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www.dormerpramet.com
youtube.com/dormerpramet

Argentina
T: 54 (11) 6777-6777
F: 54 (11) 4441-4467
info.ar@dormerpramet.com

Australia
T: 1300 131 274
F: +61 3 9238 7105
info.int@dormerpramet.com

Brazil
responsible for Bolivia, Panama, 
Chile, Paraguay, Colombia, Peru, 
Costa Rica, Uruguay, Ecuador,  
Venezuela, Guatemala
T: +55 11 5660 3000
F: +55 11 5667 5883
info.br@dormerpramet.com

Canada
T: (888) 336 7637
En Français: (888) 368 8457
F: (905) 542 7000
cs.canada@dormerpramet.com

Czech Republic 
responsible for export CEE: Albania, 
Belaurus, Bosnia - Herzegovina, Bulgaria, 
Croatia, Estonia, Kazakstan, Latvia, 
Lithuania, Macedonia, Montenegro, 
Romania, Serbia, Slovenia, Ukraine
T: +420 583 381 111
F: +420 583 215 401
info.cz@dormerpramet.com

Denmark
T: +46 35 16 52 00
F: +46 35 16 52 90
info.se@dormerpramet.com
Kundetjeneste
T: direkt 808 82106
F: direkt +46 35 16 52 90

Finland
T: +358 205 44 121
F: +358 205 44 5199
Asiakaspalvelu
T: suora 0205 44 7003
F: suora 0205 44 7004
info.fi@dormerpramet.com

France
T: +33 (0)2 47 62 57 01
F: +33 (0)2 47 62 52 00
info.fr@dormerpramet.com

Germany 
T: +49 9131 933 08 70
F: +49 9131 933 08 742
info.de@dormerpramet.com
 
Hungary 
T: +36-96 / 522-846
F: +36-96 / 522-847
info.hu@dormerpramet.com

China
T: +86 21 24160508
F: +86 54426315
info.cn@dormerpramet.com

India
T: +91 124 470 3825
info.in@dormerpramet.com

Italy 
solid tools:
T: +39 02 38 04 51
F: +39 02 38 04 52 43
info.it@dormerpramet.com
indexable tools:
T: +39 0523 55 19 11
F: +39 0523 55 18 00
info@impero-tools.com

Netherlands
T: +31 10 2080 240
F: +31 10 2080 282
info.nl@dormerpramet.com
responsible for Austria
T: +31 10 2080 212
F: +31 10 2080 282
info.at@dormerpramet.com
responsible for Belgium & Luxembourg
T: +32 3 440 59 01
F: +32 3 449 15 43
info.be@dormerpramet.com
responsible for Switzerland
T: +31 10 2080 212
F: +31 10 2080 282
info.ch@dormerpramet.com

New Zealand
T: +64 9 2735858
F: +64 9 2735857
info.int@dormerpramet.com

Norway 
T:+46 35 16 52 00
F:+46 35 16 52 90
info.se@dormerpramet.com
Kundeservice
T: direkt 800 10 113
F: direkt +46 35 16 52 90

Poland 
T: +48 32 78-15-890
F: +48 32 78-60-406
info.pl@dormerpramet.com

Russia
T: +7 495 775 10 28
info.ru@dormerpramet.com

Slovakia
T: +421 417 645 659
F:+421 417 637 449
info.sk@dormerpramet.com

Spain 
T: +34 935717722
F: +34 935717765
info.es@dormerpramet.com
responsible for Portugal
T: +351 21 424 54 21
F: +351 21 424 54 25
info.pt@dormerpramet.com

Sweden
responsible for Iceland
T: +46 (0) 35 16 52 00
F: +46 (0) 35 16 52 90
info.se@dormerpramet.com
Kundservice
T: direkt +46 35 16 52 96
F: direkt +46 35 16 52 90

United Kingdom
responsible for Ireland
T: 0870 850 4466
F: 0870 850 8866
info.uk@dormerpramet.com

United States of America
responsible for Mexico
T: (800) 877-3745 
F: (847) 783-5760
cs@dormerpramet.com

Rest of the World
Dormer Pramet International UK
T: +44 1246 571338
F: +44 1246 571339 
info.int@dormerpramet.com 

Dormer Pramet International CZ
T: +420 583 381 520
F: +420 583 215 401
info.int.cz@dormerpramet.com

Katalog
Catalogue

N
ové výrobky

2016

As a professional you can judge the quality 
of work by just looking at the chip. Our chip 
is a clean and uncomplicated shape that in 
itself tells a story. It is a clear and consistent 
signal and that’s why we use it as a symbol 
for being simply reliable.

Der Fachmann erkennt die Qualität der Arbeit bereits 
bei der Betrachtung der Späne. Deshalb haben wir
eine klare, schnörkellose Spanform als Logo gewählt.
Dieser Span steht stellvertretend für die Spanformen, 
welche bei der Bearbeitung mit Einsatz unserer
Produkte entstehen. Er spricht für sich und die hohe 
Zuverlässigkeit unserer Produkte. Simply reliable.
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KLEMMHALTER ISO D
ISO D TOOLS

� 20 - 26

KLEMMHALTER ISO P, KÖPFE, KASSETTEN ZUM SCHRUPPDREHEN
ISO P TOOLS AND HEADS

� 27 - 69

KLEMMHALTER ISO M
ISO M TOOLS

� 71 - 73

KLEMMHALTER ISO S, KURZKLEMMHALTER
ISO S TOOLS AND CARTRIDGES

� 73 - 125

SONSTIGE
OTHER

� 126 - 132

��^d�C, ͳ UED �IE^d�C,K>�DD,�>d�Z
PARTING AND GROOVING TOOLS

� 134 - 161

KLEMMHALTER ZUM GEWINDEDREHEN
THREADING TOOLS

� 162 - 166

WENDESCHNEIDPLATTEN
INSERTS

� 168 - 290
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WENDESCHNEIDPLAddEN ͳ mBERSICHd
ALPHANUMERIC INDEy ͳ INSERdS

KLEMMHALdER ͳ mBERSICHd
ALPHANUMERIC INDEy ͳ dKKLHKLDERS

Halter / Holder 	
10 CA 131
CKJN-Aus/Ext 126
DCLN-Aus/Ext 20
DCLN-In/Int 25
DDJN-Aus/Ext 21
DKH 58
DSBN-AusͬExt 22
DTFN-In/Int 26
DTGN-Aus/Ext 23
DTK 60
DU, D 161
DWLN-Aus/Ext 24
GFI, GFK 136
GFIL-L, GFML-L 145
GFIL-R, GFML-R 141
GFIR-L, GFMR-L 139
GFIR-R, GFMR-R 143
GFM 138
GGI-90° 147
GG. In/Int 149
KHP-CBN 51
KHP-CLN 52
KHP-LBN 53
KHP-RSC 54
KHP-SBN 55
KHP-SSN 56
KHS-SBC 57
KTP-LAN 61
KTP-LFN 62
KTP-SAN 63
KTP-SFN 64
MS-EN 150

Halter / Holder 	
MTJN-Aus/Ext 70
MVJN-Aus/Ext 71
MWLN-Aus/Ext 72
PCBN-AusͬExt 27
PCKN-Aus/Ext 28
PCLN-Aus/Ext 29
PCLN-In/Int 45
PDJN-Aus/Ext 30
PDNN-Aus/Ext 31
PDUN-In/Int 46
PDyN-AusͬExt 32
PHZ-2-Aus/Ext 129
PHZ-Aus/Ext 127
PLBN-AusͬExt 33
PRDCN-AusͬExt 34
PRSC-AusͬExt 35
PRSN-AusͬExt 36
PSBN-AusͬExt 37
PSDN-Aus/Ext 38
PSKN-Aus/Ext 39
PSKN-In/Int 47
PSSN-Aus/Ext 40
PTFN-Aus/Ext 41
PTFN-In/Int 48
PTGN-Aus/Ext 42
PTTN-Aus/Ext 43
PWLN-Aus/Ext 44
PWLN-In/Int 49
SCAC-Aus/Ext 73
SCBC-AusͬExt 74
SCDCR AusͬExt 75
SCFC-Aus/Ext 76

Halter / Holder 	
SCFC-In/Int 99
SCKC-In/Int 100
SCLC-Aus/Ext 77
SCLC-In/Int 101
SCyC-InͬInt 103
SDJC-Aus/Ext 78
SDNC-Aus/Ext 79
SDQC-In/Int 104
SDUC-E-In/Int 106
SDUC-In/Int 105
SDZC-In/Int 107
SE Aus/Ext 163
SE-S-Aus/Ext 164
SEGC-Aus/Ext 80
SELP-E-In/Int 109
SELP-In/Int 108
SEUC-In/Int 110
SEUP-In/Int 111
SEyP-E-InͬInt 113
SEyP-InͬInt 112
SI In/Int 165
SI-S In/Int 166
SRDC-AusͬExt 82
SRDCN-AusͬExt 81
SRSC-AusͬExt 83
SSBC-AusͬExt 84
SSDC-Aus/Ext 85
SSKC-Aus/Ext 86
SSSC-In/Int 114
STFC-A-Aus/Ext 88
STFC-E-In/Int 116
STFC-Aus/Ext 87

Halter / Holder 	
STFC-In/Int 115
STJC-Aus/Ext 89
SVAC-DC-Aus/Ext 90
SVGC-Aus/Ext 91
SVHB;CͿ-AusͬExt 92
SV:B;CͿ-AusͬExt 93
SV:B-InͬInt 117
SVJC-DC-Aus/Ext 94
SVLC-In/Int 118
SVPB;CͿ-AusͬExt 95
SVYB;CͿ-InͬInt 119
SVUB;CͿ-InͬInt 120
SVVB;CͿ-AusͬExt 96
SVyB;CͿ-AusͬExt 97
SVyC-E-InͬInt 122
SVyC-InͬInt 121
SWLC-Aus/Ext 98
SWLC-In/Int 123
SWUC-E-In/Int 125
SWUC-In/Int 124
yLCCN 154
yLCCN short blade 152
yLCFN 153
yLCFN 155
yLCFN 156
yLCFN 157
yLCFN Holder ϰϳ 157
yLCFN Holder 158
yLCFN Holder 159
yLyFL 160

WSP / Inserts 	
CCGT 172
CCGW - PKBN 241
CCMT 173
CCMW 174
CNGA - PKBN 238
CNGA - Keramik / Ceramic 231
CNGN - Keramik / Ceramic 232
CNGy - Keramik / Ceramic 233
CNMA 175
CNMG 176
CNMM 180
CNMy RF 181
CPGW - PKD 246
DCGT 182
DCGW - PKBN 242
DCGW - PKD 247
DCMT 183
DCMW 184
DCMW - PKD 247
DNGA - PKBN 242
DNGA - Keramik / Ceramic 233
DNGN - Keramik / Ceramic 234
DNMA 184
DNMG 185
DNMM 187
ECMT 188
EPMT 188
HZ-2 131
HZ90 129
KNUy 189
LCMF 13 250

WSP / Inserts 	
LCMF 16 251
LCMF 20 253
LCMR ϭϯ 254
LCMR ϭϲ 255
LFMy 256
LFUy 257
LNUy ϰϬ, ϱϬ͖ LNMy ϱϬ 190
LNUy͖ LNMy 191
RCGd 192
RCGy - Keramik / Ceramic 234
RCMH 192
RCMd 193
RCMW 194
RCMy 195
RCUM 196
RNGN - Keramik / Ceramic 235
RNMG 196
SCGT 197
SCMT 198
SCMW 199
SNGA - Keramik / Ceramic 235
SNGN - Keramik / Ceramic 236
SNGy - Keramik / Ceramic 237
SNMA 198
SNMG 201
SNMM 202
SNMy Ϯϱ 205
SNMy RF 205
SPGN - Keramik / Ceramic 237
SPMR 206
SPUN 207

WSP / Inserts 	
TCGT 208
dCGW - PKBN 243
TCMT 209
TCMW 210
TN 29ACME Aus/Ext 287
TN 29ACME In/Int 288
dN ϯϬR AusͬExt 277
dN ϯϬR InͬInt 278
TN 30T Aus/Ext  280
TN 30T In/Int 281
TN 30T S Aus/Ext 282
TN 30T S In/Int 282
dN ϱϱW AusͬExt 272
dN ϱϱW AusͬExt  273
dN ϱϱW InͬInt 273
dN ϱϱW InͬInt 276
TN 60M Aus/Ext 275
TN 60M Aus/Ext 269
TN 60M In/Int 267
TN 60M In/Int  270
TN 60M S Aus/Ext 271
TN 60M S In/Int 271
TN 60UN Aus/Ext 283
TN 60UN In/Int 285
TN API Aus/Ext 279
TN API In/Int 279
dN BSPd AusͬExt 289
dN BSPd InͬInt 289
TN NPT Aus/Ext 290
TN NPT In/Int 290
dN -R AusͬExt 258

WSP / Inserts 	
dN -R InͬInt 259
TN ZZ Aus/Ext 260
TN ZZ In/Int 261
dNGA - PKBN 243
TNGA - Keramik / Ceramic 238
TNGN - Keramik / Ceramic 238
TNMA 211
TNMG 212
TNMM 214
TPGN - Keramik / Ceramic 239
dPMR 215
TPUN 216
VBGW - PKBN 244
VBMd 217
VCGT 218
VCGy 219
VCMT 220
VCMW 221
VCMW PKD 248
VNGA - PKBN 244
VNGA - Keramik / Ceramic 239
VNMG 222
WCGT 223
WCMT 224
WNGA - PKBN 245
WNGA - Keramik / Ceramic 240
WNMA 225
WNMG 226
WNMM 228
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NAVIGATOR
NAVIGATOR
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ISK ͳ AUSSENDREHEN
KUZZ� UED ^d��I>� KKDPKE�Ed�E Έnegativ geklemmte tendescŚneidplaƩenΉ

ISK dURNING ͳ EydERNAL
^,KZd �ED ^d��>� CKDPKE�Ed^ ΈnegativelǇ clamped insertsΉ

PCBNR/L

75° CN..

12
16
19
Ϯϱ

20x20
–––

50x50

� 27 � 176 – 181

PDNNR/L

62°30´ DN..

11
ϭϱ

20x20
–––

32x25

� 31 � 185 – 187

PCLNR/L

95° CN..

12
16
19
Ϯϱ

20x20
–––

50x50

� 29 � 176 – 181

PCKNR/L

75° CN..

