Nebenschneide
H: Chip breaker Side / Spanflache

I: Insert/ WSP

Eine Vergroflerung des Spanwinkels reduziert
Schnittkrafte, weil der Span wenig aus seiner
Fliessrichtung gelenkt wird. Hierdurch ist das
Schneidensystem insgesamt scharfer und erzeugt
dadurch eine geringere  Schneidenbelastung,
geringere Temperaturbelastung und insgesamt
weniger Werkzeugverschleiy und somit eine hohe
Zerspanungsleistung. Gleichzeitig bedeutet dies
aber eine Schwachung des Schneidkeils, die
Schneidenbelastung nimmt zu und die Gefahr von
Schneidenausbruchen steigt.

Anwendung
Bearbeitung von harten
und spréden Werkstoffen
Schruppbearbeitung und
unterbrochener Schnitt

Machining of plastic materials and soft Bearbeitung von weichen und zihen

Werkstoffen Prazisionsbearbeitung

Precision machining

Eine VergroRerung des Freiwinkels hat eine
Verringerung der Reibung zwischen Werkstiick und
Werkzeug zur Folge. Die Schnittkrafte sind insgesamt
geringer und es kénnen bessere Oberflachengiten
erreicht werden. Ein zu groRer Freiwinkel schwacht
allerdings die Schneidkantenstabilitdt. Je nach
Anwendung liegen die Freiwinkel zwischen 3° und 12°.

Anwendung
Bearbeitung von harten und spréden

materials. For roughing operation with Werkstoffen Schruppbearbeitung mit

stabiler Scheidkante
Far die Prazisionbearbeitung, mit
geringen Schnittkraften. Material das
schnell zu Gefiigeveranderungen
neigt
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4. INCLINATION ANGLE - NEIGUNGSWINKEL

The positive and negative edge inclined angle decides
the discharging direction of chips. In heavy cutting,
the cutting edge receives extremely large shock at
the beginning of cutting. Cutting edge inclination
keeps the cutting edge from receiving this shock

(GeneralklechnicalllnformationfAllgemeinejlechnischellnformatione n

Die positive oder negative Anstellung der Schneidkante
hat mal3geblichen EinfluR auf die Fliessrichtung der
Spéne und die Belastung am Schneidpunkt.

Wie im Bild Seite A379 (1) dargestellt, bewirkt
ein negativer Schneidkantenwinkel durch seinen
zur Halterober-flache niedrigeren  Schneidpunkt

and prevents fracturing. On -
the other hand the back force
increases and occurs vibration.
A finishing operation a positive
angle is more suitable.

Shown on page A379 Picture
(1), when the edge inclined

einen Spanabfluly zur
"\ bereits bearbeiteten
Werkstlickoberflache.
Wie im Bild Seite A379 (2)
dargestellt bewirkt ein positiver
Schneidkantenwinkel durch
seinen zur Halteroberflache
héheren Schneidpunkt einen
Spanabflul zur unbearbeiteten

y

angle is negative, i.e. the
cutting edge is located at the lowest point relative to
the bottom plane of the tool holder, the chips flow to
the machined surface of work piece. Shown on page
A379 Picture (2), when the edge inclined angle is
positive, i.e. the cutting edge is located at the highest
point relative to the bottom plane of the tool holder,
the chips flow to the un-machined surface of work
piece.

Werkstlckoberflache.

Die Veranderung des
Schneidkantenwinkels hat Einfluss auf die Stabilitat
der Schneide bzw. des Schneidenpunktes. Diese
wird bei einem negativem Winkel erhéht und schiitzt
somit das Werkzeug vor der Schlagbeanspruchung
z.B. bei Schruppanwendungen oder Bearbeitungen
mit unterbrochenem Schnitt. Dabei wird aber auch die
Gegenkraft erhoht, was zu Vibrationen fihren kann.
Ein positiver Schneidkantenwinkel ist vorteilhaft bei
der Schlichtbearbeitung, da die Spane von der bereits
bearbeiteten Oberflache weggefihrt werden.

5. ENTERING ANGLE (APPROACH ANGLE) - EINSTELLWINKEL (HAUPTSCHNEIDE)

Reducing the lead angle increases the strength of the
cutting edge. Heat dispersion is good and roughness
of machining surface is small. Because lead angel is
small, the cutting width is long, the force on the unit
cutting edge length is small. At the same time, reducing
the lead angle can increase the tool life.

Normally, when turn thin long shaft and ladder shaft,
the lead angle adapts 90°. The lead angle is increased,
radial force is reduced, cutting is stable, cutting
thickness is increased and chip breaking performance
is good.

Selecting value ~ Auswahl Specific machining situation
Small enterin Kleiner For material with high tensile strenght,
9 . high hardness or hardened layer on
angle Einstellw.
surface.
Eltg Gl i groBer For machine with low rigidity
angle Einstellw.

Eine Reduzierung des Einstellwinkels erhdéht die
Stabilitdt der Schneide. Der Anteil der Schneide zur
Spanbildung wird dabei vergréfiert, die Belastung
fur die Schneide wird besser verteilt und die Warme
besser abgefiihrt. Ein kleiner Einstellwinkel wirkt sich
positiv auf die Standzeit aus.

Ein groRer Einstellwinkel von 90° wird bei der
Bearbeitung von langen, dinnen Wellen benutzt, um
eine Verbiegung des Werkstlickes zu verhindern.

Anwendung

Fur Materialien mit hoher
Zugfestigkeit, hoher Harte oder
geharteter Oberflache

Fir Maschinen mit geringer Stabilitat.




6. MINOR ANGLE - NEBENSCHEIDENWINKEL

The minor cutting edge angle is the main angle on
influence surface roughness; its size is also influence
strength of cutter. When the minor cutting edge angle
is too small, the cutting force increases and results
in chattering and vibration.

The selection principle for the minor cutting edge
angle is, under the condition of rough machining, or
un-influencing friction and producing vibration, the
smaller angle should be chosen; the bigger angle
can be used for precision machining.

7. CORNER RADIUS - ECKENRADIUS

The corner radius effects the cutting edge strength
and the finished surface.

By increasing the corner radius the surface finish
becomes better and the cutting edge strength
improves. Flank and rake wear decreases. If the
radius becomes to big cutting force increases and
causes vibration. Also chip control becomes worth.

Turningl: Drehen
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Die GroRRe des Nebenschneidenwinkels beeinflusst
die Oberflachengiite des Werkstiicks und auch
die Schneidkantenstabilitat. Ist der Winkel zu klein
koénnen Vibrationen auftreten.

Ein kleiner Winkel sollte daher bei der Schrupp-
bearbeitung angewendet werden, da die
Schneide eine hohere Stabilitat aufweist. Fir die
Prazisionsbearbeitung mit hohen Oberflachengtiten
sollte ein moglichst grolRer Winkel gewahlt werden.

Der Eckenradius hat Einfluss auf die
Schneidkantenstabilitat und Oberflachengiite sowie
auf die Schnittdaten.

Durch die Erhéhung des Eckenradius wird die
Oberflache besser und die Schneidkantenstabilitat
vergrofRert. Freiflachen und Spanflachenverschleifly
nehmen ab. Mit der Zunahme des Radius erhoht
sich auch der Schnittdruck, ist dieser zu groR,
kann Vibrationen auftreten. Was sich auch auf die
Spankontrolle auswirkt.

Selecting value  Auswahl Specific machining situation Anwendung
« Schlichtbearbeitung mit kleinen Schnitt-
i Finishing with small cutting depth tiefen
Small corner Klelr'1er Machining thin long shafts . \I?Vez?lrbeltung von langen, diinnen
radius Radius . Rjgidity of machine is insufficient ==l _ s
» Geringe Maschinenstabilitdt oder Span-
nung
* Rough machining, high cutting  « Schruppbearbeitung mit hoher
. edge strength is required Schneidkantenstabilitat
Big corner Gro[_&er * Rigidity of machine is good » Hoher Maschinenstabilitat
radius Radius

interrupted cut

Negative inclined angles
Neg. geneigter Winkel

(=)t

I

Picture / Bild (1)

 Machining harden materials and * Bearbeitung mit unterbrochenem

Schnitt oder Schmiedehaut

Positiver inclined angles
Pos. geneigter Winkel

(+)

Picture / Bild (2)
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Turning : Drehen

1. CUTTING SPEED - SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

_mxDxn .
VC_—]OOO (m/min)

Vc: Cutting Speed/ Schnittgeschwindigkeit (m/min)

n: Revolution per min (rev/min)/ Drehzahl (U/min)

f: Feed per revolution (mm/rev)/ Vorschub pro Umdrehung
(mm/U)

Example/Beispiel: n=250 U/min, f=0,2 mm/U, I=150mm

Result/Ergebnis: [hier dann die Formel Vc=...]

2. FEED RATE - VORSCHUBSGESCHWINDIGKEIT (F)

f= —’i (mm/rev)

f: Feed per RevolutionNorschub pro Umdrehung (mm/U)
I: Cutting length per Min/Schnittlange pro Minute (mm)
n: Revolution per min (rev/min)/Drehzahl (U/min)

Example/Beispiel: n=500 U/min, =100 mm/min
Result/Ergebnis: [hier dann die Formel f=.....]

[ 100

f= W W=0.2(mm/rev)

A380
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External Turning
AuBlen Drehen

%rﬁ

Internal Turning

1
P




3. CUTTING TIME - SCHNITTZEIT

Tc:JVZn (min)

Tc: Cutting Time / Schnittzeit (min)

I: Cutting length per Min / Schnittlange pro Minute (mm)

f: Feed per revolution (mm/rev) / Vorschub pro Umdrehung
(mm/U)

n: Revolution per min (rev/min) / Drehzahl (U/min)

Example / Beispiel: n=250 U/min, f=0,2 mm/U, I=150mm

Result / Ergebnis: [hier dann die Formel Tc=...]

(GenerallTechnicall = AEEmEine

Turningl: Drehen
ilechnischellnfermationen)

4. CUTTING TIME - SCHNITTZEIT FUR PLANBEARBEITUNG

_ mx(a’-b) .
< 2000<vc 5 (M

Tc: Cutting Time / Schnittzeit (min)
Vc: Cutting Speed / Schnittgeschwindigkeit (m/min)
f: Feed per revolution (mm/rev)/

Vorschub pro Umdrehung (mm/U)

5. THEORETICAL SURFACE ROUGHNESS
THEORETISCHE OBERFLACHEN-RAUHIGKEIT (R)

fZ
R=—¢—=x1000 (um)

c

R: Surface Roughness / Oberflachenrauhigkeit (um)
f: Feed per revolution (mm/rev) /

Vorschub pro Umdrehung (mm/U)
rc: Insert Radius / Radius des WSP (mm)

Example /Beispiel: f=0,2 mm/U, rc=0,4 mm

External Turning l )
AufRen Drehen
« {0
Internal Turning
Innen Drehen l
==
7
N y
4 )
N y
4 )
f
S
I
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Three effects of cutting condition for turning
Einfluss der drei Schnittparameter beim Drehen

Three effects of cutting
Die drei EinflussgroRen

Today short machining time, long tool life
and high machining accuracy is expected
from modern tools. Based on the machine
performance, material shape and hardness
of the components the right choice of tool
and cutting conditions are the premise for
a successful machining process. Cutting
speed, feed rate and depth of cut we call the
“Three effects of cutting”.

Die heutigen Anforderungen an moderne
Zerspanungswerkzeuge sind in erster
Linie kurze Bearbeitungszyklen, lange
Werkzeugstandzeiten und hohe
Bearbeitungsgenauigkeit.

In Abhangigkeit z.B. der Maschinenleistung,
Material, Form und Harte des Werkstlckes
ist die Wahl der Werkzeuge und vor allem die
richtigen Schnittparameter Voraussetzung

fir eine wirtschaftliche Zerspanung.
Dieses nennen wir den ,Einfluss der drei
Schnittparameter beim Drehen®

Cutting speed
Schnittgeschwindigkeit (Vc)

Cutting speed is defined as the rate

(or speed) that the material moves past the
cutting edge of the tool. The unit for Vc is
meter per minute [m/min].

Die Schnittgeschwindigkeit ist die
Geschwindigkeit, mit der eine Werkzeug-
schneide in Schnittrichtung durch den zu
bearbeitenden Werkstoff gefuhrt wird und
somit einen Span abnimmt. Die Einheit wird
in Meter pro Minute [m/min] angegeben.

Cutting speed influence
Einfluss der Schnittgeschwindigkeit

Cutting speed is one of the three important
effects of turning and has influence on tool life.
Increasing the cutting speed also increases
the cutting temperature and that decreases
the tool life. Depending on the hardness and
type of material the cutting speed varies.
Therefore to choose a suitable grade for the
cutting speed is necessary.

In general situation, when cutting speed is
increased by 20% the tool life will be reduced
Y%, when the cutting speed is increased by
50% the tool life decreases 1/5

Lower cutting speed results in vibration which
will shorten tool life.