12
16
19

20x20
–––

40x40

� 28 � 176 – 181

PDXNR/L

98° DN..

ϭϱ

20x20
–––

32x25

� 32 � 185 – 187

DDJNR/L

93° DN..

11
ϭϱ

20x20
–––

32x25

� 21 � 185 – 187

DCLNR/L

95° CN..

09
12
16
19

16x16
–––

40x40

� 20 � 176 – 181

PRDCN
RC͘͘

16
20
Ϯϱ
32

32x25
–––

50x50

� 34 � 192 – 196

PDJNR/L

93° DN..

11
ϭϱ

20x20
–––

32x32

� 30 � 185 – 187

PRSCR/L
RC͘͘

16
20
Ϯϱ

32x25
–––

40x40

� 35 � 192 – 196

PSSNR/L

45° SN..

12
ϭϱ
19
Ϯϱ

20x20
–––

50x50

� 40 � 200 – 205

PSBNR/L

75° SN..

12
ϭϱ
19
Ϯϱ

20x20
–––

50x50

� 37 � 200 – 205

PRSNR/L
RN͘͘

12
ϭϱ
19

25x25
–––

40x40

� 36 � 196

PSDNN

45° SN..

12
ϭϱ
19
Ϯϱ

20x20
–––

50x50

� 38 � 200 – 205

DSBNR/L

75° SN..

12
ϭϱ
19

25x25
–––

40x40

� 22 � 200 – 205

PSKNR/L

75° SN..

12
ϭϱ
19
Ϯϱ

20x20
–––

50x50

� 39 � 200 – 205



6

NAVIGATOR
NAVIGATOR

20
16

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IN
SE

RT
S

PTGNR/L

90° TN..

16
22
Ϯϳ

16x16
–––

40x40

� 42 � 211 – 214

MWLNR/L

95° WN..

08

25x25
–––

40x40

� 72 � 225 – 228

MVJNR/L

93° VN..

16

20x20
–––

32x25

� 71 � 222

MTJNR/L

93° TN..

16
22

16x16
–––

32x32

� 70 � 211 – 214

DWLNR/L

95° WN..

08
10
13

20x20
–––

40x40

� 24 � 225 – 228

PTTNR/L

60° TN..

16
22

20x20
–––

32x25

� 43 � 211 – 214

PWLNR/L

95° WN..

06
08

16x16
–––

32x25

� 44 � 225 – 228

PTFNR/L

90° TN..

16
22
Ϯϳ

16x16
–––

40x40

� 41 � 211 – 214

DTGNR/L

90° TN..

16
22

20x20
–––

32x25

� 23 � 211 – 214

ISK ͳ AUSSENDREHEN
KUZZ� UED ^d��I>� KKDPKE�Ed�E Έnegativ geklemmte ǁendescŚneidplaƩenΉ

ISK dURNING ͳ EydERNAL
^,KZd �ED ^d��>� CKDPKE�Ed^ ΈnegativelǇ clamped insertsΉ
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SCACR/L

90° CC..

06
09

08x08
–––

16x16

� 73 � 172 – 175

SCBCR/L

75° CC..

09
12

12x12
–––

25x25

� 74 � 172 – 175

SCDCR

45° CC..

06

10x10
–––

� 75 � 172 – 175

SCFCR/L

90° CC..

06
09

08x08
–––

16x16

� 76 � 172 – 175

SCLCR/L

95° CC..

06
08
09
12

08x08
–––

25x25

� 77 � 172 – 175

SDJCR/L

93° DC..

Ϭϳ
11
ϭϱ

08x08
–––

25x25

� 78 � 182 – 184

SDNCN

62°30´ DC..

ϳ
11

08x08
–––

25x25

� 79 � 182 – 184

SEGCR/L

90° EC..

08

12x12
–––

16x16

� 80 � 188

SRDCR/L
RC͘͘

08

20x20
–––

32x25

� 82 � 192 – 198

SRDCN
RC͘͘

06
08
10
12
16

12x12
–––

32x25

� 81 � 192 – 198

SRSCR/L
RC͘͘

06
08
10
12
16

12x12
–––

32x25

� 83 � 192 – 198

SSBCR/L

75° SC..

09
12
Ϯϱ
38

12x12
–––

60x60

� 84 � 197 – 199

SSDCN

45° SC..

09
12

12x12
–––

25x25

� 85 � 197 – 199

SSKCR/L

75° SC..

09
12

12x12
–––

25x25

� 86 � 197 – 199

STFCR/L

90° TC..

11
16

16x16
–––

25x25

� 87 � 208 – 210

STJCR/L

93° TC..

11
16

16x16
–––

25x25

� 89 � 208 – 210

ISK ͳ AUSSENDREHEN
>�E'� UED IE^d��I>� KKDPKE�Ed� Έpositiv geklemmte tendescŚneidplaƩenΉ

ISK dURNING ͳ EydERNAL
>KE' �ED UE^d��>� ΈPositivelǇ clamped insertsΉ
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SVACR/L-DC

90° VC..

13

08x08
–––

25x25

� 90 � 218 – 221

SVGCR/L

90° VC..

Ϭϳ

08x08
–––

16x16

� 91 � 218 – 221

SVHBR/L

107°30´ VB, VC͘͘

11

16x16

� 92 � 217 – 221

SVJCR/L-DC

93° VC..

13

08x08
–––

25x25

� 94 � 218 – 221

SVHCR/L

107°30´ VB, VC͘͘

16

20x20
–––

25x25

� 92 � 217 – 221

SVJCR/L

93° VB, VC͘͘

13
16

12x12
–––

32x25

� 93 � 217 – 221

SVJBR/L

93° VB, VC͘͘

11

12x12
–––

16x16

� 93 � 217 – 221

SVPBR/L

117°30´ VB, VC͘͘

11

16x16
–––

20X20

� 95 � 217 – 221

SVXBR/L

98° VB, VC͘͘

11

12x12
–––

16x16

� 97 � 217 – 221

SVPCR/L

117°30´ VB, VC͘͘

16

20x20
–––

32x25

� 95 � 217 – 221

CKJNR/L

93° KN..

16

20x20
–––

32x25

� 126 � 189

SVXCR/L

98° VB, VC͘͘

16

20x20
–––

32x25

� 97 � 217 – 221

SVXCR/L

113° VB, VC͘͘

13

20x20

� 97 � 217 – 221

SVVBN

72°30´ VB, VC͘͘

11

12x12
–––

20X20

� 96 � 217 – 221

SWLCR/L

95° WC..

06
08

16x16
–––

25x25

� 98 � 223 – 224

SVVCN

72°30´ VB, VC͘͘

13
16

12x12
–––

32x25

� 96 � 217 – 221

ISK ͳ AUSSENDREHEN
>�E'� UED IE^d��I>� KKDPKE�Ed� Έpositiv geklemmte tendescŚneidplaƩenΉ

ISK dURNING ͳ EydERNAL
>KE' �ED UE^d��>� ΈPositivelǇ clamped insertsΉ



9

NAVIGATOR
NAVIGATOR

20
16

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV
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S

DCLNR/L

95° CN..

09
12

32
–––
50

� 25 � 176 – 181

DTFNR/L

90° TN..

16

40

� 26 � 211 – 214

PCLNR/L

95° CN..

09
12
16
19

20
–––
80

� 45 � 176 – 181

PTFNR/L

90° TN..

16
22

32
–––
50

� 48 � 211 – 214

PDUNR/L

93° DN..

11
ϭϱ

32
–––
80

� 46 � 185 – 187

PWLNR/L

95° WN..

06
08

20
–––
80

� 49 � 225 – 228

ISK ͳ INNENDREHEN
KUZZ� UED ^d��I>� KKDPKE�Ed�E Έnegativ geklemmte tendescŚneidplaƩenΉ

ISK dURNING ͳ INdERNAL
^,KZd �ED ^d��>� CKDPKE�Ed^ ΈnegativelǇ clamped insertsΉ
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SCFCR/L

90° CC..

06

13
–––
16

� 99 � 172 – 175

SCXCR/L

40° CC..

06

13
–––
20

� 103 � 172 – 175

SCKCR/L

75° CC..

06
09
12

11
–––
40

� 100 � 172 – 175

SDZCR/L

93° DC..

Ϭϳ
11

27
–––
65

� 107 � 182 – 184

SDQCR/L

107°30´ DC..

Ϭϳ
11

13
–––
40

� 104 � 182 – 184

SCLCR/L

95° CC..

06
09
12

11
–––
40

� 101 � 172 – 175

SELPR/L-E

95° EP..

Ϭϱ

8
–––
16

� 109 � 188

SDUCR/L(-E)

93° DC..

Ϭϳ
11

13
–––
40

� 106 � 182 – 184

SEUCR/L

93° EC..

06
08

11
–––
32

� 110 � 188

SEXPR/L(-E)

52°30´ EP..

Ϭϱ

9,5
–––
16

� 113 � 188

SEUPR/L

93° EP..

Ϭϱ

8,3

� 111 � 188

SSSCR/L

45° SC..

09

25
–––
32

� 114 � 190

STFCR/L(-E)

90° DC..

06
09
11
16

8,5
–––
40

� 116 � 182 – 184

SVJBR/L

93° VB, VC͘͘

11

25
–––
32

� 117 � 152 – 153

SVLCR/L

95° VC..

13

13
–––
20

� 118 � 218 – 221

SVQBR/L

107°30´ VB, VC͘͘

11

20
–––
25

� 119 � 217 – 221

ISK ͳ INNENDREHEN
LANGE UND INSTABILE KOMPONENTE ;positiv geklemmte tendescŚneidplaƩenͿ

ISK dURNING ͳ INdERNAL
>KE' �ED UE^d��>� ΈpositivelǇ clamped insertsΉ



11

NAVIGATOR
NAVIGATOR

20
16

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH
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SVQCR/L

107°30´ VB, VC͘͘

13
16

21
–––
50

� 119 � 217 – 221

SVUBR/L

93° VB, VC͘͘

11

20
–––
25

� 120 � 217 – 221

SVUCR/L

93° VB, VC͘͘

13
16

13
–––
40

� 120 � 217 – 221

SVXCR/L (-E)

113° VC..

Ϭϳ

12,5
–––
17,5

� 123 � 218 – 221

SWLCR/L

95° WC..

06
08

25
–––
40

� 124 � 223 – 224

SWUCR/L (-E)

93° WC..

02

5,8
–––
7,8

� 125 � 214 

ISK ͳ INNENDREHEN
LANGE UND INSTABILE KOMPONENTE ;positiv geklemmte tendescŚneidplaƩenͿ

ISK dURNING ͳ INdERNAL
>KE' �ED UE^d��>� ΈpositivelǇ clamped insertsΉ
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PCBNR/L

75° CN..

19
Ϯϱ

40x40
–––

50x50

� 27 � 176 – 181

PSBNR/L

75° SN..

19
Ϯϱ

40x40
–––

50x50

� 37 � 192 – 196

PRSCR/L
RC͘͘

16
Ϯϱ

40x40

� 35 � 192 – 196

PCLNR/L

95° CN..

19
Ϯϱ

40x40
–––

50x50

� 29 � 176 – 181

PSSNR/L

45° SN..

19
Ϯϱ

40x40
–––

50x50

� 40 � 192 – 196

PCKNR/L

75° CN..

19

40x40

� 28 � 176 – 181

PSDNN

45° SN..

19
Ϯϱ

40x40
–––

50x50

� 38 � 192 – 196

PRSNR/L
RN͘͘

19

40x40

� 36 � 196

PLBNR/L

75° LN..

ϰϬ
ϱϬ

60x60

� 33 � 152 – 153

SSBCR/L

75° SC..

Ϯϱ
38

40x40
–––

60x60

� 84 � 197 – 199

DCLNR/L

95° CN..

19

40x40

� 20 � 176 – 181

PSKNR/L

75° SN..

19
Ϯϱ

40x40
–––

50x50

� 39 � 192 – 196

DSBNR/L

75° SN..

19

40x40

� 22 � 192 – 196

PRDCN
RC͘͘

20
Ϯϱ
32

40x40
–––

50x50

� 34 � 192 – 196

DWLNR/L

95° WN..

13

40x40

� 24 � 225 – 228

ISK AUSSENDREHEN ͳ SCHWERES SCHRUPPEN
FESTE WERKZEUGHALTER

ISK dURNING ͳ HEAVz RKUGHING ͳ EydERNAL
FIXED TOOL HOLDERS
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KHP-CBNR + DKHR/L

75° CN..

Ϯϱ

40x50
–––

60X80

� 51 � 172 – 173

KHP-CBNL + DKHR/L

75° CN..

Ϯϱ

40x50
–––

60X80

� 51 � 172 – 173

KHP-CLNR/L + DKHR/L

95° CN..

19
Ϯϱ

40x50
–––

60X80

� 52 � 176 – 181

KHP-LBNR + DKHR/L

75° LN..

ϰϬ

40x50
–––

60X80

� 53 � 182 

KHP-LBNL + DKHR/L

75° LN..

ϰϬ

40x50
–––

60X80

� 53 � 182

KHP-RSCR/L + DKHR/L
RC͘͘

20
Ϯϱ
32

40x50
–––

60X80

� 54 � 192 – 198

KHP-SBNR + DKHR/L

75° SN..

Ϯϱ

40x50
–––

60X80

� 55 � 200 – 205

KHP-SBNL + DKHR/L

75° SN..

Ϯϱ

40x50
–––

60X80

� 55 � 200 – 205

KHP-SSNR/L + DKHR/L

45° SN..

19
Ϯϱ

40x50
–––

60X80

� 56 � 200 – 205

KHS-SBCR + DKHR/L

75° SC..

Ϯϱ
38

40x50
–––

60X80

� 57 � 189 – 195

KHS-SBCL + DKHR/L

75° SC..

Ϯϱ
38

40x50
–––

60X80

� 57 � 189 – 195

ISK AUSSENDREHEN ͳ SCHWERES SCHRUPPEN
KKP& ΈK,Ή

ISK dURNING ͳ HEAVz RKUGHING ͳ EydERNAL
,��D ΈK,Ή
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KTP-LANR/L + DKT

90° LN..

19
30

50x55

� 61 � 183

KTP-SFNR/L + DKT

90° SN..

19

50x55

� 64 � 196

KTP-LFNR/L + DKT

90° LN..

19

50x55

� 62 � 183

KTP-SANR/L + DKT

90° SN..

19

50x55

� 63 � 196

ISK AUSSENDREHEN ͳ SCHWERES SCHRUPPEN
EISENBAHNRADSATZBEARBEITUNG

dURNING ͳ HEAVz RKUGHING ͳ EydERNAL
RAILWAY WHEEL MACHINING

PRSCR/L
RC͘͘

20
Ϯϱ

32x25
–––

40x40

� 35 � 192 – 196

PHZ/2

90° HZ/2..

ϭϰ
16
18
20

Ø 44
–––
Ø 58

� 124 � 125

PRDCN
RC͘͘

20
Ϯϱ
32

32x25
–––

50x50

� 34 � 192 – 196

PHZ

90° HZ ;ǁitŚout ϵϬͿ

03
Ϭϰ
Ϭϱ
06
08
10
12

Ø 9,5
–––

Ø 24,7

� 122 � 123

STOSSEN - INNEN

INTERNAL SHAPING
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ABͳ UND EINSdECHEN ͳ AUSSEN

PARdING KFF AND GRKKVING ͳ EydERNAL

GFKR/L
LCMF

0220

16x16
–––

25x25

� 136 � 244

XLCCN + MS-EN
LCMF, LCMR

0316
Ϭϰϭϲ
Ϭϱϭϲ
0616
0830

25x25
–––

32x25
� 242 – 243
� 246� 152, 150

GFIR/L
LCMF, LCMR

0316
Ϭϰϭϲ
Ϭϱϭϲ
0616
0830

16x16
–––

32x25
� 242 – 243
� 246� 136

XLCFN + DU
LFMy

1.60
2.00
2.20
3.10
ϰ͘ϭϬ
ϱ͘ϭϬ
ϲ͘ϯϱ

20x20
–––

32x29

� 155, 161 � 247

XLCCN + DU
LCMF, LCMR

0316
Ϭϰϭϲ
Ϭϱϭϲ
0616
0830

20x20
–––

40x40
� 242 – 243
� 246� 152, 161

GFMR/L
LCMF, LCMR

0316
Ϭϰϭϲ
Ϭϱϭϲ
0616
0830

20x20
–––

32x25
� 242 – 243
� 246� 138

XLCFN + D
LFUy

03
Ϭϰ
Ϭϱ
06

20x20
–––

40x40

� 156, 161 � 248

XLCFN/R/L + MS-EN
LFMy

1.60
2.00
2.20
3.10
ϰ͘ϭϬ
ϱ͘ϭϬ
ϲ͘ϯϱ

12x12
–––

32x25

� 153, 150 � 247

XLCFR/L
LFUy

03
Ϭϰ
Ϭϱ
06

16x12
–––

32x25

� 158 – 159 � 248
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GFIR-L, GFMR-L

90° LCMF, LCMR

0313
0316 
Ϭϰϭϯ
Ϭϰϭϲ

17-30
–––

140-230 � 250 – 252
� 254 – 255

� 139

GG.R/L

0° LCMF, LCMR

0313
0316

16
–––
32

� 149 � 250, 254

GFIL-R, GFML-R

90° LCMF, LCMR

0313
0316 
Ϭϰϭϯ
Ϭϰϭϲ

17-30
–––

140-230 � 250 – 252
� 254 – 255

� 141

GGIR/L

90° LCMF, LCMR

0313
0316 

17-30
–––

110-170 � 250 – 252
� 254 – 255

� 147

GFIR-R, GFMR-R

90° LCMF, LCMR

0313
0316 
Ϭϰϭϯ
Ϭϰϭϲ

17-30
–––

140-230 � 250 – 252
� 254 – 255

� 143

XLXFL + MS-EN

90° LFMy

3,10

60-85
–––

150-280

� 160, 150 � 256

EINSdECHEN ͳ AyIAL

AyIAL GRKKVING

EINSdECHEN ͳ INNEN

GRKKVING ͳ INdERNAL

GFIL-L, GFML-L

90° LCMF, LCMR

0313
0316 
Ϭϰϭϯ
Ϭϰϭϲ

17-30
–––

140-230 � 250 – 252
� 254 – 255� 145
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ISK GEWINDEDREHEN ͳ AUSSEN 

ISK dHREAD dURNING ͳ EydERNAL

SER/L
TN..

16
22

20x20
–––

32x25

� 163 � 258 – 261

SER/L-S
TN..

22

25x25
–––

32x25

� 164 � 258 – 261

SIR/L
TN..

11
16
22

13
–––
48

� 165 � 258 – 261

SIR/L-S
TN..

22

39
–––
48

� 166 � 258 – 261

ISO GEWINDEDREHEN - INNEN

ISO THREAD TURNING - INTERNAL
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3
,alterform Ͳ �instellǁinkel

dool stǇle Ͳ cuƫng edge angle

A B C D D

E F G H J

K L M N P

Q R S S T

U V W X Y

Z

2
PlaƩenform
Insert sŚape

S C

T D

R K

W V

L X

1
^pannsǇstem

Clamping designation

C

D

P

M

S

X

G

ISK BEZEICHNUNGSSzSdEM ͳ AUSSENDREHEN
ISK CKDE DESIGNAdIKN ͳ EydERNAL dURNING dKKLS

^peǌial
^pecial

^peǌial
^pecial

1

P

2

C

3

L

ϰ

N

ϱ

R

6

32

ϳ

25

8

l

9

12

10

S- -

ϰ
&reiǁinkel

Clearance angle

N C P

ϱ
^cŚneidricŚtung
Direction of cut

R

L
C

N

6

08 10 12 16 20 25

32 38 40 45 50 60

8
terkǌeuglänge

dotal lengtŚ

l1 [mm]

D 60
E 70
F 80
H 100
J 110
K 125
L 140
M 150
N 160
P 170
Q 180
R 200
S 250
T 300
U 350
V 400
W 450
y ^pec.
z 500

8
Abmessungen

Cutting edge length

S C E D V K W T R
d mm

3,97 07
6,00 06
6,35 06 07 11 11
7,94 08 08 13
8,00 08
9,525 09 09 11 16 19 06 16
10,00 10
12,00 12
12,70 12 12 15 08 22 12

15,875 15 16 27 15
16,00 16
19,05 19 19 19
20,00 20
25,00 25
25,40 25 25 25
38,10 38

ϳ

08 10 12 16 20 25

32 38 40 45 50 60

10
�ngaďen des ,erstellers mm

Danufacturer͛s designation mm

M ^pannsǇstem ͞^͟ mit UnterlegplaƩe
Clamping sǇstem ͞^͟ ǁitŚ sŚim

S Dit ^tellscŚrauďen
titŚ adũusting screǁs

Dn=0° Dn=7° Dn=11°

^cŚaŌŚƂŚe mm
^Śank ŚeigŚt mm

^cŚaŌďreite mm
^Śank ǁidtŚ mm
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6
,alterform Ͳ �instellǁinkel

dool stǇle Ͳ cuƫng edge angle

A B C D D

E E G H J

K L M N P

Q R S S T

U V W X Y

Z

ϱ
PlaƩenform
Insert sŚape

S C

T D

R K

W V

L X

4
^pannsǇstem

Clamping designation

C

D

P

M

S

X

G

ISK BEZEICHNUNGSSzSdEM ͳ INNENDREHEN
ISK CKDE DESIGNAdIKN ͳ INdERNAL dURNING dKKLS

^peǌial
^pecial

^peǌial
^pecial

Freiwinkel
Clearance angle

1

A

2

40

3

T

ϰ

P

ϱ

C

6

L

ϳ

N

8

L

9

12
10

X-

ϳ
&reiǁinkel

Clearance angle

N C P

8
^cŚneidricŚtung
Direction of cut

R

L
C

2

08 10 12 16 20

25 32 40 50 60

3
terkǌeuglänge

dotal lengtŚ

l1 [mm]
D 60
E 70
F 80
H 100
J 110
K 125
L 140
M 150
N 160
P 170
Q 180
R 200
S 250
T 300
U 350
V 400
W 450
y ^pec.
z 500

9
Abmessungen

Cutting edge length

S C E D V K W T R
d mm

3,97 07 02 06
6,00 05 09
6,35 06
7,94 06 06 07 13 11
8,00 08 08 13

9,525 09 09 11 16 19 06 16 08
10,00 10
12,00 12
12,70 12 12 15 08 22 12

15,875 15 16 27 15
16,00 16
19,05 19 19 19
20,00 20
25,00 25
25,40 25 25 25

10
Angaben des Herstellers

Manufacturer’s designation

S

.

.

ϴϳ
90
93

.

.

Dn=0° Dn=7° Dn=11°

�instellǁinkel ʃ ďei ,alterform ͞Z͟
Z Ͳ stǇle tool seƫng angle

^peǌialscŚaŌform
^pecial sŚank stǇle

^cŚaŌ T mm
^Śank T mm

1
Schaft
Shank

S

A

E

Stahlschaft
Steel shank

,artmetallscŚaŌ mit festem PlaƩenträger aus ^taŚl und KƺŚlmiƩelďoŚrung
dungsten carďide sŚank ǁitŚ steel Śead and internal coolant supplǇ

Stahlschaft mit Innenkühlung
Steel shank with coolant hole
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ERSATZTEILE / SPARE PARTS
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Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

DCLNRͬL ϭϲϭϲ H Ϭϵ භ/භ 16 16 20 100 25    -6 -6 0,20  DC09   CED. ϬϵϬϯ..
DCLNRͬL ϮϬϮϬ K Ϭϵ භ/භ 20 20 25 125 25    -6 -6 0,40  DC09   CED. ϬϵϬϯ..
DCLNRͬL ϮϱϮϱ M Ϭϵ භ/ӑ 25 25 32 150 25    -6 -6 0,70  DC09   CED. ϬϵϬϯ..
DCLNRͬL ϮϬϮϬ K ϭϮ භ/භ 20 20 25 125 30    -6 -6 0,40  DC12   CE.. ϭϮϬϰ..
DCLNRͬL ϮϱϮϱ M ϭϮ භ/භ 25 25 32 150 30    -6 -6 0,70  DC12   CE.. ϭϮϬϰ..
DCLNRͬL ϯϮϮϱ P ϭϮ භ/භ 32 25 32 170 30    -6 -6 1,00  DC12   CE.. ϭϮϬϰ..
DCLNRͬL ϯϮϮϱ P ϭϲ භ/භ 32 25 32 170 35    -6 -6 1,00  DC16   CED. ϭϲϬϲ..
DCLNRͬL ϯϮϯϮ P ϭϵ භ/භ 32 32 40 170 40    -6 -6 1,30  DC19   CED. ϭϵϬϲ..
DCLNRͬL ϰϬϰϬ R ϭϵ භ/භ 40 40 50 200 40    -6 -6 2,40  DC19   CED. ϭϵϬϲ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

UnterlagenscŚrauďe
^Śim screǁ

^pannfinger
Clamp

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

&eder
^pring

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

 DC09   DCN 090412   MSD 5008-T09P   UD 09   SR 85017-T09P   PR 6912   SDR T09P  
 DC12   DCN 120612   MSD 6312-T15P   UD 12   SR 85020-T15P   PR 7616   SDR T15P  
 DC16   DCN 160412   MSD 8015-T20P   UD 16   SR 86025-T20P   PR 9118   SDR T20P  
 DC19   DCN 190412   MSD 1015-T20P   UD 19   SR 86025-T20P   PR 9118   SDR T20P  

DCLNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK D
EydERNAL dURNING ͳ ISK D

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

� 176 - 181
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ERSATZTEILE / SPARE PARTS
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ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

DDJNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK D
EydERNAL dURNING ͳ ISK D

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

DD:NRͬL ϮϬϮϬ K ϭϭ භ/භ 20 20 25 125 35 -6 -6 0,40 DD11 DED. ϭϭϬϰ..
DD:NRͬL ϮϬϮϬ K ϭϱ භ/භ 20 20 25 125 40 -6 -6 0,40 DD15 DE.. ϭϱϬϲ..
DD:NRͬL ϮϱϮϱ M ϭϭ භ/භ 25 25 32 150 35 -6 -6 0,70 DD11 DED. ϭϭϬϰ..
DD:NRͬL ϮϱϮϱ M ϭϱ භ/භ 25 25 32 150 40 -6 -6 0,70 DD15 DE.. ϭϱϬϲ..
DD:NRͬL ϯϮϮϱ P ϭϱ භ/භ 32 25 32 170 40 -6 -6 1,00 DD15 DE.. ϭϱϬϲ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

UnterlagenscŚrauďe
^Śim screǁ

^pannfinger
Clamp

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

&eder
^pring

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

DD11 DDN 110312 MSD 5008-T09P UD 09 SR 85017-T09P PR 6912 SDR T09P
DDϭϱ DDN 150412 MSD 6312-T15P UD 12 SR 85020-T15P PR 7616 SDR T15P

� 184 - 187
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ERSATZTEILE / SPARE PARTS
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Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

DSBNRͬL ϮϱϮϱ M ϭϮ භ/භ 25 25 22 150 35 -6 -6 0,70 DS12 ^ED. ϭϮϬϰ..Ͳ�
DSBNRͬL ϯϮϮϱ P ϭϱ භ/ӑ 32 25 22 170 40 -6 -6 1,00 DS15 ^ED. ϭϱϬϲ..Ͳ�
DSBNRͬL ϯϮϯϮ P ϭϵ භ/භ 32 32 27 170 45 -6 -6 1,30 DS19 ^ED. ϭϵϬϲ..Ͳ�
DSBNRͬL ϰϬϰϬ R ϭϵ ӑ/ӑ 40 40 35 200 45 -6 -6 2,40 DS19 ^ED. ϭϵϬϲ..Ͳ�

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

UnterlagenscŚrauďe
^Śim screǁ

^pannfinger
Clamp

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

&eder
^pring

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

DS12 DSN 120612 MSD 6312-T15P UD 12 SR 85020-T15P PR 7616 SDR T15P
DSϭϱ DSN 150412 MSD 8015-T20P UD 16 SR 86025-T20P PR 9118 SDR T20P
DS19 DSN 190412 MSD 1015-T20P UD 19 SR 86025-T20P PR 9118 SDR T20P

DSBNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK D
EydERNAL dURNING ͳ ISK D

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

� 200 - 205
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ERSATZTEILE / SPARE PARTS
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ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

DTGNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK D
EydERNAL dURNING ͳ ISK D