Die Schnittgeschwindigkeit ist eine der
wichtigsten GrolRen bei der Zerspanung,
denn sie beeinflusst entscheidend die
Fertigungszeit. Die Wahl der Schnitt-
geschwindigkeit hangt im Wesentlichen von
der Zusammensetzung und Festigkeit des
zu bearbeitenden Werkstoffes, der Zahigkeit
und Harte des eingesetzten Schneidstoffes
sowie der gewlnschten Maligenauigkeit



und Oberflachengute ab. Sie beeinflusst
aufgrund des parabolischen Anstiegs
der Schneidentemperatur bei steigender
Geschwindigkeit wesentlich den Verschleil}
und somit die Standzeit des Werkzeuges.
Die Schnittgeschwindigkeit ist daher so
zu wahlen, dass ein gunstiges Verhaltnis
zwischen derArbeits- und Schnittzeitund der
fur die Wiederinstandsetzung (Wechsel der
Wendeschneidplatte) des Werkzeuges und
Neueinrichten der Bearbeitungsmaschine
erforderlichen Zeit entsteht.

Erhdhung Vc um 20% verringert die
Standzeit auf die Halfte; Erhdhung Vc um
50% betragt die Standzeit nur noch ca. 1/5.
Geringes Vc fuhrt zu Vibrationen und
verkurzt die Standzeit.

Feed rate
Vorschub (f)

In turning application feed rate is the
distance the tool holder moves per work
piece revolution. That has influence to the
surface quality. The unit for feed rate is
millimetre per revolution [mm/rev]

Bei der Drehbearbeitung versteht man unter
dem Vorschub den zuruckgelegten Weg
des Werkzeug(-halters) pro Umdrehung
des Werkstuckes und hat Einfluss auf die
Oberflachengute des Werkstuckes. Die
Einheit des Vorschubes ist Millimeter pro
Umdrehung [mm/U]

Feed rate influence
Einfluss des Vorschubes

Decreasing the feed rate will increase flank
wear and tool life will be shorten. Increasing
feed rate increases the cutting temperature
and also flank wear. On the other hand the
efficiency will be improved.

Bei einer Reduzierung des Vorschubes
steigt gleichzeitig der Freiflachenverschleif}
an und die Standzeit des Werkzeuges wird
herabgesetzt. Bei einer Erhdhung des
Vorschubes steigt zwar die Wirtschaftlichkeit

Turningl: Drehen

(Generallilechnicall BYAllgemeinexlechnische

der Bearbeitung, allerdings auch die
Schnitttemperaturund die VerschleiRgrolie.

Depth of cut (doc)
Schnitttiefe (ap)

The depth of cut refers to the half different
value between the diameter of the
unmachined and machined work piece.
The unit is millimeter [mm]

Die Schnitttiefe ist die halbe Differenz
des Rohteildurchmessers zum gefertigten
Durchmesser des Werkstlckes. Die Einheit
der Schnitttiefe ist Millimeter [mm].

Depth of cut influence
Einfluss der Schnitttiefe

Changing depth of cut has no big influence
to the tool life. Machining hardened layer
with small depth of cut results in friction and
short tool life. Machining uncut surface or
cast iron material, choose maximum depth
of cut according to the machine power so
that the cutting edge and corner radius is
out of the hardened layer. That helps to
prevent chipping and abnormal wear.

Das Andern der Schnitttiefe hat keinen
groRen Einfluss auf die Standzeit. Bei der
Bearbeitung von Materialien mit harter
Oberflache fiuhrt eine zu klein gewahlte
Schnitttiefe zu verklrzten Standzeiten.
Bei der Bearbeitung von unbearbeiteten
Oberflachen oder Gussmaterialien sollte das
Maximum der Schnitttiefe je nach Leistung
der Maschine gewahlt werden, sodass die
Schneidkante und der Eckenradius tiefer
im Eingriff ist als die harte Schicht. Das hilft
ubermaliigen Verschleil zu verhindern.
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Threading pre-hole diameter - Kernlochdurchmesser

¢ Metric Coarse thread
* Metrisch - Gewinde

Thread code [ re-hole diameter

e Metric fine screw fine
* Metrisch - Feingewinde

Thread code Pre-hole diameter

Thread code Pre-hole diameter

. (mm) . (mm) : (mm)
SRR Kerndurchmesser e Kerndurchmesser = Kerndurchmesser

M3x0.5 25 M3x0.35 2.65 M14x1.5 12.5
M3.5%0.6 29 M3.5%0.35 3.15 M14x1.0 13.0
M4x0.7 33 M4x0.5 3.5 M15x1.5 13.5
M4.5%0.5 4.0 M15%1.0 14.0

M5x0.8 4.2
M5x0.5 4.5 M16x1.5 14.5

M6x%1.0 5.0
M5.5%0.5 5.0 M16x1.0 15.0

M7x1.0 6.0
M6x0.75 5.25 M17x1.5 15.5
M8x1.25 6.75 M7x0.75 6.25 M17x1.0 16.0
M9x1.25 7.75 M8x1.0 7.0 M18x2.0 16.0
M10%1.5 8.5 M8x0.75 7.25 M18x1.5 16.5
M11x1.5 9.5 M9x1.0 8.0 M18x1.0 17.0
M12x1.75 10.25 M9x0.75 8.25 M20x%2.0 18.0
M14x2.0 12.0 M10x1.25 8.75 M20x1.5 18.5
M10%1.0 9.0 M20x1.0 19.0

M16x2.0 14.0
M10x0.75 9.25 M22x2.0 20.0

M18x2.5 15.5
M11x1.0 10.0 M22x1.5 20.5

M20x2.5 175
M11x0.75 10.25 M22x1.0 21.0
R 210 M12x1.5 10.5 M24x2.0 22.0
M27x3.0 24.0 M12x1.25 10.75 M24x1.5 225
M30x3.5 26.5 M12x1.0 11.0 M24x1.0 23.0
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Surface roughness - Oberflachenrauhigkeit

Code| Calculation method - Berechnungsmethode Calculation example (figure) - MeRaufnahme (Abb.)
Within sampling length I, the arithmetic average absolute
“i_j value of profile deviation is
o 1
s Ra= / .[0 |Y(X)|dX y /
G
g o In the formula, the profile deviation y is the distance between
= o profile points and reference line in the measuring direction.
-g = Reference line is the profile least-square average line O. - AY PAAYAN A A
o3 This line divide the profile and make the sum of squares Ra W /p MW m W L\
o X Ra of profile deviation to be the minimum within the sampling 7 W W
(]
S0 length. W \U/ UV \U/ \Vi
= O
o=
z § Der Mittelrauhwert Ra ist der arithmetische Mittelwert der
o absoluten Betrage der Absténde y des Rauhheitsprofils
© von der Mittellinie innerhalb der Messstrecke. Dies ist
_g gleichbedeutetend mit der Hohe des Rechtecks, dessen
= Lange gleich der Gesamtstrecke | ist und das flachengleich
< mit der Summe der zwischen dem Rauheitsprofil und der
Mittellinie eingeschlossenen Flache ist y=f
Within sampling length |, the sum of the average value of
heights of five highest profile peak and the depths of five
deepest profile valleys 5 5
= Z%ypi + _Z%yvi ) / |
ke = =
o R;z=———7— y
% = 5 _
=} . . . . .
o g In the formula, ypi means the height of 'i'th highest profile Vpi ; \ I / j i A [ ; \
s % Rz peak. In the formula, yvi means the depth of 'i'th deepest P V,%/mi; \ ypi/ “
= profile valley. o 3
.*E’ 2 Maximum height of profile Ry: the distance between the i yvu yv t Yv4 v X
8 e top profile peak line and the bottom profile valley line in the - B
%8 longitudinal direction within the sampling length I.
= Die gemittelte Rauhtiefe Rz ist das arithmetische Mittel
aus den Einzelrauhtiefen flinf aufeinander grenzender
Einzelmessstrecken gleicher Lange. Rz wird ebenfalls in
(um) angegeben.
The distance between the inner profile peak line and the
o bottom profile valley line in the longitudinal direction within
= the sampling length I. /
oL Top profile peak line is the line that parallels to the reference
Qo . : - y y
= 2 line and passes through the highest point of profile peak. -
2 S Bottom profile line is the line that parallels to the reference
E, § line and passes through the lowest point of profile valley. /\Ry /"\ /f\
2o | Ry T/ W
E g Die maximale Rauhtiefe Ry ist die grofite der auf der X
= GesamtmeRstrecke | vorkommenden Einzelrauhtiefen, Ry
IE g wird auch in (um) Mikrometer angegeben. (Bemerkung) Um
é Rz herausfinden, wird ein Anteil ohne auergewdhnliche
= Hbéhen und Tiefen als Stichprobenlénge ausgewahlt und als
Schwachstelle betrachtet.
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Material comparison table - Werkstoffe Vergleichstabelle

ISO

Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander
China USA Germany Great Britain | Sweden| France Italy Spain Japan Russia
GB AISI/SAE | W.-nr ‘ DIN BS ‘ EN SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Alloy steel - Legierter Stahl
15 1015 1.0401 c15 080M15 - 1350 cc12 C15C16 FA11 -
20 1020 1.0402 c22 050A20 | 2C 1450 CC20 C20C21 F.112 - 20
35 1035 1.0501 C35 060A35 - 1550 CC35 C35 F.113 - 35
45 1045 1.0503 c45 080M40 - 1650 CC45 C45 F114 - 45
55 1055 1.0535 C55 070M55 - 1655 - C55 - - 55
60 1060 1.0601 C60 080A62 | 43D - CC55 C60 - - 60
Y15 1213 1.7015 | 9SMn28 | 230M07 - 1912 $250 CF9SMn28 | 11SMn28 | SUMZ22 15Ch
- 12L13 | 1.0718 | 9SMnPb28 - - 1914 | S250Pb | CF9MnPb28 | 11SMnPb28 | SUM22L -
- - 1.0722 | 10SPb20 - - - 10PbF2 | CF10Pb20 | 10SPb20 - -
- 1140 1.0726 | 35520 | 212M36 | 8M 1957 | 35MF4 - F210G - -
Y13 1215 | 1.0736 | 9SMn36 | 240M07 | 1B - $300 CF9SMn36 | 12SMn35 - -
- 12L14 | 1.0737 | 9SMnPb36 - - 1926 | S300Pb | CF9SMnPb36 | 12SMnP35 - -
55Si2Mn | 9255 | 1.0904 | 55Si9 250A53 | 45 2085 5587 55Si8 56Si7 - -
- 9262 1.0961 | 60SiCr7 - - - 60SC7 60SiCr8 60SiCr8 - -
15 1015 1.1141 Ck15 080M15 | 32C | 1370 XC12 C16 C15K S15C 15
40Mn 1039 1.1157 | 40Mn4 | 150M36 | 15 - 35M5 - - - 40G
25 1025 1.1158 | Ck25 - - - - - - S25C 25
35Mn2 1335 1.1167 | 36Mn5 - - 2120 | 40Mn5 - 36Mn5 | SMn438(H)|35G2,35GL
30Mn 1330 11170 | 28Mn6 | 150M28 | 14A - 20M5 C28Mn - SCMn1 30G
35Mn 1035 1.1183 Cf35 060A35 - 1572 | XS38TS C36 - S35C -
Ck45 1045 1.1191 45 080M46 - 1672 XC42 C45 C45K S45C -

55 1055 | 1.1203 | Ck55 070M55 - - XC45 C50 C55K S55C 55
50 1050 | 1.1213 Cf53 060A52 - 1674 | XC48TS C53 - S50C -
60Mn 1060 1.1221 Ck60 080A62 | 43D | 1678 XC60 C60 - S58C 60,60G
- 1095 1.1274 | Ck101 060A96 - 1870 - - - SUP4 -

- - 1.3401 | X120Mn12 | Z120M12 | - - X120M12 | XG120Mn12 | X120Mn12 | SCMnH/1 | 110G13L
Gr15;45Gr| 52100 | 1.3505 | 100Cr6 | 534A99 | 31 2258 100C6 100Cr6 F.131 SUJ2 | SchCh 15
- ASTM | 15415 | 15Mo3 | 1501-240 | - | 2012 | 15D3 | 16Mo3KW | 16Mo3 - -

A204Gr.A
- 4520 | 1.5426 | 16Mo5 150:’2:345' - - - 16Mo5 16Mo5 - -
- A’QSSJL“ﬁS 1.5622 |  14Ni6 - - - 16N6 14Ni6 15Ni6 - -
- fobs | 16662 | xenig | SO - - X10Ni9 XBNi09 - -
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Material comparison table - Werkstoffe Vergleichstabelle