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

DdGNRͬL ϮϬϮϬ K ϭϲ භ/ӑ 20 20 25 125 25 -6 -6 0,40 DT16 dE.. ϭϲϬϰ..
DdGNRͬL ϮϱϮϱ M ϭϲ භ/ӑ 25 25 32 150 25 -6 -6 0,70 DT16 dE.. ϭϲϬϰ..
DdGNRͬL ϮϱϮϱ M ϮϮ ӑ/ӑ 25 25 32 150 30 -6 -6 0,70 DT22 dED. ϮϮϬϰ..
DdGNRͬL ϯϮϮϱ P ϮϮ ӑ/ӑ 32 25 32 170 30 -6 -6 1,00 DT22 dED. ϮϮϬϰ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

UnterlagenscŚrauďe
^Śim screǁ

^pannfinger
Clamp

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

&eder
^pring

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

DT16 DTN 160312 MSD 5008-T09P UD 09 SR 85017-T09P PR 6912 SDR T09P
DT22 DTN 220612 MSD 6312-T15P UD 12 SR 85020-T15P PR 7616 SDR T15P

� 211 - 214
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ERSATZTEILE / SPARE PARTS
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Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

DWLNRͬL ϮϬϮϬ K Ϭϴ භ/භ 20 20 25 125 35 -6 -6 0,40 DW08 tE.. ϬϴϬϰ..
DWLNRͬL ϮϱϮϱ M Ϭϴ භ/භ 25 25 32 150 35 -6 -6 0,70 DW08 tE.. ϬϴϬϰ..
DWLNRͬL ϯϮϮϱ P Ϭϴ භ/භ 32 25 32 170 35 -6 -6 1,00 DW08 tE.. ϬϴϬϰ..
DWLNRͬL ϯϮϮϱ P ϭϬ භ/භ 32 25 32 170 36 -6 -6 1,00 DW10 tED. ϭϬϬϲ..
DWLNRͬL ϯϮϯϮ P ϭϯ භ/භ 32 32 40 170 40 -6 -6 1,30 DW13 tED. ϭϯϬϲ..
DWLNRͬL ϰϬϰϬ S ϭϯ භ/භ 40 40 50 250 40 -6 -6 3,10 DW13 tED. ϭϯϬϲ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

UnterlagenscŚrauďe
^Śim screǁ

^pannfinger
Clamp

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

&eder
^pring

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

DW08 DWN 080416 US 4008-T15P UD 12 SR 85020-T15P PR 7616 SDR T15P
DW10 DWN 100612 US 5018-T20P UD 16 SR 86025-T20P PR 9118 SDR T20P
DW13 DWN 130612 US 6013-T20P UD 19 SR 86025-T20P PR 9118 SDR T20P

DWLNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK D
EydERNAL dURNING ͳ ISK D

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

� 225 - 228
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ERSATZTEILE / SPARE PARTS
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ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

DCLNR/L INNENDREHEN ͳ ISK D
INdERNAL dURNING ͳ ISK D

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 h b Dmin Os° Jo°

AϮϱdͳDCLNRͬL Ϭϵ භ/ӑ 25 17 300 23 23 32 -11 -6 1,10 DCI09 CED. ϬϵϬϯ..
AϮϱdͳDCLNRͬL ϭϮ භ/භ 25 17 300 23 23 32 -11 -6 1,10 DCI12 CE.. ϭϮϬϰ..
AϯϮUͳDCLNRͬL ϭϮ භ/භ 32 22 350 30 30 40 -11 -6 2,10 DCI12 CE.. ϭϮϬϰ..
AϰϬVͳDCLNRͬL ϭϮ භ/භ 40 27 400 38 38 50 -14 -6 3,60 DC12 CE.. ϭϮϬϰ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

UnterlagenscŚrauďe
^Śim screǁ

^pannfinger
Clamp

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

&eder
^pring

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

DCI09 DCI 090308 US 3007-T09P UD 09 SR 85017-T09P PR 6912 SDR T09P
DCI12 DCI 120310 US 4008-T15P UD 12 SR 85020-T15P PR 7616 SDR T15P
DC12 DCN 120612 MSD 6312-T15P UD 12 SR 85020-T15P PR 7616 SDR T15P

� 176 - 181
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ERSATZTEILE / SPARE PARTS
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Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

DTFNR/L INNENDREHEN ͳ ISK D
INdERNAL dURNING ͳ ISK D

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 h b Dmin Os° Jo°

AϯϮUͳDdFNRͬL ϭϲ භ/භ 32 22 350 30 30 40 -12 -6 2,10 DT16 dE.. ϭϲϬϰ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

UnterlagenscŚrauďe
^Śim screǁ

^pannfinger
Clamp

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

&eder
^pring

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

DT16 DTN 160312 MSD 5008-T09P UD 09 SR 85017-T09P PR 6912 SDR T09P
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

PCBNRͬL ϮϬϮϬ K ϭϮ භ/භ 20 20 17 125 36 -6 -6 0,38 PC22 CE.. ϭϮϬϰ..
PCBNRͬL ϮϱϮϱ M ϭϮ භ/භ 25 25 22 150 36 -6 -6 0,63 PC20 CE.. ϭϮϬϰ..
PCBNRͬL ϯϮϮϱ P ϭϮ භ/භ 32 25 22 170 36 -6 -6 0,70 PC20 CE.. ϭϮϬϰ..
PCBNRͬL ϯϮϯϮ P ϭϲ භ/භ 32 32 27 170 40 -6 -6 1,25 PC40 CED. ϭϲϬϲ..
PCBNRͬL ϯϮϯϮ P ϭϵ භ/භ 32 32 27 170 45 -6 -6 1,25 PC50 CED. ϭϵϬϲ..
PCBNRͬL ϰϬϰϬ S ϭϵ භ/භ 40 40 35 250 45 -6 -6 3,10 PC50 CED. ϭϵϬϲ..
PCBNRͬL ϰϬϰϬ S Ϯϱ භ/භ 40 40 35 250 45 -6 -6 3,20 PC60 CED. ϮϱϬϵ..
PCBNRͬL ϱϬϱϬ d Ϯϱ ӑ/ӑ 50 50 43 300 50 -6 -6 5,80 PC60 CED. ϮϱϬϵ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PC20 CNU 120312 PU 02 U^ ϯϱ ;DϴǆϮϮ͕ϱͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PC22 CNU 120312 PU 02 U^ ϰϮ ;DϴǆϮϭ͕ϬͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PCϰϬ CNU 150312 PU 04 U^ ϯϲ ;DϴǆϮϲ͕ϬͿ NT 07 MT 07 HXK 4
PCϱϬ CNU 190416 PU 05 U^ ϯϴ ;DϭϬǆϮϵ͕ϬͿ NT 06 MT 06 HXK 5
PC60 CNU 250620 PU 06 U^ ϯϵ ;DϭϬǆϯϯ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5

PCBNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK P
EydERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

PCKNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK P
EydERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 a Os° Jo°

PCKNRͬL ϮϬϮϬ K ϭϮ භ/ӑ 20 20 25 125 36 3,1 -6 -6 0,42 PC22 CE.. ϭϮϬϰ..
PCKNRͬL ϮϱϮϱ M ϭϮ භ/භ 25 25 32 150 36 3,1 -6 -6 0,68 PC20 CE.. ϭϮϬϰ..
PCKNRͬL ϯϮϮϱ P ϭϮ භ/භ 32 25 32 170 36 3,1 -6 -6 0,85 PC20 CE.. ϭϮϬϰ..
PCKNRͬL ϯϮϯϮ P ϭϲ භ/භ 32 32 40 170 40 3,9 -6 -6 1,40 PC40 CED. ϭϲϬϲ..
PCKNRͬL ϯϮϯϮ P ϭϵ භ/භ 32 32 40 170 45 4,6 -6 -6 1,40 PC50 CED. ϭϵϬϲ..
PCKNRͬL ϰϬϰϬ S ϭϵ භ/ӑ 40 40 50 250 45 4,6 -6 -6 3,25 PC50 CED. ϭϵϬϲ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PC20 CNU 120312 PU 02 U^ ϯϱ ;DϴǆϮϮ͕ϱͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PC22 CNU 120312 PU 02 U^ ϰϮ ;DϴǆϮϭ͕ϬͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PCϰϬ CNU 150312 PU 04 U^ ϯϲ ;DϴǆϮϲ͕ϬͿ NT 07 MT 07 HXK 4
PCϱϬ CNU 190416 PU 05 U^ ϯϴ ;DϭϬǆϮϵ͕ϬͿ NT 06 MT 06 HXK 5
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

PCLNRͬL ϮϬϮϬ K ϭϮ භ/භ 20 20 25 125 36 -6 -6 0,42 PC22 CE.. ϭϮϬϰ..
PCLNRͬL ϮϱϮϱ M ϭϮ භ/භ 25 25 32 150 36 -6 -6 0,68 PC20 CE.. ϭϮϬϰ..
PCLNRͬL ϯϮϮϱ P ϭϮ භ/භ 32 25 32 170 36 -6 -6 0,85 PC20 CE.. ϭϮϬϰ..
PCLNRͬL ϯϮϮϱ P ϭϲ භ/භ 32 25 32 170 40 -6 -6 1,10 PC40 CED. ϭϲϬϲ..
PCLNRͬL ϯϮϯϮ P ϭϵ භ/භ 32 32 40 170 45 -6 -6 1,40 PC50 CED. ϭϵϬϲ..
PCLNRͬL ϰϬϰϬ R ϭϵ භ/භ 40 40 50 200 45 -6 -6 2,60 PC50 CED. ϭϵϬϲ..
PCLNRͬL ϰϬϰϬ S ϭϵ භ/භ 40 40 50 250 45 -6 -6 3,15 PC50 CED. ϭϵϬϲ..
PCLNRͬL ϰϬϰϬ S Ϯϱ භ/භ 40 40 50 250 45 -6 -6 3,20 PC60 CED. ϮϱϬϵ..
PCLNRͬL ϱϬϱϬ d Ϯϱ භ/භ 50 50 60 300 50 -6 -6 5,80 PC60 CED. ϮϱϬϵ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PC20 CNU 120312 PU 02 U^ ϯϱ ;DϴǆϮϮ͕ϱͿ NT 05 MT 05 HXK 4 
PC22 CNU 120312 PU 02 U^ ϰϮ ;DϴǆϮϭ͕ϬͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PCϰϬ CNU 150312 PU 04 U^ ϯϲ ;DϴǆϮϲ͕ϬͿ NT 07 MT 07 HXK 4
PCϱϬ CNU 190416 PU 05 U^ ϯϴ ;DϭϬǆϮϵ͕ϬͿ NT 06 MT 06 HXK 5
PC60 CNU 250620 PU 06 U^ ϯϵ ;DϭϬǆϯϯ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5

PCLNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK P
EydERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

PDJNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK P
EydERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

PD:NRͬL ϮϬϮϬ K ϭϭ භ/භ 20 20 25 125 30 -6 -6 0,44 PD60 DED. ϭϭϬϰ..
PD:NRͬL ϮϱϮϱ M ϭϭ භ/භ 25 25 32 150 30 -6 -6 0,68 PD60 DED. ϭϭϬϰ..
PD:NRͬL ϯϮϮϱ P ϭϭ භ/ӑ 32 25 32 170 30 -6 -6 0,82 PD60 DED. ϭϭϬϰ..
PD:NRͬL ϮϬϮϬ K ϭϱ භ/භ 20 20 25 125 40 -6 -6 0,44 PD31 DE.. ϭϱϬϲ..
PD:NRͬL ϮϱϮϱ M ϭϱ භ/භ 25 25 32 150 40 -6 -6 0,68 PD30 DE.. ϭϱϬϲ..
PD:NRͬL ϯϮϮϱ P ϭϱ භ/භ 32 25 32 170 40 -6 -6 0,82 PD30 DE.. ϭϱϬϲ..
PD:NRͬL ϯϮϯϮ P ϭϱ භ/භ 32 32 40 170 40 -6 -6 0,82 PD30 DE.. ϭϱϬϲ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PD30 DNU 150308 PU 03 U^ ϯϲ ;DϴǆϮϲ͕ϬͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PD31 DNU 150308 PU 03 U^ ϰϬ ;DϴǆϮϬ͕ϱͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PD60 PDN 110308 PU 3512 PS 0616 NT 5153 MT 0912 HXK 2,5
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

PDNNRͬL ϮϬϮϬ K ϭϭ භ/ӑ 20 20 10 125 24 -6 -6 0,44 PD60 DED. ϭϭϬϰ.
PDNNRͬL ϮϱϮϱ M ϭϭ භ/ӑ 25 25 12,5 150 30 -6 -6 0,64 PD60 DED. ϭϭϬϰ.
PDNNRͬL ϮϱϮϱ M ϭϱ භ/භ 25 25 12,5 150 40 -6 -6 0,64 PD30 DE.. ϭϱϬϲ.
PDNNRͬL ϯϮϮϱ P ϭϱ භ/භ 32 25 12,5 170 40 -6 -6 0,82 PD30 DE.. ϭϱϬϲ.

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PD30 DNU 150308 PU 03 U^ ϯϲ ;DϴǆϮϲ͕ϬͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PD60 PDN 110308 PU 3512 PS 0616 NT 5153 MT 0912 HXK 2,5

PDNNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK P
EydERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

PDXNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK P
EydERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

PDyNRͬL ϮϬϮϬ K ϭϱ භ/භ 20 20 25 125 40 -6 -6 0,42 PD31 DE.. ϭϱϬϲ..
PDyNRͬL ϮϱϮϱ M ϭϱ භ/භ 25 25 32 150 40 -6 -6 0,66 PD30 DE.. ϭϱϬϲ..
PDyNRͬL ϯϮϮϱ P ϭϱ භ/භ 32 25 32 170 40 -6 -6 0,80 PD30 DE.. ϭϱϬϲ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PD30 DNU 150308 PU 03 U^ ϯϲ ;DϴǆϮϲ͕ϬͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PD31 DNU 150308 PU 03 U^ ϰϬ ;DϴǆϮϬ͕ϱͿ NT 05 MT 05 HXK 4

� 184 - 187



33

20
16

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IN
SE

RT
S

Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

PLBNRͬL ϲϬϲϬ V ϰϬͳA භ/භ 60 60 60 400 64 -6 -6 11,30 PL71 >EUy ϰϬ....
PLBNRͬL ϲϬϲϬ V ϱϬ භ/ӑ 60 60 60 400 70 -6 -6 11,30 PL72 >EUy ϱϬ....