General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

ISO

Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander

China USA Germany Great Britain ~ |Sweden| France Italy Spain Japan Russia
GB AISI/SAE | W.-nr DIN BS EN | SS | AFNOR UNI UNE JIS GOST
Alloy steel - Legierter Stahl
- 2515 1.5680 12Ni19 - - - Z18N5 - - - -
- 3135 1.5710 | 36NiCr6 640A35 111A - 35NC6 - - SNC236 -
- 3415 1.5732 | 14NiCr10 - - - 14NC11 16NiCr11 15NiCr11 SNC415(H) -
: S tsrsz| tanicria | 2 fgea || gancts : . SNCB15(H) .
- 9840 1.6511 | 36CrNiMo4 816M40 110 - 40NCD3 | 38CrNiMo4(KB) | 35CrNiMo4 - 40 ChN2MA
- 8620 1.6523 | 21NiCrMo2 850M20 362 2503 20NCD2 20NiCrMo2 20NiCrMo2 | SNCCM220(H) -
- 8740 1.6546 | 40NiCrMo2 311-Type7 - - - 40NiCrMo2(KB) | 40NiCrMo2 SNC240 38ChGNM
40CrNiMoA 4340 1.6582 | 34CrNiMo6 817M40 24 2541 35NCD6 | 35CrNiMo6(KB) - - 38Ch2N2MA
- - 1.6587 | 17CrNiMo6 820A16 - - 18NCD6 - 14CrNiMo13 - -
15Cr 5015 1.7015 15Cr3 523M15 - - 12C3 - - SCr415(H) 15Ch
35Cr 5132 1.7033 34Cr4 530A32 18B - 32C4 34Cr4(KB) 35Cr4 SCr430(H) 35Ch
40Cr 5140 1.7035 41Cr4 530M40 18 - 42C4 41Cr4 42Cr4 SCrd40(H) 40Ch
40Cr 5140 1.7045 42Cr4 - - 2245 - - 42Cr4 SCr440 40Ch
18CrMn 5115 1.7131 | 16MnCr15 (527M20) - 2511 16MC5 16MnCr15 16MnCr15 - 18ChG
20CrMn 5155 1.7176 55Cr3 527A60 48 - 55C3 - - SUP9(A) 50ChGA
30CrMn 4130 1.7218 | 25CrMo4 1717CDS110 - 2225 25CD4 25CrMo4(KB) 55Cr3 2%’;&1%%’ 30ChM
35CrMo 4137;4135 | 1.7220 | 34CrMo4 T08A37 19B 2234 35CD4 35CrMo4 34CrMo4 ggg;iﬁé AS38ChGM
40CrMoA | 4140;4142 | 1.7223 | 41CrMo4 708M40 19A | 2244 | 42CDATS 41CrMo4 41CrMo4 SCM440 40 ChFA
4; é?'\;l'\:&o 4140 1.7225 | 42CrMo4 708M40 19A | 2244 42CD4 42CrMo4 42CrMo4 SCM440(H) -
- - 1.7262 | 15CrMo5 - - 2216 12CD4 - 12CrMo4 SCM415(H) -
st 17335 | 13cMod4 | ts0t-6206r27 | - | - | 2C0R% | q4CiModd | 14CMods - i
- - 1.7361 | 32CrMo12 722M24 40B | 2240 30CD12 32CrMo12 FA124.A - -
- ASTEZA;SZ 1.7380 | 10CrMo910 6221G5r(.)1;1-;45 - 2218 | 12CD9;10 | 12CrMo9,10 TUH - -
- - 1.7715 | 14MoV63 | 1503-660-440 - - - - 13MoCrV6 - -
50CrvA 6150 1.8159 | 50Crv4 735A50 47 2230 50CVv4 50Crv4 51Crv4 SUP10 50ChGFA
- - 1.8509 | 41CrAIMo7 905M39 41B 2940 |40CAD6,12| 41CrAlMo7 41CrAlMo7 - 38ChMJuA
- - 1.8523 | 39CrMoV139 897M39 40C - - 36CrMoV12 - - -




Material comparison table - Werkstoffe Vergleichstabelle

ISO

Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander
. Great . .
China USA Germany Britain Sweden| France Italy Spain Japan | Russia
AISI/
GB SAE W.-nr DIN BS |EN| SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Tool steel - Werkzeugstahl
C98KU F.515
T10 W.110 [1.1545|  C105W1 - | - | 1880 Y1105 C100KU Fo16 - U10A
T12A W.112 |1.1663 C125W -] - - Y2120 C120KU (C120) Sk2 u13
CrV;9SiCr L3 |1.2067 100Cr6 BL3 | - - Y100C6 - 100Cr6 - -
X210Cr13KU
Cr12 D3 |1.2080| Xx210Cr12 | BD3 | - - 7200Cr12 | {oe0 oKy X210Cr12 | SKD1 Ch12
. X35CrMoVO05KU
4Cr5MoVSi H13 |1.2344| X40CrMoV5 1 |BH13| - | 2242 | Z40CDV5 | L70= 21 | X40CrMoV5 | SKD61 |4ChSMF1S
CréWv A2 |1.2363| X100CrMoV5 1 | BA2 | - | 2260 | Z100CDV5 | X100CrMoV51KU | X100CrMoV5 | SKD12 -
10WCr6 SKS31
CrWMo - |1.2419|  105WCr6 - | - | 2140 | 105WC13 105WCr5 | SKS2 | ChWG
107WCr5KU
SKS3
Cr12w - |1.2438| x210CrW12 - -] 2312 - X215CrW12 1KU | X210CrwW12 | SKD2 -
5CrNiMo S1 [1.2542| 45WCrv7 | BS1 | - | 2710 - 45WCrveKU 45WCrsis - -
X30WCrV9 3 X28W09KU
3Crawsv H21 |1.2681| Jooo o Soaky | BH21| - - Z3OWCVY |, iovnve sy | X3OWCIVO | SKDS5 | 3Ch2wsF
Cr12MoV - 1.2601| X165CrMoV 12 | - | - | 2310 - X165CrMoW12KU [X160CrMoV12| SKD11 -
5CrNiMo L6 [1.2713| 55NiCrMoVé | - | - - 55NCDV7 - F.250.S SKT4 | 5ChNM
% W210 |1.2833 100V1 BW2 | - - Y1105V - - SKS43 -
W6Mo5Crav2Co5| - [1.3243|  $6-5-2-5 - | - | 2723 |Z85WDKCV| HS6-5-2-5 HS6-5-2-5 | SKH55 | R6M5K5
W18Cr4vCo5 | T4 [1.3255| S18-1-25 | BT4 | - - 1%?8&&%’1 X78WC01805KU | HS18-1-1-5 | SKH3 -
W6Mo5Cr4v2 | M2 |1.3343 $6-5-2 BM2 | - | 2722 Oéffgg‘_’g’fgz X82WMo0605KU |  HS6-5-2 | SKH9 | R6MS5
Z100WCWV
- M7 |1.3348 $2-9-2 - | 2| 2782 (o 0o 0002 HS2-9-2 HS2-9-2 - -
W18Crav Ti (13385 stgo1 BTt - | - | SOV xzswisku | Hs18.0-1 | skn2 -
W6Mo5Crav3 | M3 - $6-5-3 -] - - - - - SKH52 -
- M42 - - BM42| - - - - - SKH59 -
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General Technical Informi: Allgemeine Technische lnfo

Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander

China

USA

Germany

Japan

Daido Steel
Co., Ltd
(Japan)

Russia

GB

AISI/SAE

DIN

JIS

DAIDO

GOST

Main application

Hauptanwendung

Plastic die steel - Gesenkstahl

P20 mod.

PX5N

For mass production of large mirror dies. Automobile
tail light, front fender of car, video camera, household
electrical appliances etc

GroRe hochglanzende Prazisionsgesenke fir die
Serienproduktion. Automobilteile, Videokameras,
elektr. Haushaltsgerate ect.

NAKS55

High precision mirror die. Video camera, music
disc, Cosmetic Containers, transparent covers,
transparent films etc

Hochglanzende Prazisionsgesenke fir
Videokameras, Musik CDs, Kosmetik Behalter,
Transparente Abdeckungen.

NAK80

High precision mirror die. Video camera, music
disc, Cosmetic Containers, transparent covers,
transparent films etc

Hochglanzende Prazisionsgesenke flr
Videokameras, Musik CDs, Kosmetik Behalter,
Transparente Abdeckungen und Belage.

3Cr13

420 mod.

SUS420J2
mod.

S-STAR

For ultra-mirror corrosion resistant precise dies.
Accessories of camera, CD, lens, watch case.

Fur ultra-fein spiegelnde korrosionsbestandige
Gesenke fiir Zubehoér von Kameras. CD, Linsen,
Armbanduhren.

Cold-working die steel - Kaltarbeitsstahl

02

SKS93

YK30

Stamping die, gauge calipers, paper cutter, auxiliary
tools

Fir Gesenkstempel, MeRkaliber,
Papierschneidmesser, Werkzeuge

9CrWMn

01 mod.

SKS3 mod.

GOA

Blanking die, gauge calipers, drawing die, taps,
Perforated punch.

Fir Schnittmatrizen, MeRkaliber, Gewindebohrer,
Perforationswerkzeuge, Kaltziehsteine

Cr12MoV

D2

X165CrMoV12

SKD11

DC11

Blanking die, cold forming die, cold drawing die,
forming roller, punch

Fir Schnittmatrizen, Kaltformpressgesenke,
Kaltziehsteine, Formwalzen.

D2 mod.

SKD11 mod.

DC53

Blanking die, cold forming die, cold drawing die,
forming roll, punch

Fir Schnittmatrizen, Kaltformpressgesenke,
Kaltziehsteine, Formwalzen.

Hot-worki

ng die steel - Warmarbeitsstahl

4Cr5MoSiV1

H13

X40CrMoV51

SKD61

DHA1

Aluminum-compression die, connecting parts of
compression die, hot stamping die, hot extrusion die,
thermal shear cutting blade

Aluminium Druckgesenke, Verbindungsstticke fiir
Druckgesenke, Heillpressgesenke, HeilR-Extruder-
Gesenke, warmfeste Schnittmesser ect.

DH21

Long life Aluminum compression die
Alu-Druckgesenke fiir lange Lebensdauer

DH31-S

Compression die, Druckgesenke

DH2F

Compression die, plastic die
Druckgesenke, Plastik-Gesenke




Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander

ISO China USA Germany Great Britain  [Sweden| France Italy Spain| Japan Russia

GB |y /Wer| DN BS | EN | SS | AFNOR UNI  |UNE| JiS GOST

Stainless steel - Rostfreier Stahl
ﬁ%ﬁz 403 | 1.4000 X6Cr13 403817 - 2301 Z6C13 X6Cr13 F.3110 | SUS403 08Ch13

. - | 1.4001 X7Cr14 . . - . - F.8401 - -
1Cr13 410 | 1.4006 X10Cr13 410821 56A 2302 Z10C14 X12Cr13 F.3401 | SUS410 12Ch13
1Cr17 430 | 14016 X6Cr17 430815| 60 220 78C17 X8Cri7 | F3113 | SUS430 12Ch17
2Cr13 410 | 1.4021 X20Cr13 S62 g%% - Z20C13 X20C13 F.3401 | SUS410 20Ch13

. - | 14027 | Gx20cr14 | 420c29| 568 - Z20C13M - - SCS2 20Ch13L
4Cr13 - 1.4034 X46Cr13 420845 56D 2304 Zggg?gAM X40Cr14 F.3405 | SUS420J2 40Ch13
1CH7NI2 | 431 | 14057 | X20CiNi172 | 431829 | 57 2321 | Z15CNi6.02 | X16CNi16 | F.3427 | SUS431 20Ch17N2
Y1Cr17 430F | 1.4104 X12CrMoS17 - 2383 Z10CF17 X10Crs17 F.3117 | SUS430F -
1Cri7Mo | 434 | 14113 |  X6CrMo171 | 434317 . 2325 | Z8CD17.01 | X8CrMol17 - | sus434 -

- - 14313 X5CrNi134 425C11 - - ZACND13.4M - - SCS5 -

. - | 1.4408 | G-X6CrNiMo1810 | 316C16 . - . - F8414 | SCS14 |07Ch18N10G2S2M2L
4CraSi2 HW3 | 1.4718 X45CrSio3 401845 52 - Z45CS9 X45CrSi8 F.322 SUH1 40Ch9S2
0Cr13Al 405 | 14724 |  X10CrAM3 | 403817 . - z10c13 X10CrAI12 | F311 | SUS405 10Ch13SJu
Cr17 430 | 1.4742 X10CrAI18 430815 60 - Z10CAS18 X8Cr17 F.3113 | SUS430 15Ch18SJu
8Cr20Si2Ni | HNV6 | 14757 |  X80CINiSi20 | 443565 | 59 - |Z80CSN20.02| X80CrSiNi20 |F.320V | SUH4 -

M 2Cr25N 446 | 1.4762 X10CrAI24 - - 2322 Z10CAS24 X16Cr26 - SUH446 -
Austenitic stainless steel - Austenitischer Rostfreier Stahl
F.3551;
OCri8Ni9 | 304 | 14301 | X5CINi1810 | 304815|  58E 2332 | Z6CN18.09 | X5CINi1810 |F.3541;| SUS304 08Ch18N10
F.3504
1Cr18NiOMozr | 303 | 1.4305 | X10CNiS189 | 303$21|  58M 2346 | Z10CNF18.09| X10CrNiS18.09 | F.3508 | SUS303 -
0Cr19Ni10 304L | 1.4306 X2CrNi1911 304812 - 2352 Z2CN18.10 X2CrNi18.11 | F.3503 | SCS19 03Ch18N11