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PLϳϭ LNX 400632 PU 06 P^ ϭϮϬϰϬ ;DϭϮǆϰϬ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5
PLϳϮ LNX 500632 PU 06 P^ ϭϮϬϰϬ ;DϭϮǆϰϬ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5

PLBNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK P
EydERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

PRDCN AUSSENDREHEN ͳ ISK P
EydERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

PRDCN ϯϮϮϱ P ϭϲ Ɣ 32 25 20,5 170 32 0 0 0,80 PRP70 RCMX 1606 MO
PRDCN ϯϮϯϮ P ϮϬ Ɣ 32 32 26 170 32 0 0 1,30 PRP90 RCMX 2006 MO
PRDCN ϰϬϰϬ S ϮϬ Ɣ 40 40 30 250 40 0 0 3,10 PRP90 RCMX 2006 MO
PRDCN ϰϬϰϬ S Ϯϱ Ɣ 40 40 32,5 250 40 0 0 3,20 PRP80 RCMX 2507 MO
PRDCN ϱϬϱϬ S ϯϮ ż 50 50 41 250 50 0 0 3,50 PRP100 RCMX 3209 MO
PRDCN ϱϬϱϬ d ϯϮ Ɣ 50 50 41 300 50 0 0 4,50 PRP100 RCMX 3209 MO

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PRPϳϬ RCU 160300 PU 07 U^ ϯϲ ;DϴǆϮϲ͕ϬͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PRPϴϬ RCU 250600 PU 08 U^ ϯϴ ;DϭϬǆϮϵ͕ϬͿ NT 06 MT 06 HXK 5
PRPϵϬ RCU 200400 PU 09 U^ ϯϲ ;DϴǆϮϲ͕ϬͿ NT 07 MT 07 HXK 4

PRPϭϬϬ RCU 320600 PU 10 U^ ϰϳ ;DϭϮǆϯϲ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 Os° Jo°

PRSCRͬL ϯϮϮϱ P ϭϲ භ/භ 32 25 32 170 0 0 0,90 PRP70 RCMX 1606 MO
PRSCRͬL ϯϮϯϮ P ϮϬ භ/භ 32 32 40 170 0 0 1,40 PRP90 RCMX 2006 MO
PRSCRͬL ϰϬϰϬ R ϭϲ ӑ/ӑ 40 40 50 200 0 0 2,80 PRP70 RCMX 1606 MO
PRSCRͬL ϰϬϰϬ S Ϯϱ භ/භ 40 40 50 250 0 0 3,40 PRP80 RCMX 2507 MO

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PRPϳϬ RCU 160300 PU 07 U^ ϯϲ ;DϴǆϮϲ͕ϬͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PRPϴϬ RCU 250600 PU 08 U^ ϯϴ ;DϭϬǆϮϵ͕ϬͿ NT 06 MT 06 HXK 5
PRPϵϬ RCU 200400 PU 09 U^ ϯϲ ;DϴǆϮϲ͕ϬͿ NT 07 MT 07 HXK 4

PRSCR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK P
EydERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

� 195



36

20
16

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IN
SE

RT
S

Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

PRSNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK P
EydERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

PRSNRͬL ϮϱϮϱ M ϭϮ භ/භ 25 25 32 150 32 -6 -6 0,68 PR20 ZED. ϭϮϬϰϬϬͲ�
PRSNRͬL ϯϮϯϮ P ϭϱ ӑ/ӑ 32 32 40 170 38 -6 -6 1,40 PR40 ZED. ϭϱϬϲϬϬͲ�
PRSNRͬL ϰϬϰϬ R ϭϵ ӑ/ӑ 40 40 50 200 40 -6 -6 2,60 PR50 ZED. ϭϵϬϲϬϬͲ�

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PRϮϬ RNU 120300 PU 02 U^ ϯϱ ;DϴǆϮϮ͕ϱͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PRϰϬ RNU 150300 PU 04 U^ ϯϲ ;DϴǆϮϲ͕ϬͿ NT 07 MT 07 HXK 4
PRϱϬ RNU 190400 PU 05 U^ ϯϴ ;DϭϬǆϮϵ͕ϬͿ NT 06 MT 06 HXK 5
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

PSBNRͬL ϮϬϮϬ K ϭϮ භ/භ 20 20 17 125 36 -6 -6 0,38 PS22 ^ED. ϭϮϬϰ..Ͳ�
PSBNRͬL ϮϱϮϱ M ϭϮ භ/භ 25 25 22 150 36 -6 -6 0,63 PS20 ^ED. ϭϮϬϰ..Ͳ�
PSBNRͬL ϯϮϮϱ P ϭϱ භ/භ 32 25 22 170 40 -6 -6 0,65 PS40 ^ED. ϭϱϬϲ..Ͳ�
PSBNRͬL ϯϮϯϮ P ϭϵ භ/භ 32 32 27 170 45 -6 -6 1,30 PS50 ^ED. ϭϵϬϲ..Ͳ�
PSBNRͬL ϰϬϰϬ R ϭϵ භ/භ 40 40 35 200 45 -6 -6 2,50 PS50 ^ED. ϭϵϬϲ..Ͳ�
PSBNRͬL ϰϬϰϬ S ϭϵ භ/භ 40 40 35 250 45 -6 -6 3,10 PS50 ^ED. ϭϵϬϲ..Ͳ�
PSBNRͬL ϰϬϰϬ R Ϯϱ භ/භ 40 40 35 200 50 -6 -6 2,50 PS60 ^ED. ϮϱϬϳ..Ͳ�
PSBNRͬL ϰϬϰϬ S Ϯϱ භ/භ 40 40 35 250 50 -6 -6 3,20 PS60 ^ED. ϮϱϬϳ..Ͳ�
PSBNRͬL ϰϬϰϬ S ϮϱϬϵ භ/භ 40 40 35 250 50 -6 -6 3,20 PS70 ^ED. ϮϱϬϵ..Ͳ�
PSBNRͬL ϰϬϰϬ S ϮϱϭϮͳA භ/ӑ 40 40 35 250 50 -6 -6 3,20 PS72 ^ED. ϮϱϭϮ..Ͳ�
PSBNRͬL ϱϬϱϬ S Ϯϱ භ/භ 50 50 43 250 50 -6 -6 4,70 PS60 ^ED. ϮϱϬϳ..Ͳ�
PSBNRͬL ϱϬϱϬ d Ϯϱ භ/භ 50 50 43 300 50 -6 -6 5,80 PS60 ^ED. ϮϱϬϳ..Ͳ�
PSBNRͬL ϱϬϱϬ d ϮϱϬϵ භ/භ 50 50 43 300 50 -6 -6 5,80 PS70 ^ED. ϮϱϬϵ..Ͳ�
PSBNRͬL ϱϬϱϬ d ϮϱϭϮͳA භ/භ 50 50 43 300 50 -6 -6 5,80 PS72 ^ED. ϮϱϭϮ..Ͳ�

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PS20 SNU 120312 PU 02 U^ ϯϱ ;DϴǆϮϮ͕ϱͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PS22 SNU 120312 PU 02 U^ ϰϮ ;DϴǆϮϭ͕ϬͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PSϰϬ SNU 150312 PU 04 U^ ϯϲ ;DϴǆϮϲ͕ϬͿ NT 07 MT 07 HXK 4
PSϱϬ SNU 190416 PU 05 U^ ϯϴ ;DϭϬǆϮϵ͕ϬͿ NT 06 MT 06 HXK 5
PS60 SNU 250624 PU 06 U^ ϯϵ ;DϭϬǆϯϯ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5
PSϳϬ SNU 250624 PU 06 U^ ϰϳ ;DϭϮǆϯϲ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5
PSϳϮ SNU 250624 PU 10-N P^ ϭϮϬϰϬ ;DϭϮǆϰϬ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5

PSBNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK P
EydERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

� 200 - 205



38

20
16

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IN
SE

RT
S

Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

PSDNN AUSSENDREHEN ͳ ISK P
EydERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

PSDNN 2020 K 12 Ɣ 20 20 10 125 36 -6 -6 0,35 PS22 ^ED. ϭϮϬϰ..Ͳ�
PSDNN ϮϱϮϱ M ϭϮ Ɣ 25 25 12,5 150 36 -6 -6 0,60 PS20 ^ED. ϭϮϬϰ..Ͳ�
PSDNN ϯϮϯϮ P ϭϱ Ɣ 32 32 16 170 40 -6 -6 1,25 PS40 ^ED. ϭϱϬϲ..Ͳ�
PSDNN 3232 P 19 Ɣ 32 32 16 170 45 -6 -6 1,25 PS50 ^ED. ϭϵϬϲ..Ͳ�
PSDNN ϰϬϰϬ S ϭϵ Ɣ 40 40 20 250 45 -6 -6 3,10 PS50 ^ED. ϭϵϬϲ..Ͳ�
PSDNN ϰϬϰϬ S Ϯϱ Ɣ 40 40 20 250 50 -6 -6 3,20 PS60 ^ED. ϮϱϬϳ..Ͳ�
PSDNN ϱϬϱϬ d Ϯϱ Ɣ 50 50 25 300 50 -6 -6 5,70 PS60 ^ED. ϮϱϬϳ..Ͳ�

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PS20 SNU 120312 PU 02 U^ ϯϱ ;DϴǆϮϮ͕ϱͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PS22 SNU 120312 PU 02 U^ ϰϮ ;DϴǆϮϭ͕ϬͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PSϰϬ SNU 150312 PU 04 U^ ϯϲ ;DϴǆϮϲ͕ϬͿ NT 07 MT 07 HXK 4
PSϱϬ SNU 190416 PU 05 U^ ϯϴ ;DϭϬǆϮϵ͕ϬͿ NT 06 MT 06 HXK 5
PS60 SNU 250624 PU 06 U^ ϯϵ ;DϭϬǆϯϯ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 a Os° Jo°

PSKNRͬL ϮϬϮϬ K ϭϮ භ/ӑ 20 20 25 125 36 3,1 -6 -6 0,42 PS22 ^ED. ϭϮϬϰ..Ͳ�
PSKNRͬL ϮϱϮϱ M ϭϮ භ/භ 25 25 32 150 36 3,1 -6 -6 0,68 PS20 ^ED. ϭϮϬϰ..Ͳ�
PSKNRͬL ϯϮϮϱ P ϭϱ භ/ӑ 32 25 32 170 40 3,9 -6 -6 1,10 PS40 ^ED. ϭϱϬϲ..Ͳ�
PSKNRͬL ϯϮϯϮ P ϭϵ භ/භ 32 32 40 170 45 4,6 -6 -6 1,40 PS50 ^ED. ϭϵϬϲ..Ͳ�
PSKNRͬL ϰϬϰϬ S ϭϵ භ/භ 40 40 50 250 45 4,6 -6 -6 3,10 PS50 ^ED. ϭϵϬϲ..Ͳ�
PSKNRͬL ϰϬϰϬ S Ϯϱ භ/ӑ 40 40 50 250 50 6,5 -6 -6 3,20 PS60 ^ED. ϮϱϬϳ..Ͳ�
PSKNRͬL ϱϬϱϬ d Ϯϱ ӑ/ӑ 50 50 60 300 50 6,5 -6 -6 5,80 PS60 ^ED. ϮϱϬϳ..Ͳ�
PSKNRͬL ϱϬϱϬ d ϮϱϬϵ ӑ/ӑ 50 50 60 300 50 6,5 -6 -6 5,80 PS70 ^ED. ϮϱϬϵ..Ͳ�
PSKNRͬL ϱϬϱϬ d ϮϱϭϮͳA ӑ/ӑ 50 50 60 300 50 6,5 -6 -6 5,80 PS72 ^ED. ϮϱϭϮ..Ͳ�

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PS20 SNU 120312 PU 02 U^ ϯϱ ;DϴǆϮϮ͕ϱͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PS22 SNU 120312 PU 02 U^ ϰϮ ;DϴǆϮϭ͕ϬͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PSϰϬ SNU 150312 PU 04 U^ ϯϲ ;DϴǆϮϲ͕ϬͿ NT 07 MT 07 HXK 4
PSϱϬ SNU 190416 PU 05 U^ ϯϴ ;DϭϬǆϮϵ͕ϬͿ NT 06 MT 06 HXK 5
PS60 SNU 250624 PU 06 U^ ϯϵ ;DϭϬǆϯϯ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5
PSϳϬ SNU 250624 PU 06 U^ ϰϳ ;DϭϮǆϯϲ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5
PSϳϮ SNU 250624 PU 10-N P^ ϭϮϬϰϬ ;DϭϮǆϰϬ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5

PSKNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK P
EydERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

PSSNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK P
EydERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 a Os° Jo°

PSSNRͬL ϮϬϮϬ K ϭϮ භ/භ 20 20 25 125 36 8,3 0 -8 0,41 PS22 ^ED. ϭϮϬϰ..Ͳ�
PSSNRͬL ϮϱϮϱ M ϭϮ භ/භ 25 25 32 150 36 8,3 0 -8 0,67 PS20 ^ED. ϭϮϬϰ..Ͳ�
PSSNRͬL ϯϮϮϱ P ϭϱ භ/භ 32 25 32 170 40 10,2 0 -8 0,82 PS40 ^ED. ϭϱϬϲ..Ͳ�
PSSNRͬL ϯϮϯϮ P ϭϵ භ/භ 32 32 40 170 45 12,5 0 -8 1,34 PS50 ^ED. ϭϵϬϲ..Ͳ�
PSSNRͬL ϰϬϰϬ R ϭϵ භ/භ 40 40 50 200 45 12,5 0 -8 2,58 PS50 ^ED. ϭϵϬϲ..Ͳ�
PSSNRͬL ϱϬϱϬ d Ϯϱ භ/භ 50 50 60 300 50 16 0 -8 5,80 PS60 ^ED. ϮϱϬϳ..Ͳ�
PSSNRͬL ϱϬϱϬ d ϮϱϬϵ ӑ/ӑ 50 50 60 300 50 16 0 -8 5,80 PS70 ^ED. ϮϱϬϵ..Ͳ�

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PS20 SNU 120312 PU 02 U^ ϯϱ ;DϴǆϮϮ͕ϱͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PS22 SNU 120312 PU 02 U^ ϰϮ ;DϴǆϮϭ͕ϬͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PSϰϬ SNU 150312 PU 04 U^ ϯϲ ;DϴǆϮϲ͕ϬͿ NT 07 MT 07 HXK 4
PSϱϬ SNU 190416 PU 05 U^ ϯϴ ;DϭϬǆϮϵ͕ϬͿ NT 06 MT 06 HXK 5
PS60 SNU 250624 PU 06 U^ ϯϵ ;DϭϬǆϯϯ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5
PSϳϬ SNU 250624 PU 06 U^ ϰϳ ;DϭϮǆϯϲ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5
PSϳϮ SNU 250624 PU 10-N P^ ϭϮϬϰϬ ;DϭϮǆϰϬ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