- - 1.4308 G-X6CrNi189 304C15 - - Z6CN18.10M - - SCS13 07Ch18N9L

Cr17Ni7 301 | 1.4310 X12CrNi177 - 2331 | Z12CN17.07 | X12CrNi1707 | F.3517 | SUS301 -
304LN | 1.4311 X2CrNiN1810 304562 - 2371 Z2CN18.10 - - SUS304LN -
OCrONi9 | 304 | 14350 |  X5CINi189 | 304831 |  58E - | Z6CN18.09 | X5CrNi1810 - | susso4 -
0Cr17Ni11Mo2 | 316 | 1.4401 | X5CrNiMo1712 | 316S16 |Z6CND17.11| 2347 1.4401 X5CrNiMo1712 | F.3543 | SUS316 -
00Cr17Ni13Mo2 | 316LN | 1.4429 | X2CrNiMoN17133 - 2375 | Z2CND17.13 - - SUS316LN -
0Cr27Ni12Mo3 | 316L | 1.4435 | X2CrNiMo18143 | 316S12 - 2353 | Z2CDN17.13 | X2CrNiMo1713 - SCS16, 03Ch17N14M2
00Cr19Ni13Mo3 | 317L | 1.4438 | X2CrNiMo17133 | 317512 - 2367 | Z2CND19.15 | X2CrNiMo18.16 - SUS317L -
SUS329L;
- 329L | 1.4460 |  X8CrNiMo275 - - 2324 . - - SCH11; -
scs
1Cr18Ni9Ti 321 | 1.4541 XB6CrNiTi1810 2337 321812 58B Z6CNT18.10 | XB6CrNiTi1811 | F.3553 | SUS321 12Ch18N10T
1Cr18Ni11Nb 347 | 1.4550 | X6CrNiNb1810 | 347817 58F 2338 | Z6CNNb18.1 | X6CrNiTi1811 | F.3552 | SUS347 08Ch18N12B
Cr18Ni12Mo2Ti | 316Ti | 1.4571 | X6CrNiMoTi17122 | 320817 | 58J 2350 | Z6NDT17.12 | X6CrNiMoTi17 | F.3535 - 10Ch17N13M2T
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General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander

ISO China USA Germany Great Britain | Sweden France Italy Spain | Japan Russia
e A wenr DIN BS |EN| SS | AFNOR UNI UNE | JIS | GOST
Austenitic stainless steel - Austenitischer Rostfreier Stahl
- - | 1.4581 | G-X5CrNiMoNb1810| 318C7 | - - ZACNDND1812M |  XGBCrNiMo18 - SCS22 -
Cr17Ni12Mo3Nb | 318 | 1.4583 | X10CrNiMoNb1812 . . . Z6CNDND1713B | X6CrNiMoTiND17 | - . .
1Cr23Ni13 309 | 14828 | X15CINiSi2012 | 309824 | - - Z15CNS20.1 - - | SUH309 | 20Ch20N14S52
M 0Cr25Ni20 | 310S | 1.4845 |  X12CrNi2521 310824 | - 2361 Z12CN2520 X6CrNi2520 | F.331 | SUH310 | 20Ch23N18
Cr15Ni36W3Ti | 330 | 1.4864 | X12NiCrSi3616 - - - Z12CNS35.1 - - | suH330 -
- -] 14865 | G-X4ONiCrSi3g18 | 330C11 | - . . XG5ONICr3919 . SCH15 .
5Cr2MnONi4N | EV8 | 1.4871 | X53CrMnNiN219 33‘2523351‘; 588 - Z52CMN21.0 | X53CrMnNiN219 | - SUH35 | 55Ch20G9AN4
1Cr18Ni9Ti 321 | 14878 | X12CiNiTi189 | 3215320 | 58C . Z6CNT18.12 | X6CNiTi1811 | F.3523 | SU321 | 09Ch18N10T
Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander
ISO . Great . ;
China USA Germany Britain Sweden France Italy Spain Japan Russia
Nodular cast iron - GGG
QT400-18 | 60-40-18 GGG40 400/17 0717-02 | FGS370-17 | GS370-17 | FGE38-17 | FCD400 VC 42-12
QT450-10 65-45-12 - 420/12 - FGS400-12 | GS400-12 | FGE42-12 | FCD450 -
QT500-7 70-50-05 GGG50 500/7 0727-02 FGS500-7 | GS500-7 FGES50-7 FCD500 VC 50-2
QT600-3 80-60-03 GGG60 600/7 0732-03 FGS600-2 | GS600-2 FGE60-2 FCD600 VC 60-2
QT700-2 | 100-70-03 GGG70 700/2 0737-01 FGS700-2 | GS700-2 FGE70-2 FCD700 VC 70-2
QT800-2 | 120-90-02 GGG80 800/2 0864-03 FGS800-2 | GS800-2 FGE80-2 FCD800 VC 80-2
QT900-2 - - 900/2 - - - - - -
Grey cast iron - Grauguss
- NO.60 GG40 - 0140 FGL400 - - Sc 40
HT350 NO.50 GG35 350 0135 FGL350 G35 FG35 FC350 Sc 35
HT300 NO.45 GG30 300 0130 FGL300 G30 FG30 FC300 Sc 30
HT250 NO.35 GG25 250 0125 FGL250 G25 FG25 FC250 Sc 25
HT200 NO.30 GG20 200 0120 FGL200 G20 FG20 FC200 Sc 20
HT150 NO.20 GG15 150 0115 FGL150 G15 FG15 FC150 Sc 15
HT100 - - 100 0110 - G10 - FC100 -
Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander
ISO China USA Germany Great Britain |(Sweden| France Italy Spain | Japan | Russia
GB gIASIIE/ W.-nr DIN BS EN SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Hardened materials - Gehartete Werkstoffe
- 440A | 1.4108 X100CrMo03 - - | 225808 - - - C4BS -
- 610 | 14111 | X100CrMov15 - - | 253405 - - AC4A -
- 0-2 - X65CrMo14 - - | 254106 - - AC4A -




Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander

ISO China USA Germany Great Britain| Sweden France Italy Spain | Japan | Russia
GB AISI/SAE | W.-nr DIN BS | EN SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Aluminium-bassed alloys - Aluminium Legierungen
- SC64D | 3.2373 | G-AISIIMGWA 4251 A-S7G C4BS -
- DG-AISI12 G-ALMG5 LM5 4252 A-SU12 ACA4A
- 356.1 LM25 4244 A5052
N - A413.0 GD-AISi12 4247 AB061
- A380.1 GD-AISISCu3 | LM24 4250 A7075
- A413.1 G-AISi12(Cu) | LM20 4260 ADC12
- A413.2 G-AISi12 LMé 4261
- A360.2 G-AISi10Mg(Cu) | LM9 4253
Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander
ISO China USA Germany Great Britain [Sweden| France Italy | Spain| Japan | Russia
GB AISI/SAE W.-nr DIN BS EN SS AFNOR UNI | UNE JIS GOST
Nickel based alloys - Nickel Legierungen
- 5391 LW2 4670 | S-NiCr13A16MoNb | mar-46 | - - NC12AD - -
- AMS 5397 | LW2 4674 | NiCo15Cr10MoAITi - - - - - -
- 5660 LW2.4662 | NiFe35Cr14MoTi - - - ZSNCDT42 - -
- 5383 LW2.4668 | NiCri9Fe19NbMo | HR8 - - NC19eNB - -
- - 2.4631 NiCr20TiAk | Hr401.601| - - NC20TA - - -
- AMS 5399 | 24973 | NiCr19Co11MoTi - - - NC19KDT - - -
- AMS 5544 | LW2.4668 | NiCr19Fe19NbMo - - - NC20K14 - -
- 5390A 2.4603 - - - - NC22FeD - - -
- 5666 2.4856 NiCr22Mo9Nb - - - NC22FeDNB - - -
- - 2.4630 NiCr20Ti HR5.2034 | - - NC20T - - -
S - 4676 2.4375 NiCU30AL3Ti 3072-76 | - - - - - -
Cobalt based alloys - Kobalt Legierungen
5537C .
- AMS CoCr20W15Ni - - - KC20WN - -
- 5772 LW2.4964 |  CoCr20W14Ni KC22WN
Titannium alloys - Titannium Legierungen
- UNS R54520 | 3.7115.1 TiAI5Sn2.5 TA1417 | - - T-A5E - -
- UNS R56400
) TA10-13/
- - 3.7165.1 TiAIBV4 A28 - UNS R56401 | T-A6V - -
- TIAI5V5Mo5Cr3
- - 37185 | TiAl4Mo4Sn4Si0.5 - - - - - -
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D10

Fitting dimension tolerance - Passtoleranzen

General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

Standard tolerance class of holes - Standard-Toleranzklassen

dim%argﬁ)ns
() IT1 IT2 | IT3 | IT4 | ITS | IT6 | IT7 | IT8 | IT9 [IT10 | IT11 | IT12 | IT13 | IT14 | IT15 | IT16 | IT17 | IT18
> < um mm
- 3 0.8 1.2 2 3 4 6 10 14 25 40 60 01 | 014 | 025 | 04 0.6 1 1.4
3 6 1 1.5 25 4 5 8 12 18 30 48 75 | 012 | 018 | 0.3 | 048 | 0.75 | 1.2 1.8
6 10 1 1.5 25 4 6 9 15 22 36 58 90 | 0.15 | 0.22 | 0.36 | 0.58 | 0.9 1.5 22
10 18 1.2 2 3 5 8 1 18 27 43 70 110 | 0.18 | 0.27 | 0.43 | 0.7 1.1 1.8 27
18 30 1.5 25 4 6 9 13 21 33 52 84 130 | 0.21 | 0.33 | 0.52 | 0.84 | 1.3 21 3.3
30 50 1.5 25 4 7 1 16 25 39 62 100 | 160 | 0.25 | 0.39 | 0.62 1 1.6 25 3.9
50 80 2 3 5 8 13 19 30 46 74 120 | 190 | 0.3 | 046 | 0.74 | 1.2 1.9 3. 4.6
80 120 | 25 4 6 10 15 22 35 54 87 140 | 220 | 0.35 | 0.54 | 0.87 | 1.4 22 35 5.4
120 | 180 | 3.5 5 8 12 18 25 40 63 100 | 160 | 250 | 0.4 | 0.63 1 1.6 25 4 6.3
180 | 250 | 4.5 7 10 14 20 29 46 72 115 | 185 | 290 | 0.46 | 0.72 | 1.15 | 1.85 | 29 4.6 7.2
250 | 315 6 8 12 16 23 32 52 81 130 | 210 | 320 | 0.52 | 0.81 | 1.3 21 3.2 5.2 8.1
315 | 400 7 9 13 18 25 36 57 89 140 | 230 | 360 | 0.57 | 0.89 | 1.4 23 3.6 5.7 8.9
400 | 500 8 10 15 20 27 40 63 97 155 | 250 | 400 | 063 | 097 | 155 | 25 4 6.3 9.7
500 | 630 9 1" 16 22 32 44 70 110 | 175 | 280 | 440 | 0.7 11 | 1.75 | 28 4.4 7 1
630 | 800 10 13 18 25 36 50 80 125 | 200 | 320 | 500 | 0.8 | 1.25 2 3.2 5 8 12.5
800 | 1000 | 11 15 21 28 40 56 90 140 | 230 | 360 | 560 | 0.9 1.4 23 3.6 5.6 9 14
1000 | 1250 | 13 18 24 33 47 66 105 | 165 | 260 | 420 | 660 | 1.05 | 1.65 | 2.6 4.2 6.6 | 10.5 | 16.5
1250 | 1600 | 15 21 29 39 55 78 125 | 195 | 310 | 500 | 780 | 1.25 | 1.95 | 3.1 5) 78 | 125 | 19.5
1600 | 2000 | 18 25 35 46 65 92 150 | 230 | 370 | 600 | 920 | 15 2.3 3.7 6 9.2 15 23
2000 | 2500 | 22 30 41 55 78 110 | 175 | 280 | 440 | 700 | 1100 | 1.75 | 2.8 4.4 7 1 175 | 28
2500 | 3150 | 26 36 50 68 96 135 | 210 | 330 | 540 | 860 | 1350 | 2.1 3.3 54 86 | 135 | 21 33
Note:

From IT1 to IT5, the standard tolerance with basic dimension more than 500 mm is as trial.
When the basic dimension 1 mm, the tolerances from IT4 to IT8 are invalid.

Bemerkung:

Fir die Standardt Toleranzen IT1 bis IT5 bei Durchmesser (iber 500 mm ist eine Anpassung notwendig. Bei Basis abmessungen unter 1 mm ist das

Toleranzfeld IT4 bis IT8 ungiiltig.




The shaft lower deviation(ei) and upper deviation (es) can be obtained by basic tolerance and standard tolerance
(IT) of shaft.