PdFNRͬL ϭϲϭϲ H ϭϲ ӑ/ӑ 16 16 20 100 32 -6 -6 0,25 PT11 dE.. ϭϲϬϰ..
PdFNRͬL ϮϬϮϬ K ϭϲ භ/ӑ 20 20 25 125 32 -6 -6 0,40 PT10 dE.. ϭϲϬϰ..
PdFNRͬL ϮϱϮϱ M ϭϲ භ/භ 25 25 32 150 32 -6 -6 0,65 PT10 dE.. ϭϲϬϰ..
PdFNRͬL ϮϱϮϱ M ϮϮ ӑ/භ 25 25 32 150 36 -6 -6 0,65 PT20 dED. ϮϮϬϰ..
PdFNRͬL ϯϮϮϱ P ϮϮ භ/ӑ 32 25 32 170 36 -6 -6 0,80 PT20 dED. ϮϮϬϰ..
PdFNRͬL ϰϬϰϬ R Ϯϳ ӑ/ӑ 40 40 50 200 40 -6 -6 2,55 PT40 dED. ϮϳϬϲ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PT10 TNU 160308 PU 01 U^ ϯϰ ;Dϲǆϭϵ͕ϬͿ NT 04 MT 04 HXK 3
PT11 TNU 160308 PU 01 U^ ϰϲ ;Dϲyϭϯ͕ϮͿ NT 04 MT 04 HXK 3
PT20 TNU 220312 PU 02 U^ ϯϱ ;DϴǆϮϮ͕ϱͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PdϰϬ TNU 270416 PU 04 U^ ϯϲ ;DϴǆϮϲ͕ϬͿ NT 07 MT 07 HXK 4

PTFNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK P
EydERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

PTGNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK P
EydERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

PdGNRͬL ϭϲϭϲ H ϭϲ භ/භ 16 16 20 100 32 -6 -6 0,25 PT11 dE.. ϭϲϬϰ..
PdGNRͬL ϮϬϮϬ K ϭϲ භ/ӑ 20 20 25 125 32 -6 -6 0,40 PT10 dE.. ϭϲϬϰ..
PdGNRͬL ϮϱϮϱ M ϭϲ භ/භ 25 25 32 150 32 -6 -6 0,65 PT10 dE.. ϭϲϬϰ..
PdGNRͬL ϮϱϮϱ M ϮϮ භ/භ 25 25 32 150 36 -6 -6 0,65 PT20 dED. ϮϮϬϰ..
PdGNRͬL ϯϮϮϱ P ϮϮ භ/භ 32 25 32 170 36 -6 -6 0,80 PT20 dED. ϮϮϬϰ..
PdGNRͬL ϯϮϯϮ P ϮϮ භ/භ 32 32 40 170 36 -6 -6 1,32 PT20 dED. ϮϮϬϰ..
PdGNRͬL ϰϬϰϬ R Ϯϳ භ/භ 40 40 50 200 40 -6 -6 2,55 PT40 dED. ϮϳϬϲ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PT10 TNU 160308 PU 01 U^ ϯϰ ;Dϲǆϭϵ͕ϬͿ NT 04 MT 04 HXK 3
PT11 TNU 160308 PU 01 U^ ϰϲ ;Dϲǆϭϯ͕ϮͿ NT 04 MT 04 HXK 3
PT20 TNU 220312 PU 02 U^ ϯϱ ;DϴǆϮϮ͕ϱͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PdϰϬ TNU 270416 PU 04 U^ ϯϲ ;DϴǆϮϲ͕ϬͿ NT 07 MT 07 HXK 4
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

PddNRͬL ϮϬϮϬ K ϭϲ භ/ӑ 20 20 17 125 32 -6 -6 0,38 PT10 dE.. ϭϲϬϰ..
PddNRͬL ϮϱϮϱ M ϭϲ භ/ӑ 25 25 22 150 32 -6 -6 0,63 PT10 dE.. ϭϲϬϰ..
PddNRͬL ϮϱϮϱ M ϮϮ භ/ӑ 25 25 22 150 36 -6 -6 0,63 PT20 dED. ϮϮϬϰ..
PddNRͬL ϯϮϮϱ P ϮϮ භ/ӑ 32 25 22 170 36 -6 -6 0,73 PT20 dED. ϮϮϬϰ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PT10 TNU 160308 PU 01 U^ ϯϰ ;Dϲǆϭϵ͕ϬͿ NT 04 MT 04 HXK 3
PT20 TNU 220312 PU 02 U^ ϯϱ ;DϴǆϮϮ͕ϱͿ NT 05 MT 05 HXK 4

PTTNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK P
EydERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

PWLNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK P
EydERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

PWLNRͬL ϭϲϭϲ H ϬϲϬϰ භ/භ 16 16 20 100 20 -6 -6 0,22 PW11 tED. ϬϲϬϰ..
PWLNRͬL ϮϬϮϬ K ϬϲϬϰ භ/භ 20 20 25 125 20 -6 -6 0,40 PW10 tED. ϬϲϬϰ..
PWLNRͬL ϮϬϮϬ K Ϭϴ භ/භ 20 20 25 125 22 -6 -6 0,40 PW22 tE.. ϬϴϬϰ..
PWLNRͬL ϮϱϮϱ M ϬϲϬϰ භ/භ 25 25 32 150 20 -6 -6 0,70 PW10 tED. ϬϲϬϰ..
PWLNRͬL ϮϱϮϱ M Ϭϴ භ/භ 25 25 32 150 22 -6 -6 0,70 PW20 tE.. ϬϴϬϰ..
PWLNRͬL ϯϮϮϱ P Ϭϴ භ/භ 32 25 32 170 22 -6 -6 1,00 PW20 tE.. ϬϴϬϰ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PW10 WNU 060308 PU 01 U^ ϯϰ ;Dϲǆϭϵ͕ϬͿ NT 04 MT 04 HXK 3
PW11 WNU 060308 PU 01 U^ ϰϲ ;Dϲǆϭϯ͕ϮͿ NT 04 MT 04 HXK 3
PW20 WNU 080312 PU 02 U^ ϯϱ ;DϴǆϮϮ͕ϱͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PW22 WNU 080312 PU 02 U^ ϰϮ ;DϴǆϮϭ͕ϬͿ NT 05 MT 05 HXK 4
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

PCLNR/L INNENDREHEN ͳ ISK P
INdERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 h b Dmin Os° Jo°

AϭϲMͳPCLNRͬL Ϭϵ භ/භ 16 11 150 15 15 20 -13,5 -5 0,20 PC09 CED. ϬϵϬϯ..
AϮϬYͳPCLNRͬL Ϭϵ භ/භ 20 13 180 18 18 25 -13,5 -5 0,40 PC09 CED. ϬϵϬϯ..
AϮϱRͳPCLNRͬL ϭϮ භ/භ 25 17 200 23 23 32 -13 -7 0,65 PC25 CE.. ϭϮϬϰ..
SϮϱdͳPCLNRͬL ϭϮ භ/භ 25 17 300 23 23 32 -13 -7 1,15 PC25 CE.. ϭϮϬϰ..
AϯϮSͳPCLNRͬL ϭϮ භ/භ 32 22 250 30 30 40 -12 -6 1,40 PC21 CE.. ϭϮϬϰ..
AϰϬdͳPCLNRͬL ϭϮ භ/භ 40 27 300 38 38 50 -12 -6 2,90 PC20 CE.. ϭϮϬϰ..
AϰϬdͳPCLNRͬL ϭϲ භ/භ 40 27 300 38 38 50 -12 -6 2,90 PC41 CED. ϭϲϬϲ..
AϱϬUͳPCLNRͬL ϭϲ භ/භ 50 35 350 47 48,5 63 -12 -6 5,20 PC40 CED. ϭϲϬϲ..
AϱϬUͳPCLNRͬL ϭϵ භ/ӑ 50 35 350 47 48,5 63 -12 -6 5,20 PC50 CED. ϭϵϬϲ..
AϲϬVͳPCLNRͬL ϭϲ භ/ӑ 60 43 400 57 58,5 80 -12 -6 8,70 PC40 CED. ϭϲϬϲ..
AϲϬVͳPCLNRͬL ϭϵ භ/ӑ 60 43 400 57 58,5 80 -12 -6 8,70 PC50 CED. ϭϵϬϲ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PC09 - PU 8451 PS 8290 - - HXK 2
PC20 CNU 120312 PU 02 U^ ϯϱ ;DϴǆϮϮ͕ϱͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PC21 CNU 120312 PU 02 U^ ϰϭ ;Dϴǆϭϳ͕ϬͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PCϮϱ - PU 32 U^ ϰϲ ;Dϲǆϭϯ͕ϮͿ - - HXK 3
PCϰϬ CNU 150312 PU 04 U^ ϯϲ ;DϴǆϮϲ͕ϬͿ NT 07 MT 07 HXK 4
PCϰϭ CNU 150312 PU 04 U^ ϰϬ ;DϴǆϮϬ͕ϱͿ NT 07 MT 07 HXK 4
PCϱϬ CNU 190416 PU 05 U^ ϯϴ ;DϭϬǆϮϵ͕ϬͿ NT 06 MT 06 HXK 5
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

PDUNR/L INNENDREHEN ͳ ISK P
INdERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 h b Dmin Os° Jo°

SϮϱdͳPDUNRͬL ϭϭͳA භ/භ 25 17 300 23 23 32 -12 -6 1,15 PD61 DED. ϭϭϬϰ..
SϯϮUͳPDUNRͬL ϭϭ භ/භ 32 22 350 30 30 40 -12 -6 2,15 PD60 DED. ϭϭϬϰ..
AϯϮSͳPDUNRͬL ϭϱ භ/භ 32 22 250 30 30 40 -12 -6 1,40 PD33 DED. ϭϱϬϰ..
AϰϬdͳPDUNRͬL ϭϱ භ/භ 40 27 300 38 38 50 -12 -6 2,90 PD30 DED. ϭϱϬϰ..
AϱϬUͳPDUNRͬL ϭϱ භ/ӑ 50 35 350 47 48,5 63 -12 -6 5,20 PD30 DED. ϭϱϬϰ..
AϲϬVͳPDUNRͬL ϭϱ භ/ӑ 60 43 400 57 58,5 80 -12 -6 8,70 PD30 DED. ϭϱϬϰ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PD30 DNU 150308 PU 03 U^ ϯϲ ;DϴǆϮϲ͕ϬͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PD33 - PU 03-A U^ ϰϭ ;Dϴǆϭϳ͕ϬͿ NT 15 MT 05 HXK 4
PD60 PDN 110308 PU 3512 PS 0616 NT 5153 MT 0912 HXK 2,5
PD61 - PU 3611-A PS 0512-A - - HXK 2

� 184 - 187
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

PSKNR/L INNENDREHEN ͳ ISK P
INdERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 h b Dmin Os° Jo°

AϯϮSͳPSKNRͬL ϭϮ භ/ӑ 32 22 250 30 30 40 -12 -6 1,40 PS21 ^ED. ϭϮϬϰ..
AϰϬdͳPSKNRͬL ϭϮ භ/ӑ 40 27 300 38 38 50 -12 -6 2,90 PS20 ^ED. ϭϮϬϰ..
AϰϬdͳPSKNRͬL ϭϱ ӑ/ӑ 40 27 300 38 38 50 -12 -6 2,90 PS41 ^ED. ϭϱϬϲ..
AϱϬUͳPSKNRͬL ϭϱ ӑ/ӑ 50 35 350 47 48,5 63 -12 -6 5,20 PS40 ^ED. ϭϱϬϲ..
AϱϬUͳPSKNRͬL ϭϵ භ/ӑ 50 35 350 47 48,5 63 -12 -6 5,20 PS50 ^ED. ϭϵϬϲ..
AϲϬVͳPSKNRͬL ϭϱ ӑ/ӑ 60 43 400 57 58,5 80 -12 -6 8,70 PS40 ^ED. ϭϱϬϲ..
AϲϬVͳPSKNRͬL ϭϵ ӑ/ӑ 60 43 400 57 58,5 80 -12 -6 8,70 PS50 ^ED. ϭϵϬϲ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PS20 SNU 120312 PU 02 U^ ϯϱ ;DϴǆϮϮ͕ϱͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PS21 SNU 120312 PU 02 U^ ϰϭ ;Dϴǆϭϳ͕ϬͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PSϰϬ SNU 150312 PU 04 U^ ϯϲ ;DϴǆϮϲ͕ϬͿ NT 07 MT 07 HXK 4
PSϰϭ SNU 150312 PU 04 U^ ϰϬ ;DϴǆϮϬ͕ϱͿ NT 07 MT 07 HXK 4
PSϱϬ SNU 190416 PU 05 U^ ϯϴ ;DϭϬǆϮϵ͕ϬͿ NT 06 MT 06 HXK 5
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

PTFNR/L INNENDREHEN ͳ ISK P
INdERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 h b Dmin Os° Jo°

AϮϱRͳPdFNRͬL ϭϲ භ/භ 25 17 200 23 23 32 -12 -6 0,65 PT11 dE.. ϭϲϬϰ..
AϯϮSͳPdFNRͬL ϭϲ භ/ӑ 32 22 250 30 30 40 -12 -6 1,40 PT10 dE.. ϭϲϬϰ..
AϰϬdͳPdFNRͬL ϮϮ භ/ӑ 40 27 300 38 38 50 -12 -6 2,90 PT20 dED. ϮϮϬϰ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PT10 TNU 160308 PU 01 U^ ϯϰ ;Dϲǆϭϵ͕ϬͿ NT 04 MT 04 HXK 3
PT11 TNU 160308 PU 01 U^ ϰϲ ;Dϲǆϭϯ͕ϮͿ NT 04 MT 04 HXK 3
PT20 TNU 220312 PU 02 U^ ϯϱ ;DϴǆϮϮ͕ϱͿ NT 05 MT 05 HXK 4
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