Toleranz Einheitswelle: Die geringste Abweichung (ei) und die groRte Abweichung (es) sind als Basis bzw.
Standard-Toleranzen (IT) in der Tabelle angegeben.

Deviation from a to h
Abweichung von a bis h

0 line

Deviation from k to zc
Abweichung von k bis zc

es

ei

es

ei

ES= negative (-) basic tolerance of hole
ES= neg(-) Basistoleranz der Bohrung
ei=es-IT

The hole lower deviation(El) and upper deviation (ES) can be obtained by basic tolerance and standard tolerance (IT) of

hole.

Toleranz Einheitsbohrung: Die geringste Abweichung (El) und die grof3te Abweichung (ES) sind als Basis bzw.

El= positive (+) basic tolerance of hole
El= pos(+) Basistoleranz der Bohrung
es=ei+IT

Standard-Toleranzen (IT)- Bohrung in der Tabelle angegeben.

Deviation from a to h
Abweichung von A bis H

Deviation from K to ZC
(It is not applicable for K, M with the tolerance < IT8)

Abweichung von K von ZC
+ (Ist nicht anwendbar fir K, M mit der >Toleranz < IT8)
ES
=l 0 line
0

El= postive (+) basic tolerance of hole
El= pos(+) Basistoleranz der Bohrung
ES=EI+IT

ES

El

ES=negitive (-) basic tolerance of hole
ES= neg(-) Basistoleranz der Bohrung
EI=ES+IT

For example: for a hole with diameter 3 mm and tolerance H7, we can find that the lower deviation EI=0
in relation to H7 from the basic tolerance table, and the standard tolerance IT=10um
corresponding to H7, thus the upper deviation ES=EI+IT=10um. Therefore the hole fitting

. . . 0.01
dimension is @ 373 'mm.

Beispiel: Bei einem Durchmesser von 3mm und einer Toleranz H7 ist bei der Basis Toleranz H7 EI=0
bei der Standard-Toleranz H7 ist es IT=10um. Die gréRte Abweichung ist demzufolge:

ES=EI+IT=10um.

Die Bohrungstoleranz ist bei einem & 379

mm.
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Technical Info

e Basic deviations value of shaft

e Basistoleranzwerte Einheitswelle

General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

. Basic deviation value - Basistoleranzwerte
Diameter
Durchmesser Upper deviation es - Hochstabweichung
2\l Standard tolerance class - Standard-Toleranzklasse
> < a b c d e ef f fg g h js
270 -140 -60 -20 14 -10 6 -4 2 0
3 6 -270 -140 -70 -30 -20 -14 -10 -6 -4 0 <
C
6 10 -280 -150 -80 -40 -25 -18 -13 -8 -5 0 g
(3]
10 14 2
-290 -150 -95 -50 -32 -16 -6 N
14 18 £
3
18 24 N
-300 -160 -110 -65 -40 -20 -7 c
24 30 £
30 40 310 170 120 s
-80 -50 -25 -9 2
40 50 -320 -180 -130 o
b=
50 65 -340 -190 -140 %’
-100 -60 -30 -10 il
65 80 -360 -200 -150 -
[0}
80 100 -380 -220 -170 °
-120 -72 -36 -12 2
100 120 -410 -240 -180 =
120 140 -460 -260 -200 - )
=l
140 160 -520 -280 -210 -145 -85 -43 -14 _+|
160 180 -580 -310 -230 ::I,,
c
180 200 -660 -340 -240 %
200 225 -740 -380 -260 -170 -100 -50 -15 %
225 250 -820 -420 -280 _<af9
kel
250 280 -920 -480 -300 5
-190 -110 -56 -17 =
280 315 -1050 -540 -330 “E’
315 355 -1200 -600 -360 £
-210 -125 -62 -18 2
355 400 -1350 -680 -400 a
400 450 -1500 -760 -440 .
-230 -135 -68 -20 =
450 500 -1650 -840 -480 o
500 560 2
-260 -145 -76 -22 2
560 630 g
7]
630 710 o
-290 -160 -80 24 8
710 800 )
800 900 g
-320 -170 -86 -26 =
900 1000 2
1000 1120 2
-350 -195 -98 -28 =
1120 1250 -
1250 1400 E|o
-390 -220 -110 -30 i
1400 | 1600 .
1600 1800 2
1 -430 -240 -120 -32 S
1800 2000 8
2000 | 2240 E
-480 -260 -130 -34 £
2240 2500 Ke)
(0]
2500 2800 =
-520 -290 -145 -38 £
2800 3150
Note: 1. If basic dimension £1mm, the basic deviation a and b are not adopted.
Bemerkungen: 1. Bei Abmessungen < 1mm, sind die Basisabweichungen a und b nicht beriicksichtigt.




pm

Basic deviation value - Basistoleranzwerte Einheitswelle

Lower deviationei - geringste Abweichung

IT5 IT4 <73
IT7 | IT8 - Standard tolerance class - Standard-Toleranzklasse
>|T7
IT6 IT7
i m | n p r S t u \% X y z zn | zb | zc
-2 -4 -6 0 0 +2 +4 +6 +10 +14 +18 +20 +26 +32 +40 +60
-2 -4 +1 0 +4 +8 +12 | +15 +19 +23 +28 +35 +42 +50 +80
-2 -5 +1 0 +6 | +10 | +15 | +19 | +23 +28 +34 +42 +52 +67 +97
+40 +50 +64 +90 +130
-3 -6 +1 0 +7 +12 | +18 | +23 +28 +33
+39 +45 +60 +77 +108 | +150
+41 +47 +54 +63 +73 +08 | +136 | +188
-4 -8 +2 0 +8 +15 | +22 | +28 +35
+41 +48 +55 +64 +75 +88 +118 | +160 | +218
+48 +60 +68 +80 +94 +112 | +148 | +200 | +274
-5 -10 +2 0 +9 | +17 | +26 | +34 | +43
+54 +70 +81 +97 | +114 | +136 | +180 | +242 | +325
+41 | +53 +66 +87 | +102 | +122 | +144 | +172 | +226 | +300 | +405
-7 -12 +2 0 +11 | +20 | +32
+43 +59 +75 +102 | +120 | +146 | +174 | +210 | +274 | +360 | +480
+51 | +71 +91 | +124 | +146 | +178 | +214 | +258 | +335 | +445 | +585
-9 -15 +3 0 +13 | +23 | +37
+54 | +79 | +104 | +144 | +172 | +210 | +254 | +310 | +400 | +525 | +690
+63 +92 +122 | +170 | +202 | +248 | +300 | +365 | +470 | +620 | +800
-1 -18 +3 0 +15 | +27 | +43 | +65 | +100 | +134 | +190 | +228 | +280 | +340 | +415 | +535 | +700 | +900
+68 | +108 | +146 | +210 | +252 | +310 | +380 | +465 | +600 | +780 | +1000
+77 | +122 | +166 | +236 | +284 | +350 | +425 | +520 | +670 | +880 | +1150
13 | 21 +4 0 +17 | +31 | +50 | +80 | +130 | +180 | +258 | +310 | +385 | +470 | +575 | +740 | +960 | +1250
+84 | +140 | +196 | +284 | +340 | +425 | +520 | +640 | +820 | +1050 | +1350
+94 | +158 | +218 | +315 | +385 | +475 | +580 | +710 | +920 | +1200 | +1550
-16 -26 +4 0 +20 | +34 | +56
+98 | +170 | +240 | +350 | +425 | +525 | +650 | +790 | +1000 | +1300 | +1700
+108 | +190 | +268 | +390 | +475 | +590 | +730 | +900 | +1150 | +1500 | +1900
-18 | -28 +4 0 +21 | +37 | +62
+114 | +208 | +294 | +435 | +530 | +660 | +820 | +1000 | +1300 | +1650 | +2100
+126 | +232 | +330 | +490 | +595 | +740 | +920 | +1100 | +1450 | +1850 | +2400
20 | -32 +5 0 +23 | +40 | +68
+132 | +252 | +360 | +540 | +660 | +820 | +1000 | +1250 | +1600 | +2100 | +2600
+150 | +280 | +400 | +600
0 0 +26 | +44 | +78
+155 | +310 | +450 | +660
+175 | +340 | +500 | +740
0 0 +30 | +50 | +88
+185 | +380 | +560 | +840
+210 | +430 | +620 | +940
0 0 +34 | +56 | +100
+220 | +470 | +680 | +1050
+250 | +520 | +780 | +1150
0 0 +40 | +66 | +120
+260 | +580 | +840 | +1300
+300 | +640 | +960 | +1450
0 0 +48 | +78 | +140
+330 | +720 | +1050 | +1600
+370 | +820 | +1200 | +1850
0 0 +58 | +92 | +170
+400 | +920 | +1350 | +2000
+440 | +1000 | +1500 | +2300
0 0 +68 | +110 | +195
+460 | +1100 | +1650 | +2500
+550 | +1250 | +1900 | +2900
0 0 +76 | +135 | +240
+580 | +1400 | +2100 | +3200
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General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

¢ Basic deviations value of hole
¢ Basistoleranzwerte Einheitsbohrung

Diameter Basic deviation value - Basis-Toleranzwerte Einheitswelle
Durchmesser| Lower deviation El - geringste Abweichung El Upper deviation ES - Hoéchstabweichung ES
% () Standard tolerance class - Standard-Toleranzklasse IT6 ‘ IT7 ‘ IT8 | <IT8 | >IT8 | <IT8 | >IT8 | <IT8 | >IT8 | <IT7
> < A B | C |cD/ D| E |EF| F |[FG| G |H| JS J K M N ;g’
3 +270 |+140 | +60 | +34 | +20 | +14 |+10| +6 | +4 | +2 | 0 § +2 | +4 | 6| 0 0 2 2 -4 -4
3 6 +270 | +140 | +70 | +46| +30 | +20 |+14| +10 | +6 | +4 | 0| T | +5 | +6 | +10 | -1+A 4+A | 4 | 8+A | O
(0]
6 10 | +280 |+150 | +80 | +56 | +40 | +25 |+18 | +13 | +8 | +5 | 0 g’ +5 | +8 | +12 | -1+A 6+A | 6 | -10+A
10 14 e
m m +290 |+150 | +95 +50 | +32 +16 +6 [0 5 | +6 | +10 | +15 | -1+A T+A | T | 124A| O
N
2
18 24 3
+300 | +160 | +110 +65 | +40 +20 +7 0| & | +8 | +12 | +20 | -2+A 8+A | 8 |-15+A| 0
Ke) 24 30 g
(o = [7)
== 30 40 | +310 | +170 | +120 2
Lo +80 | +50 +25 +9 [ 0| O | +10 | +14 | +24 | -2+A 9+tA | 9 |AT+A| O
55 40 50 | +320 | +180 | +130 g
2 G 50 65 | +340 | +190 | +140 el )
c c +100| +60 +30 +0] 0| 5 | +13 | +18 | +28 | -2+A A1+A | 11 | 20+A| O £
ks 65 | 80 | +360 |+200|+150 5 2
83 E g
-~ 80 | 100 | +380 |+220 | +170 B S
+120| +72 +36 +12| 0 | © | +16 | +22 | +34 | -3+A A3+A | 13 | -23+A| 0 N
100 | 120 | +410 | +240 | +180 E s
- 2
120 | 140 | +460 |+260 | +200 el <
- ©
140 | 160 | +520 |+280 | +210 +145| +85 +43 #1410 | i | +18 | 26 | +41 | 3+A A5+A | 15 | -27+A| 0 5
©
160 | 180 | +580 |+310 | +230 = T
B
180 | 200 | +660 | +340 | +240 % -
o) =
200 | 225 | +740 |+380 | +260 +170| +100 +50 +15| 0 % +22 | +30 | +47 | -4+A AT+A | 17 | -31+A| 0 A
'_
205 | 260 | +820 | +420 | +280 < z
5 c
260 | 280 | +920 |+480 | +300 ‘; 2
280 | 315 | +1050 | 540 | +3%0 +190| +110 +56 +17 [ 0| B | +25 | +36 | +55 | -4+A 20+A | 20 | -34+A| 0
+ + + []
S
315 | 355 | +1200 | +600 | +360 S
- 200 1350 | +680 | +400 +210| +125 +62 +18 | 0 ° +29 | +39 | +60 | -4+A 21+A | 21 | -37+A 0
+ + + =
o
400 | 450 | +1500 | +760 | +440 =
50 | 500 1650 | +ea0 | 280 +230| +135 +68 +20| 0 | - | +33 | +43 | +66 | -5+A 23+A | 23 | -40+A| 0
+ + + =
()]
500 | 560 5
+260 | +145 +76 +2210| § 0 -26 -44
560 | 630 =4
630 | 710 £ E
+290| +160 +80 +24 |0 8 0 -30 -50 S
710 | 800 E z
800 | 900 g 3
+320( +170 +86 +26| 0| — 0 -34 -56 I
900 | 1000 > °
E L
1000 | 1120 o 9
+350| +195 +98 +28( 0| ¢ 0 -40 -66 =
1120 | 1250 E E
- ®©
1250 | 1400 < Z
+390 | +220 +110 +30| 0 | K| 0 -48 -78 3
1400 | 1600 H =
©
1600 | 1800 5 ©
+430 | +240 +120 +32 0| = 0 -58 -92 ~
1800 | 2000 = o
2000 | 2240 a =
+480| +260 +130 +34|0| 2 0 68 -110 =
2240 | 2500 g
2500 | 2800 £
+520 | +290 +145 +38|0| 2 0 76 135
2800 | 3150 =
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Basic deviation value - Basis-Toleranzwerte Einheitswelle

Upper deviation ES - Hochstabweichung ES

A

Standard tolerance class >IT7 - Standard-Toleranzklasse > IT7

Standard tolerance class
Standard-Toleranzklasse

P R S T U \ X Y z ZA ZB ZC | IT3 | IT4 | ITS | IT6 | IT7 | IT8
-6 -10 -14 -18 -20 -26 -32 -40 -60 0 0 0 0 0 0
-12 -15 -19 -23 -28 -35 -42 -50 -80 1 15| 1 3 4 6
-15 -19 -23 -28 -34 -42 -52 -67 -97 1 15| 2 3 6 7
-40 -50 -64 -90 -130
-18 -23 -28 -33 1 2 3 3 7 9
-39 -45 -60 =77 -108 -150
-41 -47 -54 -63 -73 -98 -136 -188
-22 -28 -35 16| 2 3 4 8 12
-41 -48 -65 -64 -75 -88 -118 -160 -218
-48 -60 -68 -80 -94 -112 -148 -200 -274
-26 -34 -43 15| 3 4 5 9 14
-54 -70 -81 -97 -114 -136 -180 -242 -325
-41 -53 -66 -87 -102 -122 -144 -172 -226 -300 -405
-32 2 3 5 6 1 16
-43 -59 -75 -102 -120 -146 -174 -210 -274 -360 -480
-51 =71 -91 -124 -146 -178 -214 -258 -335 -445 -585
-37 2 4 5 7 13 | 19
-54 -79 -104 -144 -172 -210 -254 -310 -400 -525 -690
-63 -92 -122 -170 -202 -248 -300 -365 -470 -620 -800
-43 -65 -100 -134 -190 -228 -280 -340 -415 -635 -700 -900 3 4 6 7 15 | 23
-68 -108 -146 -210 -252 -310 -380 -465 -600 -780 -1000
=77 -122 -166 -236 -284 -350 -425 -520 -670 -880 -1150
-50 -80 -130 -180 -258 -310 -385 -470 -575 -740 -960 -1250 3 4 6 9 17 | 26
-84 -140 -196 -284 -340 -425 -520 -640 -820 -1050 | -1350
-94 -158 -218 -315 -385 -475 -580 -710 -920 -1200 | -1550
-56 4 4 7 9 20 | 29
-98 -170 -240 -350 -425 -525 -650 -790 -1000 | -1300 | -1700
-108 -190 -268 -390 -475 -590 -730 -900 -1150 | -1500 | -1900
-62 4 5 7 1 | 21| 32
-114 -208 -294 -435 -5630 -660 -820 -1000 | -1300 | -1650 | -2100
-126 -232 -330 -490 -595 -740 -920 -1100 | -1450 | -1850 | -2400
-68 5 5 7 13 | 23 | 34
-132 -252 -360 -540 -660 -820 -1000 | -1250 | -1600 | -2100 | -2600
-150 -280 -400 -600
-78
-155 -310 -450 -660
-175 -340 -500 -740
-88
-185 -380 -560 -840
100 -210 -430 -620 -940
-220 -470 -680 -1050
120 -250 -520 -780 -1150
-260 -580 -840 -1300
140 -300 -640 -960 -1450
-330 -720 -1050 | -1600
-370 -820 -1200 | -1850
-170
-400 -920 -1350 | -2000
195 -440 -1000 | -1500 | -2300
-460 -1100 | -1650 | -2500
240 -550 -1250 | -1900 | -2900
-580 -1400 | -2100 | -3200
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Hardness reference table (conversion of hardness and strength for ferrous metal)

General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

Harte Vergleichstabelle (Konversationstabelle von Harte und Zugfestigkeit fiir Stahl)

Hardness - Harte Tensile Hardness - Harte Tensile
Rockwell Vickers Brinell strength Rockwell Vickers Brinell strength
hardness - Hérte |hardn. - Harte |hardn. - Harte | Zugfestigkeit hardness - Harte |hardn. - Harte |hardn. - Harte | Zugfestigkeit

HRC | HRA HV HB NG HRC | HRA HV HB N/mm’
70.0 86.6 1037 — — 51.0 763 525 501 1780
69.5 86.3 1017 — — 50.5 76.1 517 494 1750
69.0 86.1 997 — — 50.0 75.8 509 488 1720
68.5 85.8 978 — — 495 75.5 501 481 1690
68.0 85.5 959 — — 49.0 75.3 493 474 1660
67.5 85.2 941 — — 485 75.0 485 468 1630
67.0 85.0 923 — — 48.0 747 478 461 1605
66.5 847 906 = = 475 745 470 455 1575
66.0 84.4 889 — — 47.0 74.2 463 449 1550
65.5 84.1 872 — — 465 739 456 442 1525
65.0 83.9 856 — — 46.0 73.7 449 436 1500
64.5 83.6 840 = = 455 734 443 430 1475
64.0 83.3 825 — — 45.0 73.2 436 424 1450
63.5 83.1 810 — — 445 72.9 429 418 1430
63.0 82.8 795 — — 440 726 423 413 1405
62.5 825 780 = = 435 724 417 407 1385
62.0 82.2 766 — — 43.0 721 411 401 1360
615 82.0 752 — — 425 718 405 396 1340
61.0 817 739 — - 420 716 399 391 1320
60.5 81.4 726 — — 41.5 71.3 393 385 1300
60.0 81.2 713 — 2555 41.0 711 388 380 1280
59.5 80.9 700 — 2500 40.0 70.8 382 375 1260
59.0 80.6 688 — 2450 40.0 705 377 370 1245
58.5 80.3 676 — 2395 39.5 70.3 372 365 1225
58.0 80.1 664 — 2345 39.0 70.0 367 360 1210
575 79.8 653 — 2295 385 — 362 355 1190
57.0 795 642 — 2250 38.0 — 357 350 175
56.5 79.3 631 — 2205 37.5 — 352 345 1160
56.0 79.0 620 — 2160 37.0 — 347 341 1140
55.5 78.7 609 — 2115 36.5 — 342 336 1125
55.0 785 599 — 2075 36.0 — 338 332 1110
54.5 78.2 589 — 2035 35.5 — 333 327 1095
54.0 77.9 579 — 1995 35.0 — 329 323 1080
53.5 77.7 570 — 1955 34.5 — 324 318 1065
53.0 774 561 — 1920 34.0 — 320 314 1050
52.5 771 551 — 1885 33.5 — 316 310 1035
52.0 76.9 543 — 1850 33.0 — 312 306 1020
51.5 76.6 534 — 1815 32.5 — 308 302 1010




Hardness reference table (conversion of hardness and strength for ferrous metal)
Harte Vergleichstabelle (Konversationstabelle von Harte und Zugfestigkeit fiir Stahl)

Hardness - Harte

Hardness - Harte

Tensile Tensile
Rockwell Vickers Brinell strength Rockwell Vickers Brinell strength
hardness - Harte | hardn. - Harte | hardn. - Harte | Zugfestigkeit hardness - Harte | hardn. - Harte | hardn. - Harte | Zugfestigkeit
HRC HRA HV HB N/mm* HRC HRA HV HB N/mm*
32.0 — 304 298 995 24.0 — 249 245 820
31.5 — 300 294 980 235 — 246 242 810
31.0 — 296 291 970 23.0 — 243 240 800
30.5 — 292 287 960 225 — 240 237 790
30.0 — 289 283 950 22.0 — 237 234 785
29.5 — 285 280 935 215 — 234 232 775
29.0 —_ 281 276 920 21.0 —_ 231 229 765
28.5 — 278 273 910 20.5 — 229 227 760
28.0 — 274 269 900 20.0 — 226 225 750
27.5 — 271 266 890 19.5 — 223 222 745
27.0 — 268 263 880 19.0 — 221 220 735
26.5 — 264 260 870 18.5 — 218 218 730
26.0 — 261 257 860 18.0 — 216 216 725
255 — 258 254 850 17.5 — 214 214 715
25.0 —_ 255 251 835 17.0 —_ 211 21 710
24.5 — 252 248 830

Note: The conversion values for steel in the table are commonly applicable for the steels with carbon from low to high.
Bemerkung: Die in der Tabelle aufgefiihrten Werte sind fiir Kohlenstoffstahl anwendbar.
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Coated Cemeted Carbide PVD - beschichtetes Hartmetall PVD
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Cutting material comparison table-Turning - Schneidstoff Vergleichstabelle-Drehen
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Cutting material comparison table-Turning - Schneidstoff Vergleichstabelle-Drehen
m Carbide uncoated - Hartmetall Unbeschichtet
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CVD milling grades - CVD Frasen Klasse
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PVD milling grades - PVD Frasen Klasse
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Insert / WS

1 CNMG-NM  A69 DNMG-SNR  A76
CNMG-PM A7 DNMG-TC  A76
CNMG-SF  A66 DNMG-ZM  A75
1;22333 ﬁ}gg CNMG-SNR  A69 DNMM-DR  A78
A e A CNMG-TC  A69 DNMM-ER  A78
e e CNMG-WG  A66 DNMM-HDR  A78
: CNMG-ZM  A68 DNMM-LR  A78
A CNMM ING DNMX-WG  A73
CNMM-DR  A70 DPGT-SF  A113
CNMM-ER  A70 DPGT-USF  A113
APKT-ALH — B20S CNMM-HDR AT DPMW A113
APKT-APF  B205
CNMM-HPR AT
APKT-APM  B205 H
CNMM-LR  A70
APKT-KM/IPM  B207
APKT-LH  B205 CPGT A106
it i CPGT-SF  A109 HNEX-DF  B208
o oo CPGW A109 HNEX-DM  B208
Friit i CPMT-HF  A109 HNEX-DR  B208
- CPMT-HM  A109 HNGX-MR  B208
ANGX*PNR-GM B204 ORI i .
ANGX*PNR-LH B204 D §
APMT PDER B206 K =
APMT PDR  B206 DCGLSE AT
C DCGT-USF  A110 KNUX A102 ta
DCGW A143 L g‘g
coaT A14 DCGX-LC  A112
DCGX-LH  A112
CCGT-SF  A105
s ipg A o DCGT A151 LNCX B210
oo 4o DCGT-SF A110 LNE32.534  B209
CCOWPCD)  A150 DCGT-USF  A110 LNE32:302  B209
e A DCMT-AHE  A110 LNKT-ZR  B209
oo o DCMT-EF  A111 LT***N-A(G) A337
VAo DCMT-EM  A111 LT***N-BSPT A340
ViR DCMT-HF  A111 LT***N-GM  A336
COMEn Aoy DCMT-HM  A111 LT***N-NPT A341
DCMT-HR  A112 LT***N-UN  A339
CCMT-HF  A106
v VAT DCMW A112 LT**N-W  A338
vl DCGW(PCD) A152 LT***W-A(G) A337
VLA o DNEG-NF  A74 LT***W-BSPT A340
vy NP DNEG-NGF  A74 LT***W-GM  A335
Crba A DNGA A138 LT***W-NPT A341
NEa oo DNGA A162 LT**W-UN  A339
DNGN A163 LT*W-W  A338
CNEGNF  A67
DNGN(CBN)  A146
CNGA A137
DNGX A163
CNGA A160 M
DNMA AT7
CNGN A161
CNGN(CBN)  A146 DIRLALS) i
DNMG-ADF  A73 MPHT B210
CNGX A162
DNMG-DF  A73
CNMA A72 DNMG-DM  A75 (@)
CNMG A72

CNMG-ADF  A66 DNMG-DR  A76

DNMG-EF A74 OFKR-DF B211
gmmg:g; ﬁgg DNMG-EG A76 OFKR-DM B211
CNMG-DR AG9 DNMG-EM A76 OFKR-LH B211
CNMG-EF A6 DNMG-ER ATT OFKT-DF B211
CNMG-EG AGS DNMG-FM A74 OFKT-DM B211
CNMG-EM AGS DNMG-NM A76 OFKT-LH B211

DNMG-PM A75 ONHU-PF B212

CNMG-ER ~ A70 DNMG-SF  A73 ONHU-PM  B212
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Insert / WS

ONHU-GM
ONHU-W

P

PNEG-CF
PNEG-CM
PNEG-CR
PNEG-PF
PNEG-PM
PNEG-PR

Q

QC**RI/L
QC**RI/L
QC*R/L***R

R

RCGT
RCGX-LH
RCKT-DM
RCKT-DR
RCKT-ER
RCKT-NM
RCMG

RCMT

RCMX
RDKW

RNGN
RNGN(CBN)
RNMG

ROHX
RT***N-A(G)
RT***N-A(G)B
RT***N-AC
RT***N-AP
RT***N-BSPT

RT****N-BSPTB

RT****N-BUT
RT****N-GM
RT***N-GMB
RT****N-NPT
RT***N-NPTB
RT***N-NPTF
RT****N_R
RT***N-RD
RT***N-STAC
RT****N-TR
RT***N-UN
RT***N-UNB
RT****N_W
RT***N-WB
RT***W-A(G)
RT***W-A(G)B
RT***W-AC
RT***W-AP