PWLNR/L INNENDREHEN ͳ ISK P
INdERNAL dURNING ͳ ISK P

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 h b Dmin Os° Jo°

AϭϲMͳPWLNRͬL ϬϲϬϰ භ/භ 16 11 150 15 15 20 -13,5 -6 0,20 PW10 tED. ϬϲϬϰ..
AϮϬYͳPWLNRͬL ϬϲϬϰ භ/භ 20 13 180 18 18 27 -13,5 -6 0,40 PW10 tED. ϬϲϬϰ..
SϮϱdͳPWLNRͬL ϬϲϬϰ භ/භ 25 17 300 23 23 32 -12 -6 0,75 PW11 tED. ϬϲϬϰ..
AϮϱRͳPWLNRͬL Ϭϴ භ/භ 25 17 200 23 23 32 -12 -6 0,65 PW25 tE.. ϬϴϬϰ..
SϮϱdͳPWLNRͬL Ϭϴ භ/භ 25 17 300 23 23 32 -12 -6 0,75 PW25 tE.. ϬϴϬϰ..
AϯϮSͳPWLNRͬL ϬϲϬϰ ӑ/ӑ 32 22 250 30 30 40 -12 -6 1,40 PW11 tED. ϬϲϬϰ..
AϯϮSͳPWLNRͬL Ϭϴ භ/භ 32 22 250 30 30 40 -12 -6 1,40 PW21 tE.. ϬϴϬϰ..
SϯϮUͳPWLNRͬL Ϭϴ භ/භ 32 22 350 30 30 40 -12 -6 2,15 PW21 tE.. ϬϴϬϰ..
AϰϬdͳPWLNRͬL Ϭϴ භ/භ 40 27 300 38 38 50 -12 -6 2,90 PW20 tE.. ϬϴϬϰ..
AϱϬUͳPWLNRͬL Ϭϴ භ/භ 50 35 350 47 48,5 63 -12 -6 5,20 PW20 tE.. ϬϴϬϰ..
AϲϬVͳPWLNRͬL Ϭϴ භ/ӑ 60 43 400 57 58,5 80 -12 -6 8,70 PW20 tE.. ϬϴϬϰ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PW10 - PU 3611-A PS0512-A - - HXK 3
PW11 WNU 060308 PU 01 U^ ϰϲ ;Dϲǆϭϯ͕ϮͿ NT 04 MT 04 HXK 3
PW20 WNU 080312 PU 02 U^ ϯϱ ;DϴǆϮϮ͕ϱͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PW21 WNU 080312 PU 02 U^ ϰϭ ;DϴǆϭϳͿ NT 05 MT 05 HXK 4
PWϮϱ - PU 32 U^ ϰϲ ;Dϲǆϭϯ͕ϮͿ - - HXK 3

� 225 - 228
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ISK BEZEICHNUNGSSzSdEM ͳ KPPFE
ISK CKDE DESIGNAdIKN ͳ  HEADS

6,00        06

 6,35  06 07 11   11 

 8,00        08

 9,525 09 09 11 16 19 06 16 

 10,00        10

 12,00        12

 12,70 12 12 15   08 22 12

 15,875 15 16     27 15

 16,00        16

 19,05 19 19     33 19

 20,00        20

 25,00        25

 25,40 25 25      25

 38,10 38

Schneidrichtung
Direction of cut

Plattenform
Insert shape

Werkzeuglänge
Total length

Freiwinkel
Clearance angle

Halterform - Einstellwinkel
Tool style - cutting edge angle

KPPFE ͬ CARdRIDGE

KLEMMHALdER ͬ HKLDER

Spezial
Special

Spezial
Special

ϰ
,alterform Ͳ �instellǁinkel

dool stǇle Ͳ cuƫng edge angle

A B C D D

E E G H J

K L M N P

Q R S S T

U V W X Y

Z

3
PlaƩenform
Insert sŚape

S C

T D

R K

W V

L X

2
�efestigungssǇstem

Clamping sǇstem

C

D

P

M

S

X

G
^peǌial
^pecial

^peǌial
^pecial

1

KH
8

DKH

2

P
3

C
ϰ

L
ϱ

N
6

R
6

R

ϳ

25
9

50
10

60
11

60

-

ϱ
&reiǁinkel

Clearance angle

N C P

6
^cŚneidricŚtung
Direction of cut

R

L

N

9

08 10 12 16 20 25

32 40 50 60 70 80

11
terkǌeuglänge

dotal lengtŚ

l1 [mm]

H 100

J 110

K 125

L 140

M 150

N 160

P 170

Q 180

R 200

S 250

T 300

U 350

V 400

W 450

y ^pec.

z 500

ϳ
^cŚneidkantenlänge
Cuƫng edge lengtŚ

S C D V K W T R
d mm

6,00 06

6,35 06 07 11 11

8,00 08

9,525 09 09 11 16 19 06 16

10,00 10

12,00 12

12,70 12 12 15 08 22 12

15,875 15 16 27 15

16,00 16

19,05 19 19 33 19

20,00 20

25,00 25

25,40 25 25 25

38,10 38

10

08 10 12 16 20 25

32 40 50 60 70 80

8
KopŅlemmŚalter
Cartridge Śolder

1
Kopf

Cartridge

Dn=0° Dn=7° Dn=11°

^cŚaŌŚƂŚe mm
^Śank ŚeigŚt mm

^cŚaŌďreite mm
^Śank ǁidtŚ mm
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KHP-CBNR/L AUSSENDREHEN ͳ KPPFE
EydERNAL dURNING ͳ HEADS

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
InsertsA B Os° Jo°

KHPͳCBNRͬL Ϯϱ භ/භ 32 47 -6 -6 1,30 PC60 CED. ϮϱϬϵ..Ͳ�

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PC60 CNU 250620 PU 06 U^ ϯϵ ;DϭϬǆϯϯ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5

DKHR + KHP-CBNR DKHR + KHP-CBNL

� 177 - 180
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KHP-CLNR/L AUSSENDREHEN ͳ KPPFE
EydERNAL dURNING ͳ HEADS

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
InsertsA B Os° Jo°

KHPͳCLNRͬL ϭϵ භ/භ 35 45 -6 -6 1,30 PC50 CED. ϭϵϬϲ..Ͳ�
KHPͳCLNRͬL Ϯϱ භ/භ 35 45 -6 -6 1,30 PC60 CED. ϮϱϬϵ..Ͳ�

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PCϱϬ CNU 190416 PU 05 U^ ϯϴ ;DϭϬǆϮϵ͕ϬͿ NT 06 MT 06 HXK 5
PC60 CNU 250620 PU 06 U^ ϯϵ ;DϭϬǆϯϯ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5

� 177 - 180
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KHP-LBNR/L AUSSENDREHEN ͳ KPPFE
EydERNAL dURNING ͳ HEADS

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
InsertsA B Os° Jo°

KHPͳLBNRͬL ϰϬͳA භ/භ 48 36 -6 -6 1,40 PL71 >EUy ϰϬ....

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PLϳϭ LNX 400632 PU 06 P^ ϭϮϬϰϬ ;DϭϮǆϰϬ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5

DKHR + KHP-LBNR DKHR + KHP-LBNL

� 190
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KHP-RSCR/L AUSSENDREHEN ͳ KPPFE
EydERNAL dURNING ͳ HEADS

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
InsertsA B Os° Jo°

KHPͳRSCRͬL ϮϬ ӑ / ӑ 35 45 0 0 1,30 PRP90 RCMX 2006 MO
KHPͳRSCRͬL Ϯϱ භ / ӑ 35 45 0 0 1,30 PRP80 RCMX 2507 MO
KHPͳRSCRͬL ϯϮ භ / භ 35 45 0 0 1,30 PRP100 RCMX 3209 MO

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PRPϴϬ RCU 250600 PU 08 U^ ϯϴ ;DϭϬ ǆ Ϯϵ͕ϬͿ NT 06 MT 06 HXK 5
PRPϵϬ RCU 200400 PU 09 U^ ϯϲ ;Dϴ ǆ Ϯϲ͕ϬͿ NT 07 MT 07 HXK 4

PRPϭϬϬ RCU 320600 PU 10 U^ ϰϳ ;DϭϮ ǆ ϯϲ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5

� 195
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KHP-SBNR/L AUSSENDREHEN ͳ KPPFE
EydERNAL dURNING ͳ HEADS

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
InsertsA B Os° Jo°

KHPͳSBNRͬL Ϯϱ ӑ / ӑ 47 36 -6 -6 1,30 PS60 ^ED. ϮϱϬϳ..Ͳ�
KHPͳSBNRͬL ϮϱϬϵ භ / ӑ 47 36 -6 -6 1,30 PS70 ^ED. ϮϱϬϵ..Ͳ�
KHPͳSBNRͬL ϮϱϭϮͳA භ / භ 47 36 -6 -6 1,30 PS72 ^ED. ϮϱϭϮ..Ͳ�

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PS60 SNU 250624 PU 06 U^ ϯϵ ;DϭϬǆϯϯ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5
PSϳϬ SNU 250624 PU 06 U^ ϰϳ ;DϭϮǆϯϲ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5
PSϳϮ SNU 250624 PU 10-N P^ ϭϮϬϰϬ ;DϭϮǆϰϬ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5

DKHR + KHP-SBNR DKHR + KHP-SBNL

� 200 - 205
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KHP-SSNR/L

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
InsertsA B Os° Jo°

KHPͳSSNRͬL ϭϵ ӑ / ӑ 15 45 -6 -6 1,30 PS50 ^ED. ϭϵϬϲ..Ͳ�
KHPͳSSNRͬL Ϯϱ භ / භ 15 45 -6 -6 1,30 PS60 ^ED. ϮϱϬϳ..Ͳ�

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

PSϱϬ SNU 190416 PU 05 U^ ϯϴ ;DϭϬǆϮϵ͕ϬͿ NT 06 MT 06 HXK 5
PS60 SNU 250624 PU 06 U^ ϯϵ ;DϭϬǆϯϯ͕ϬͿ NT 08 MT 08 HXK 5

� 200 - 205

AUSSENDREHEN ͳ KPPFE
EydERNAL dURNING ͳ HEADS
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KHS-SBCR/L

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
InsertsA B Os° Jo°

KHSͳSBCRͬL Ϯϱ ӑ / ӑ 47 36 0 0 1,30 SS25 ^C.. ϮϱϬϵ..
KHSͳSBCRͬL ϯϴͳA භ / භ 47 36 0 0 1,40 SS38 ^C.. ϯϴϬϵ..

dǇp
dǇpe

UnterlagenscŚrauďe.Ύ
Clamp. screǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SSϮϱ US 8025-T30P ;DϴǆϮϱ͕ϬͿ SSN 250620 MS 8020 SDR T30P HXK 5
SS38 US 8025-T30P ;DϴǆϮϱ͕ϬͿ SSN 380620 MS 8020 SDR T30P HXK 5

DKHR + KHS-SBCR DKHR + KHS-SBCL

� 197 - 199

AUSSENDREHEN ͳ KPPFE
EydERNAL dURNING ͳ HEADS
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

DKH AUSSENDREHEN ͳ KLEMMHALdER
EydERNAL dURNING ͳ HKLDERS

KKPFKLEMMHALdER ͬ HKLDERS FKR HEADS

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b l l1 l2

DKHRͬL ϰϬϱϬ V භ / ӑ 40 50 400 425 325 7,80 DKH10 -
DKHRͬL ϱϬϲϬ W භ / භ 50 60 450 475 365 11,30 DKH10 -
DKHRͬL ϲϬϴϬ WͳA භ / භ 60 80 450 485 395 20,50 DKH10 -

dǇp
dǇpe

UnterlagenscŚrauďe.Ύ
Clamp. screǁΎ

^cŚlƺssel
KeǇ

DKH10 SR 14 HXK 10
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ISK BEZEICHNUNGSSzSdEM ͳ RADSAdZBEARBEIdUNG
 ISK CKDE DESIGNAdIKN CARdRIDGES AND HKLDERS ͳ RAILWAz WHEEL MACHINING

KASSETTEN
CARdRIDGE

KLEMMHALdER
HKLDERS

Schafthöhe [mm]
Shank height [mm]

Schaftbreite [mm]
Shank width [mm]

Freiwinkel
Clearance angle

ϰ
,alterform Ͳ �instellǁinkel

dool stǇle Ͳ cuƫng edge angle

A F

3
PlaƩenform
Insert sŚape

C S L

2
Befestigungssystem
Clamping system

P

1
KasseƩe
Cartridge

ϳ
^cŚneidkantenlänge
Cuƫng edge lengtŚ

8
KopŅlemmŚalter
Cartridge Śolder

1

KT

8

DKT

2

P

6

R

9

50

10

55

11

X

12

A2

3

L

6

L

ϳ

19

ϰ

A

ϱ

N-

ϱ
&reiǁinkel

Clearance angle

N
6

^cŚneidricŚtung
Direction of cut

R L

9

50 55

11
terkǌeuglänge

dotal lengtŚ

y

12

�rt der DascŚine ͬ dǇpe fo macŚine

A1 ,egenscŚeidt ϭ KasseƩe fƺr die ,alterung
ϭ Catridge in tŚe Śolder C1 Zafamet U�� ϭϭϮͬϮ ϭ KasseƩe fƺr die ,alterung

ϭ Catridge in tŚe Śolder

A2 ,egenscŚeidt Ϯ KasseƩen fƺr die ,alterung
Ϯ Catridges in tŚe Śolder C2 Zafamet U�� ϭϭϮͬϮ Ϯ KasseƩen fƺr die ,alterung

Ϯ Catridges in tŚe Śolder

Bϭ Zafamet UD� ϭϮϱE ϭ KasseƩe fƺr die ,alterung
ϭ Catridge in tŚe Śolder D1 Zafamet U�� ϭϭϮ ϭ KasseƩe fƺr die ,alterung

ϭ Catridge in tŚe Śolder

BϮ Zafamet UD� ϭϮϱE Ϯ KasseƩen fƺr die ,alterung
Ϯ Catridges in tŚe Śolder D2 Zafamet U�� ϭϭϮ Ϯ KasseƩen fƺr die ,alterung

Ϯ Catridges in tŚe Śolder

Dn=0°

^cŚaŌŚƂŚe mm
^Śank ŚeigŚt mm

10

50 55

^cŚaŌďreite mm
^Śank ǁidtŚ mm
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

DREHEN ͳ RADSAdZBEARBEIdUNG
REͳdURNING KF WHEELͳSEd

AUSSENDREHEN ͳ HALdER ͬ EydERNAL dURNING ͳ HKLDERS

DKTR/L A

ISK

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

kg ET SP KasseƩe
Cartridgeh b l1 h1 f Os° Jo°

DKdL ϱϬϱϱ y Aϭ ż 50 55 210 44 55 -6 -6 3,70 DKT KTP-LANL 19, KTP-LANL 30
KdPͲ^�E> ϭϵ͕ C�E> ϭϵ..