B212
B212

B213
B213
B213
B213
B213
B213

B214/215
A300
A304

A114
A114
B216
B216
B216
B216
A101
A114
A115
B217
A168
A148
A101
B218
A337
A352
A346
A348
A340
A355
A350
A336
A351
A341
A356
A342
A343
A349
A347
A345
A339
A354
A338
A353
A337
A352
A346
A348

RT**W-BSPT

A340

RT****W-BSPTB A355

RT****W-BUT
RT****W-GM
RT****W-GMB
RT****W-MJ
RT****W-NPT
RT****W-NPTB
RT****W-NPTF
RT****W_R
RT****W-RD
RT****W-STAC
RT***W-TR
RT****W-UN
RT****W-UNB
RT****W-UNJ
RT****W_W
RT****W-WB

S

SCGX-LC
SCGX-LH
SCMT
SCMT-AHF
SCMT-EF
SCMT-EM
SCMT-HF
SCMT-HM
SCMT-HR
SCMW
SDMT
SDMT-DM
SDMT-PM
SEEN
SEET-CF
SEET-CM
SEET-CR
SEET-DF
SEET-DM
SEET-DR
SEET-EF
SEET-EM
SEET-LH
SEET-LH
SEET_PER-*
SEET-W
SEKN
SEKR
SNEG-GM/GR
SNEG-E
SNEG-W
SNGA
SNGA
SNGN
SNGN(CBN)
SNGX
SNKN

A350
A335
A351
A344
A341
A356
A342
A343
A349
A347
A345
A339
A354
A344
A338
A353

A117
A117
A117
A116
A116
A116
A116
A116
A117
A117
B218
B219
B219
B222
B220
B220
B220
B220
B220
B220
B220
B220
B220
B221
B221
B220
B222
B222
B223
B223
B223
A139
A164
A165
A147
A164
B223
A86

SNMA A85
SNMG A79
SNMG-ADF A79
SNMG-DF  A81
SNMG-DM  A82
SNMG-DR  A80
SNMG-EF  A81
SNMG-EM  A81
SNMG-EG A82
SNMG-ER  A82
SNMG-NM  A80
SNMG-PM  A79
SNMG-SF  A81
SNMG-TC  A85
SNMM A83
SNMM-DR  A84
SNMM-ER  A84
SNMM-HDR A84
SNMM-HPR A83
SNMM-LR  A87
SNUN B224
SPAN B224
SPCN B227
SPEX B229
SPGN C134
SPGT-EM  C134
SPGT-PM  B225
SPKN B226
SPKR-GM  B228
SPKT B226
SPKW B228
SPMR B228
SPMT B228
SPMT-HT  B228
SPMT-KM  B228
SPMT-KT  B228
SPMT-PM  A118
SPMW B229
SPUN
T

A118
TBGH-L A153
TCGT A119
TCGT-SF  A119
TCGT-USF A144
TCGW A154
TCGW(PCD) A123
TCGX-LC  A123
TCGX-LH  A122
TCMT A120
TCMT-AHF  A121
TCMT-EF  A121
TCMT-EM  A120
TCMT-HF  A122
TCMT-HM  A122
TCMT-HR  A122
TCMW A140



TNGA
TNGA
TNGN
TNMA
TNMG
TNMG-ADF
TNMG-DF
TNMG-DM
TNMG-DR
TNMG-EF
TNMG-EM
TNMG-EG
TNMG-ER
TNMG-FM
TNMG-PM
TNMG-SF
TNMG-TC
TNMG-ZM
TNMM
TNMM-DR
TNMM-HDR
TNMM-LR
TNMX
TNMX-WG
TPAN
TPCN
TPGH-L
TPGT-SF
TPKN
TPMR
TPUN

\"

VBET-NF
VBET-NGF
VBGT
VBGT-SF
VBGW

VBGW(PCD)

VBMT-AHF
VBMT-EF
VBMT-EM
VBMT-HF
VBMT-HM
VBMT-HR
VBMT-SNR
VBMW
VCGT
VCGT(PCD)
VCGT-HF
VCGT-NF
VCGT-SF
VCGT-USF
VCGW

VCGW(PCD)

VCGX-LC

A166
A167
A94
A93
A88
A88
A90
A91
A89
A91
A91
A92
A89
A90
A88
A91
A90
A94
A92
A93
A92
A104
A88
B230
B230
A124
A124
B231
B232
B232

A127
A128
A155
A127
A145
A155
A127
A127
A128
A127
A128
A128
A128
A128
A125
A156
A125
A125
A125
A125
A145
A156
A126
A126

VCGX-LH  A129
VCMT-EM  A129
VCMT-EF  A129
VPGT-USF A95
VNEG-NF  A95
VNEG-NGF A141
VNGA A96
VNMG A95
VNMG-ADF A95
VNMG-DF  A96
VNMG-DM  A95
VNMG-EF  A96
VNMG-EM  A96
VNMG-NM  A96
VNMG-PM  A95
VNMG-SF  A96
VNMG-SNR A96
VNMG-TC  A96
VNMG-ZM
W

C135
WCMX A130
WCMX-53  C135
WCMX-53  C135
WCMX-PG  A98
WNEG-NF  A141
WNGA A168
WNGA A147
WNGN(CBN) A100
WNMA A97
WNMG-ADF A97
WNMG-DF  A99
WNMG-DM  A100
WNMG-DR A98
WNMG-EF  A99
WNMG-EM  A99
WNMG-EG A98
WNMG-NF  A100
WNMG-NM  A99
WNMG-PM  A97
WNMG-SF  A99
WNMG-TC A98
WNMG-WG A99
WNMG-ZM B233
WPGT B233
WPGT-PM
X

B233
XPHT-GM  B234
XSEQ

Insert / WS

YNMX
YNUX

Y4

ZDET
ZIGQ-NM
ZILD-LC
ZIMF-NM
ZOHX-GF
ZOHX-GM
ZP*D-MG
ZP*D-MG-*
ZP*S-MG
ZPNT
ZR*D-EG
ZR*D-LH
ZR*D-MG
ZT*D-EG
ZT*D-MG
ZT*D-MM
ZT*S-MG

A104
A104

B234
A297
A298
A297
B235
B235
A292
A293
A292
B235
A296
A298
A296
A295
A294
A291
A294

Index
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1

1101SC05
1105SC03
1143SC120
1143SC90
1165PA03
1534SH03
1534SP03C
1534ST03C
1534SU03
1534SU03C
1536ST05C
1536SU05
1536SU05C
1538SU08C
1557SU03
1576PC05
1576PC05C
1579PC15C
1588SL10C
1588SL12C
1588SL15C
1588SL20C
1588SL30C
1634SU03C
1636SU05C
1734SU03C
1636ST05C
1736SU05C

3

3101H7
3102H7
3103H7
3112H7

4

4111

4122A
4122M
4222A
4222M
4201A
4201C
4202A
4202C

C84-C87
C84-C87
C94

C94

C88-C90
C83

C63-C66
C66-C81
C10-C50
C10-C50
C66-C81
C06-C50
C06-C50
C06-C50
C51

C91-C93
C91-C93
C91-C93
C52-C62
C52-C62
C52-C62
C52-C62
C52-C62
C06-C50
C06-C50
C06-C50
C70-C81
C06-C50

C144
C145
C147
C146

C169
C156
C158
C157
C158
C164
C160
C166
C162

5501/5601 B529
5601 B530
5501R302GM B304
5501R303GM B330
5501R304GF B348
5501R38414GM  B501
5502R302GM B306
5502R303GM B332
5502R304GF B350
5502R38414GM  B502
5502R38414GM-R B504
5502R402NM B452
5502R453GM B334
5502R55MHH B414
5508R454GM B352
5565R302GF B368
5565R302GH B420
5565R302HH B422
5565R302NH B483
5566R302GF B370
5566R302GH B421
5566R302HH B423
5566R302NH B484
5566R304HH B438
5585R554HHR  B443
5586R554HHR  B444
5589R45MGFR  B362
5601R302GM B305
5601R303GM B331
5601R304GF B349
5602R302GM B307
5602R303GM B333
5602R304GF B351
5602R303/304GR B391
5602R305GR B391
5602R38414GM-R B505
5602R38414GM  B503
5602R453GM B335
5602R454GM B353
5665R202GM B369
A

AL-2B B485
AL-1E B465
AL-2E B467
AL-2EL B468
AL-3E B472
AL-3EL B473
AL-2R-AIR B489
AL-2RL-AIR B490
AL-3R-AIR B493
AL-3RL-AIR B494

AL-3W

ALG-2E
ALG-3E
ALP-3E
ALP-4E

BMRO1
BMRO02
BMRO03
BMRO04

C

C16M-QBDR/L
C40X-Q*DRIL
CCLNRIL
CDJINRIL
CKJNRIL
CKNNRIL
C(E)**-SCLPRIL
C (E)**-SDQPRIL
C (E)**-SDUPRIL
C (E)**-STUPRI/L
C (E)**-STFCRIL
C (E)**-STFPRIL
C (E)**-SVQCRIL
C (E)***-SVUCRIL
CMAO1

CMDO1

CMZ01

CRDNN

CSDNN
CSKNRIL
CSRNRI/L
CTJINRIL
CTUNRIL
C**-Q*DRIL

D

DCLNR/L
DDJNR/L
DSBNR/L
DTGNR/L
DVJNR/L
DVVNN
DWLNR/L

B481
B470
B475
B477
B479

B119
B121
B123-B126
B135-B136

A308
A321
A235
A236
A234
A234
A272
A273
A274
A275
A276
A276
A277
A278
B172
B173
B171
A238
A238
A237
A237
A235
A236
A321

A181
A182
A183
A184
A186
A185
A187



E

EMPO1 B95
EMP02 B102
EMP03 B106
EMP04 B107
EMPO5 B111
EMP13 B115
F

FMAO1 B28
FMAO2 B29
FMAO3 B33
FMAO4(OFKT) B36
FMAO4(OFKR)B40
FMAO7 B43
FMA11 B47
FMA12 B51
FMDO2(PN11) B54
FMDO2(HN09) B57
FMDO3 B59
FMEO2 B62
FMEO3 B64
FMEO4 B6S
FMPO1 B70
FMP02 B72
FMPO3 B78
FMRO1 B8O
FMRO02 B83
FMRO3 B86
FMRO4 B90
G

G*-QCH B198,8199
GM-2B B371
GM-2BFP  B373
GM-2BL B372
GM-2BP B378-B379
GM-2BS B377
GM-2E B308
GM-2EFP  B311
GM-2EL B309

GM-2EP B322-B323

GM-2ES B324
GM-2EX B310

GM-2F B312
GM-2FL B313
GM-2R B386
GM-3E B328
GM-3EL B329
GM-4B B383
GM-4BL B384

GM-4E
GM-4EFP
GM-4E-G
GM-4EL
GM-4EL-G
GM-4EX-G
GM-4F-G
GM-4FL-G
GM-4R
GM-4RL
GM-4W
GM-6E
GM-6EL
GQC*R/L

H

HM-2B
HM-2BFP
HM-2BL
HM-2BP
HM-2BS
HM-2E
HM-2EFP
HM-2EP
HM-2ES
HM-4B
HM-4BL
HM-4E
HM-4EFP
HM-4EL
HM-4R
HM-4RF
HM-4RP
HM-6E
HM-GEL
HMPO1
HMPO1 EC

J

JCLNR/L
JDJINR/L
JSDNN

MCBNR/L
MCLNR/L
MDJNR/L
MDPNN
MRDNN
MRGNR/L
MSBNR/L

B345
B347
B340
B346
B342
B344
B341
B343
B388
B389
B392
B363
B364
A323

B424
B426
B425
B433-B434
B432
B399
B400
B401-B402
B403
B439
B440
B409
B411
B410
B445
B446
B447
B415
B416
B166-B167
B168

A239
A239
A240

A200
A201
A202
A203
A215
A215
A204

Teols | Werlezeuge

MSDNN
MSKNR/L
MSRNR/L
MTFNR/L
MTGNR/L
MTJINR/L
MTJINR/L-Z
MVJNR/L
MVVNN
MWLNR/L

N

NM-2B
NM-2BP
NM-2E
NM-2EP
NM-4E

P

PCBNR/L
PCLNR/L
PDJNR/L
PDNNR/L
PM-2B
PM-2BC
PM-2BFP
PM-2BL
PM-2E
PM-2EL
PM-2R
PM-4B
PM-4BL
PM-4E
PM-4E-G
PM-4EL
PM-4EL-G
PM-4EX-G
PM-4H
PM-4HL
PM-4R
PM-4RL
PM-6E
PM-6EL
PSBNR/L
PSDNN
PSKNR/L
PSSNR/L
PTENR/L
PTGNR/L
PTTNR/L
PWLNR/L

A207
A206
A205
A211
A208
A209
A210
A213
A212
A214

B460
B462
B453
B456
B458

A188
A189
A190
A191
B279
B282-285
B281
B280
B264
B265
B293
B290
B291
B270
B267
B271
B268
B269
B298
B299
B295
B296
B275
B276
A192
A193
A194
A195
A196
A198
A197
A199
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Q

QCH-APKT
QCH-RD
QCH-SDMT
QCH-WPGT
QCH-XPHT
QCH-ZOHX
QEBDR/L
QECDRI/L
QE*SRI/L
QE*S**N
QE*R/L
QF*DRI/L
QF**R/L
QF**RR/LL
QX*DR/L
Qzs*

S

SCACRI/L
SCLCRI/L
SDACRI/L
SDJCRI/L
SDNCN
SMPO1
SMPO03
SMPO05

SNRI/L
SNR****B
SRDCN
SRGCRI/L
SSBCRI/L
SSDCN
SSKCRI/L
SSSCRI/L
STACRI/L
STFCRIL
STGCRI/L
STTCRIL
SVABRI/L
SVJBRI/L
SVJCRI/L
SVVBN
SVVCN
SWACR/L
SWRI/L
SWR****B
S***-PCLNR/L
S***-PDSNR/L
S***-PDUNR/L
S***-PSKNRI/L
S**-PTFNRI/L
S***-PWLNR/L

B186
B192,B194
B182
B184
B179
B196
A308
A310
A311
A312
A309
A319-A320
A313-A314
A315-A318
A310
A312

A216
A217
A218
A219
A220
B143
B146
B149
A359
A360
A232
A233
A226
A226
A227
A227
A228
A228
A229
A230
A222
A221
A225
A223
A224
A231
A358
A360
A246
A248
A249
A251
A252
A253

S*K-QC**R/L
S$***-SCFCR
S$***-SCLCR
S$***-SCLCR/L
S***-SCLPRI/L

A323
A269
A270
A254
A265

S***-SDQCR/L A256

S***-SDQPR/L
S***-SDUCR/L
S***-SDUPR/L
S***-SDZCR/L
S***-SSKCRI/L
S***-STFCRI/L
S**-STUPR/L
S***-SVQBR/L
S***-SVQCR/L
S***-SVUBR/L
S***-SVUCR/L

T

TMPO1

U

UM-4E
UM-4E-W
UM-4EFP
UM-4EL
UM-4EL-W
UM-4ELP
UM-4R
UM-4RFP
UM-4RL

Vv

VSM-4E
VSM-4R

XMRO1
XMPO1

y4

ZD03
ZTD02/03
ZTD04/05

A266
A257
A267
A258
A259
A260
A268
A263
A261
A264
A262

B164

B508
B509
B513
B510
B511
B512
B518
B520
B519

B524
B526

B152,B155
B162

C130-C131
C126-127
C128-129



Test Report

Versuchsprotokoll
Date ZCC Cutting Tools Europe GmbH)
General Allgemein End User / Anwender Distributor / Handler
Company Firma
Contact person Gesprachspartner
Machine Maschine
Type Typ
Producer Hersteller
Power (kW) Leisung (kW)
Adaptor / Tooling System Werkzeugaufnahme
Workpiece Werkstiick
Material Werkstoff

Hardness / Tensile Strength

Harte / Zugfestigkeit N / mm?

Heattreatment / Surface

Warmebeh. / Oberflache

Interrupt cutting

Schnittunterbrechungen

Cutting tools

Werkzeug

Producer / Supplier

Hersteller (Halter)

Toolholder / Milling body

Halter Bezeichnung

Teeth Z

Zahnezahl Z

Producer / Sopplier

Hersteller (Werkzeug)

Insert type / Tool Nr.

Platten-Typ / Werkzeug Nr.

Grade

Schneidstoff Sorte

Solid carbide tools art

Vollhartmetallwerkzeug Nr.

Cooling

Kihlmittel int. / ext.

Cutting Data

Schnittdaten

RPM n=U/min

Drehzahl n = U/ min

Cutting speed Vc = m/ min

Schnittgeschw. Vc = m / min

Feedrate f=mm/r

Vorschub f=mm /U

Feed rate Vf = mm / min

Vorschubgeschw. Vf = mm / min

Depth of cut ap mm

Schnitttiefe ap = mm

Depth of cut ae mm

Schnittbreite ae= mm

Machining length mm

Eingriffsldnge mm

Cutting time T min Eingriffszeit T mm

Results Ergebnis

Machined pieces / Edge Anzahl Werkst. / Schneidkante
Surface quality Oberflache Werkstlick

Flankwear VB

Freiflachenverschlei VB

Criteria Kriterium
Notch Wear Kerbverschleill
Crater Wear Kolkverschlei

Plastic deformation

Plastische Verformung

Built-up edge Aufbauschneidenbildung
Insert breakage Plattenbruch

Cutting edge breakage Schneidkantenbruch
Chipforms Spanformen

9 9% yu W DU MA

O

O

Conclusion / Zusammenfassung

Sign / Unterschrift
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Zhuzhou Cemented Carbide Cutting Tools Co., Ltd. (ZCC-CT) is located in Zhuzhou, Hunan province, China and

is the largest supplier of carbide tools into the Chinese market. The ZCC-CT cutting tool company is part of the

“Zhuzhou cemented carbide Group”who manufacture carbide materials and powders. Both of these companies
are part of the “Minmetals Corporation” who mine and produce raw tungsten carbide materials.

Since its foundation in 1953 ZCC-CT has developed rapidly by progressively using highly advanced modern

production technology as well as having a highly qualified and committed workforce. With over 2,000 em-

ployees the company is now the largest producer of carbide cutting tools in China and one of the leading
carbide manufacturers worldwide.

Using this advanced production technology, ZCC-CT products are manufactured to the highest quality
standards to maintain a constant quality and high performance. The wide range of products contains
indexable carbide inserts (coated and uncoated), inserts of Cermets, CBN, PCD and ceramics, solid car-
bide cutting tools as well as tool holders and milling bodies. The products are produced to various
international standards such as ISO DIN, ANSI, JIS and BSI. Furthermore customised and special carbide
product are also offered.

Research and development plays a major and significant role at ZCC-CT. The production facilities
use the most sophisticated and advanced equipment available and this is supplied by the leading
machine and equipment manufacturers in Germany and Switzerland. A highly qualified and skilled
team of engineers in the R&D departments are constantly developing new and improved cutting
tools. There is a constant desire to continually enhance the quality, to fulfill the ever increasing
market requirements for new and initiative products and to achieve the best possible result for
the customers.

The production and administration facilities in China are certified to 1ISO 9001:2000 and they
maintain strict environmental management to ISO 14001:2004 standards.

Since 2003 ZCC Cutting Tools has operated a sales organisation in Europe. This sales and
warehousing subsidiary of ZCC-CT is based in Dusseldorf (Germany) and has been progres-
sively build up and expanded by Mr. Quanliang Zhao the European Managing Director.

Sales to all European countries, as well as Russia and Turkey, are controlled and managed
P iy from this European central warehouse in Diisseldorf, with the majority of the products
- | being dispatched on the same day of ordering. The business operates under the quality
management system for “Distribution and Logistics of Metal Cutting Tools”and is certi-

fied with DIN EN 1SO 9001:2008.

ZCC Cutting Tools Europe has a constantly growing number of employees covering
sales, marketing, warehouse and distribution, technical support, IT, HR and
accounting. Our external sales team and our partners from around Europe are

there to support you on-site in your production facilities or distribution operations.
Our internal, highly qualified, technical application engineering staff are always
available to give the customer technical advice and support via telephone, by

email or in person. The internal sales team takes care of your enquiries and
orders and together with dedicated warehouse staff they ensure that products
are dispatched to you as quickly as possible.

The complete team at ZCC Cutting Tools Europe are there to support you and
be your competent and efficient partner in the global Cutting Tool Industry.




Zhuzhou Cemented Carbide Cutting Tools Co., Ltd. (ZCC-CT) mit Sitz in Zhuzhou, Hunan, in der Volksrepublik China ist der gréte Lieferant von Hartmetallwerk-
zeugen im chinesischen Markt. ZCC-CT gehoért zur ,Zhuzhou cemented carbide Group’, die Hartmetall-Produkte und Hartmetall-Pulver herstellt. Beide Unterneh-
men sind Teil der ,Minmetals Corporation’; die Metalle und Mineralien abbaut und mit diesen handelt.

Seit der Griindung 1953 hat sich ZCC Cutting Tools auf dem Gebiet der Hartmetallproduktion durch neueste Technologien sowie hochqualifiziertes Personal zu
einem der weltweit fliihrenden Hartmetallhersteller mit mehr als 2.000 Mitarbeitern entwickelt.

Auf Basis der neuesten Produktionstechnologien produziert ZCC-CT Produkte gleichbleibender Qualitéit auf héchstem Niveau. Die umfangreiche Produktpalette
beinhaltet Hartmetallwendeschneidplatten (beschichtet und unbeschichtet), Wendeschneidplatten aus Cermet, CBN, PKD und Keramik, Vollhartmetallwerkzeu-
ge sowie Werkzeughalter und Frdskérper. Die Produkte werden nach verschiedenen internationalen Standards produziert wie z.B. ISO DIN, ANSI, JIS und BSI. Des
Weiteren werden auch kundenspezifische Lésungen und spezielle Hartmetallprodukte angeboten.

Forschung und Entwicklung haben bei ZCC-CT einen besonders hohen Stellenwert. Fiir diesen Bereich werden die weltweit modernsten Anlagen und fortschritt-
lichsten Maschinen aus Deutschland und der Schweiz genutzt und (berdurchschnittlich hohe Investitionen getdtigt. Mit gut ausgebildeten Ingenieuren und
einem kompetenten Team forscht und entwickelt ZCC Cutting Tools stetig neue und verbesserte Produkte. Das Unternehmen strebt kontinuierlich danach die
Qualitdt zu verbessern, den gestiegenen Anforderungen nach neuen und innovativen Produkten gerecht zu werden und ein bestmégliches Ergebnis fiir den
Kunden zu erreichen.

Die Produktion und Verwaltung in China unterliegt qualitativ der ISO Normen 9001:2008 und im Bereich Umwelt-Management der ISO 14001:2004.

Seit 2003 hat ZCC Cutting Tools eine Vertriebszentrale in Europa. Der Sitz der Niederlassung befindet sich in Diisseldorf (Deutschland) und wurde kontinuierlich
vom Geschidiftsfiihrer Quanliang Zhao aufgebaut.

Mittlerweile werden von dort alle europdischen Lédnder und Russland sowie die Tiirkei betreut. Auch das europdische Zentrallager befindet sich in Diisseldorf,
so dass die meisten Artikel noch am Tag der Bestellung an den Kunden verschickt werden. Das Qualitdtsmanagementsystem des Unternehmens ist im Bereich
,Vertrieb und Logistik von Werkzeugen fiir die Metallverarbeitung” nach der DIN EN ISO 9001:2008 zertifiziert.

Die Anzahl der Mitarbeiter im Vertrieb, im technischen Support und in den Bereichen Lager, Marketing, IT, Personal und Buchhaltung wéchst bei ZCC Cutting Tools
Europe stetig. Unsere AuBendienstmitarbeiter und unsere Partner in Europe betreuen Sie vor Ort und unsere Anwendungstechniker stehen Ihnen telefonisch,
per E-mail oder auch persénlich mit Rat und Tat beiseite. Das Team im Vertriebsinnendienst kiimmert sich um lhre Anfragen und sorgt zusammen mit den
Mitarbeitern im Lager dafiir, dass die Bestellungen so schnell wie méglich auf den Weg zum Kunden gebracht werden.

Alle gemeinsam sind wir als ZCC Cutting Tools Europe fiir Sie da und stehen Ihnen als kompetenter Partner in der globalen Zerspanungsindustrie zur Seite!

Al

'ZC-C-I:I‘I"--
SEESE Diisseldorf(Germany) PON
Detroit(U.S.A.) SRR -4 ECC-CT
]
Zhuzhou({China)

QUALITY MANAGEMENT ﬂ-"l’ﬂ"l'!lll EMVIRONMENTAL MANAGEMENT
CERTIFICATE .l SYSTEM CERTIFICATE

CHA AL ITT GO TS ATI0A CONTEN




Sales center in Europe:
Vertriebszentrale in Europa:

ZCC Cutting Tools Europe GmbH
WWw, Zecet-europe.com

Heltorfer Strakel12 40472 Disseldorf, Germany
Tel.: +49(0)211-9829240-0

Fax: +49(0)211-989240-111

E-mail: Info@zccet-europe.com
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Trade Technology

RUSSIA, Moscow, Ordzhonikidze str. 11 build 11
Tel.: +7(499)650-50-31
www.zcc-ct.ru

E-mail: info@zcc-ct.ru
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