DKdR ϱϬϱϱ y Aϭ ż 50 55 210 44 55 -6 -6 3,70 DKT KTP-LANR 19, KTP-LANR 30
KdPͲ^�EZ ϭϵ͕ C�EZ ϭϵ..

DKdL ϱϬϱϱ y AϮ Ɣ 50 55 210 44 55 -6 -6 3,70 DKT KdPͲ>�E> ϭϵ͕ KdPͲ>�E> ϯϬ͕ KdPͲ^�E> ϭϵ͕ C�E> ϭϵ..
KdPͲ>&EZ ϭϵ͕ KdPͲ^&EZ ϭϵ͕ C&EZ ϭϵ..

DKdR ϱϬϱϱ y AϮ Ɣ 50 55 210 44 55 -6 -6 3,70 DKT KdPͲ>�EZ ϭϵ͕ KdPͲ>�EZ ϯϬ͕ KdPͲ^�EZ ϭϵ͕ C�EZ ϭϵ..
KdPͲ>&E> ϭϵ͕ KdPͲ^&E> ϭϵ͕ C&E> ϭϵ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďe
Clamping screǁ

^cŚlƺssel
KeǇ

DKT USS 0617 HXK 3
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

dǇp
dǇpe

^cŚrauďe
Clamping screǁ

^cŚlƺssel
KeǇ

DKT USS 0617 HXK 3

DREHEN ͳ RADSAdZBEARBEIdUNG
REͳdURNING KF WHEELͳSEd

AUSSENDREHEN ͳ HALdER ͬ EydERNAL dURNING ͳ HKLDERS

DKTR/L B

ISK

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

kg ET SP KasseƩe
Cartridgeh b l1 h1 f Os° Jo°

DKdL ϱϬϱϬ y Bϭ * 50 50 261 47 55 -6 -6 4,00 DKT KTP-LANL 19, KTP-LANL 30
KdPͲ^�E> ϭϵ͕ C�E> ϭϵ..

DKdR ϱϬϱϬ y Bϭ * 50 50 261 47 55 -6 -6 4,00 DKT KTP-LANR 19, KTP-LANR 30
KdPͲ^�EZ ϭϵ͕ C�EZ ϭϵ..

DKdL ϱϬϱϬ y BϮ * 50 50 261 55 55 -6 -6 4,00 DKT KdPͲ>�E> ϭϵ͕ KdPͲ>�E> ϯϬ͕ KdPͲ^�E> ϭϵ͕ C�E> ϭϵ..
KdPͲ>&EZ ϭϵ͕ KdPͲ^&EZ ϭϵ͕ C&EZ ϭϵ..

DKdR ϱϬϱϬ y BϮ * 50 50 261 55 55 -6 -6 4,00 DKT KdPͲ>�EZ ϭϵ͕ KdPͲ>�EZ ϯϬ͕ KdPͲ^�EZ ϭϵ͕ C�EZ ϭϵ..
KdPͲ>&E> ϭϵ͕ KdPͲ^&E> ϭϵ͕ C&E> ϭϵ..

* Nur auf Bestellung. / For request only.
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ISK

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

kg ET SP KasseƩe
Cartridgeh b l1 h1 f Os° Jo°

DKdL ϱϱϱϱ y Cϭ * 55 55 215 44 44 -6 -6 4,10 DKT KTP-LANL 19, KTP-LANL 30
KdPͲ^�E> ϭϵ͕ C�E> ϭϵ..

DKdR ϱϱϱϱ y Cϭ * 55 55 215 44 44 -6 -6 4,10 DKT KTP-LANR 19, KTP-LANR 30
KdPͲ^�EZ ϭϵ͕ C�EZ ϭϵ..

DKdL ϱϱϱϱ y CϮ * 55 55 215 44 65 -6 -6 4,10 DKT KdPͲ>�E> ϭϵ͕ KdPͲ>�E> ϯϬ͕ KdPͲ^�E> ϭϵ͕ C�E> ϭϵ..
KdPͲ>&EZ ϭϵ͕ KdPͲ^&EZ ϭϵ͕ C&EZ ϭϵ..

DKdR ϱϱϱϱ y CϮ * 55 55 215 44 65 -6 -6 4,10 DKT KdPͲ>�EZ ϭϵ͕ KdPͲ>�EZ ϯϬ͕ KdPͲ^�EZ ϭϵ͕ C�EZ ϭϵ..
KdPͲ>&E> ϭϵ͕ KdPͲ^&E> ϭϵ͕ C&E> ϭϵ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďe
Clamping screǁ

Klşē
KeǇ

DKT USS 0617 HXK 3

* Nur auf Bestellung. / For request only.

DREHEN ͳ RADSAdZBEARBEIdUNG
REͳdURNING KF WHEELͳSEdDKTR/L C

AUSSENDREHEN ͳ HALdER ͬ EydERNAL dURNING ͳ HKLDERS
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

DREHEN ͳ RADSAdZBEARBEIdUNG
REͳdURNING KF WHEELͳSEdDKTR/L D

ISK

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

kg ET SP KasseƩe
Cartridgeh b l1 h1 f Os° Jo°

DKdL ϱϬϱϬ y Dϭ * 50 50 262 50 55 -6 -6 4,20 DKT KTP-LANL 19, KTP-LANL 30
KdPͲ^�E> ϭϵ͕ C�E> ϭϵ..

DKdR ϱϬϱϬ y Dϭ * 50 50 262 50 55 -6 -6 4,20 DKT KTP-LANR 19, KTP-LANR 30
KdPͲ^�EZ ϭϵ͕ C�EZ ϭϵ..

DKdL ϱϬϱϬ y DϮ * 50 50 262 50 63 -6 -6 4,20 DKT KdPͲ>�E> ϭϵ͕ KdPͲ>�E> ϯϬ͕ KdPͲ^�E> ϭϵ͕ C�E> ϭϵ..
KdPͲ>&EZ ϭϵ͕ KdPͲ^&EZ ϭϵ͕ C&EZ ϭϵ..

DKdR ϱϬϱϬ y DϮ * 50 50 262 50 63 -6 -6 4,20 DKT KdPͲ>�EZ ϭϵ͕ KdPͲ>�EZ ϯϬ͕ KdPͲ^�EZ ϭϵ͕ C�EZ ϭϵ..
KdPͲ>&E> ϭϵ͕ KdPͲ^&E> ϭϵ͕ C&E> ϭϵ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďe
Clamping screǁ

^cŚlƺssel
KeǇ

DKT USS 0617 HXK 3

* Nur auf Bestellung. / For request only.

AUSSENDREHEN ͳ HALdER ͬ EydERNAL dURNING ͳ HKLDERS
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ND
SP

Podloǎka
^Śim

arouď podloǎkǇ
^Śim screǁ

Upşnacş Ɠrouď
Clamping screǁ

arouďovĄk
^creǁdriver

arouďovĄk
^creǁdriver

LN19 LNX 19T350 US 4007-T07P UP 1515-T15P FLAG T07P FLAG T15P
LN30 LNX 30T350 US 4007-T07P UP 1515-T15P FLAG T07P FLAG T15P

KTP-LANR/L DREHEN ͳ RADSAdZBEARBEIdUNG
REͳdURNING KF WHEELͳSEd

AUSSENDREHEN ͳ KASSEddEN ͬ EydERNAL dURNING ͳ CARdRIDGES

� 191

ISK R/L

ZoǌmĢrǇരͬരDimensions

kg ND SP VBD 
Insertsh1 b f l1 l2 Os° Jo°

KdPͳLANRͬL ϭϵ භ / භ 32 22,6 23 43 35 0 0 0,18 LN19 >E.y ϭϵϭϵ..
KdPͳLANRͬL ϯϬ භ / භ 32 22,6 23 43 35 0 0 0,16 LN30 >E.y ϯϬϭϵ..
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KTP-LFNR/L DREHEN ͳ RADSAdZBEARBEIdUNG
REͳdURNING KF WHEELͳSEd

AUSSENDREHEN ͳ KASSEddEN ͬ EydERNAL dURNING ͳ CARdRIDGES

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh1 b f l1 l2 Os° Jo°

KdPͳLFNRͬL ϭϵ භ / භ 32 18,25 19 43 35 0 0 0,14 LN19 >E.y ϭϵϭϵ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

UnterlagenscŚrauďe
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

LN19 LNX 19T350 US 4007-T07P UP 1515-T15P FLAG T07P FLAG T15P

� 191
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KTP-SANR/L DREHEN ͳ RADSAdZBEARBEIdUNG
REͳdURNING KF WHEELͳSEd

AUSSENDREHEN ͳ KASSEddEN ͬ EydERNAL dURNING ͳ CARdRIDGES

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh1 b f l1 l2 Os° Jo°

KdPͳSANRͬL ϭϵ භ / භ 32 18,25 23 43 35 0 0 0,16 SN19 ^EDy ϭϵϭϭ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

SN19 SNX 19X340 PU 16 US 95 NT 06 MT 06 HXK 4

� 205
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KTP-SFNR/L DREHEN ͳ RADSAdZBEARBEIdUNG
REͳdURNING KF WHEELͳSEd

AUSSENDREHEN ͳ KASSEddEN ͬ EydERNAL dURNING ͳ CARdRIDGES

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh1 b f l1 l2 Os° Jo°

KdPͳSFNRͬL ϭϵ භ / භ 32 18,25 19 43 35 0 0 0,13 SN19 ^EDy ϭϵϭϭ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

SN19 SNX 19X340 PU 16 US 95 NT 06 MT 06 HXK 4

� 205



68

20
16

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IN
SE

RT
S

Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

KnieŚeďel
Clamping lever

^pannscŚrauďeΎ
Clamp. screǁΎ

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

Dontagedorn
Dount. taper plug

^cŚlƺssel
KeǇ

CNϭϵϬϳ CNX 19X340 PU 05 NT 06 US 38 MT 06 HXK 4
CN1911 CNX 19X340 PU 16 NT 06 US 95 MT 06 HXK 4

AUSSENDREHEN ͳ KASSEddEN ͬ EydERNAL dURNING ͳ CARdRIDGES

ISK R/L

ZoǌmĢrǇരͬരDimensions

kg ND SP VBD 
Insertsh1 b f l1 l2 Dq Os° Jo°

KdPͳCANRͬL ϭϵϬϳ භ / භ 32 20,5 23 43 35 6° 0 0 0,12 CN1907 CEDy ϭϵϬϳ..
KdPͳCANRͬL ϭϵϭϭ භ / භ 32 20,5 23 43 35 6° 0 0 0,11 CN1911 CEDy ϭϵϭϭ..

KTP-CANR/L DREHEN ͳ RADSAdZBEARBEIdUNG
REͳdURNING KF WHEELͳSEd

h1

l 1

f

b

l 2
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

VN :a1 SKUSdRU�EN1 ͳ KAZEdz ͬ EydERNAL dURNING ͳ CARdRIDGES

ISK R/L

ZoǌmĢrǇരͬരDimensions

kg ND SP VBD 
Insertsh1 b f l1 l2 Os° Jo°

KdPͳCFNRͬL ϭϵϬϳ භ / භ 32 18,25 19,05 43 35 0 0 0,09 CN1907 CEDy ϭϵϬϳ..
KdPͳCFNRͬL ϭϵϭϭ භ / භ 32 18,25 19,05 43 35 0 0 0,09 CN1911 CEDy ϭϵϭϭ..

ND
SP

Podloǎka
^Śim

Upşnacş pĄka
Clamping lever

arouď
Clamping screǁ

Dutǉ nǉt
duďular rivet

DontĄǎnş trn
Dount. taper plug

Klşē
KeǇ

CNϭϵϬϳ CNX 19X340 PU 05 NT 06 US 38 MT 06 HXK 4
CN1911 CNX 19X340 PU 16 NT 06 US 95 MT 06 HXK 4

KTP-CFNR/L DREHEN ͳ RADSAdZBEARBEIdUNG
REͳdURNING KF WHEELͳSEd

h1

l 1

f

b

l 2
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

MTJNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK M
EydERNAL dURNING ͳ ISK M

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

Md:NRͬL ϮϬϮϬ K ϭϲ භ / භ 20 20 25 125 34 -6 -6 0,45 MT16 dE.. ϭϲϬϰ..
Md:NRͬL ϮϱϮϱ M ϭϲ භ / භ 25 25 32 150 34 -6 -6 0,80 MT16 dE.. ϭϲϬϰ..
Md:NRͬL ϯϮϯϮ P ϮϮ භ / භ 32 32 40 175 42 -6 -6 1,40 MT22 dED. ϮϮϬϰ..

dǇp
dǇpe

^pannfinger
Clamping element

Unterlage
^Śim

KlemmstiŌ
Clamping pin

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

^cŚlƺssel
KeǇ

MT16 UE 16 MTN 160312 UC 52 HS 93 HXK 5
MT22 UE 22 MTN 220612 UC 53 HS 94 HXK 5

� 211 - 214
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

MV:NRͬL ϮϬϮϬ K ϭϲͳA භ / භ 20 20 25 125 41 -4,5 -13,5 0,45 MV2 sED. ϭϲϬϰ..
MV:NRͬL ϮϱϮϱ M ϭϲͳA භ / භ 25 25 32 150 41 -4,5 -13,5 0,70 MV2 sED. ϭϲϬϰ..
MV:NRͬL ϯϮϮϱ P ϭϲͳA භ / භ 32 25 32 170 41 -4,5 -13,5 1,00 MV2 sED. ϭϲϬϰ..

dǇp
dǇpe

Unterlage
^Śim

^pannfinger
Clamping �lement

�olǌen
Clamping pin

^tiŌscŚrauďeΎ
^creǁΎ

^cŚlƺssel
KeǇ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

MV2 MVN 160316 UPC 22 UP 0909-T09P PS 6026-T09P - FLAG T09P

MVJNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK M
EydERNAL dURNING ͳ ISK M

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

� 222
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

MWLNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK M
EydERNAL dURNING ͳ ISK M

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

MWLNRͬL ϮϱϮϱ M Ϭϴ භ / භ 25 25 32 150 32 -6 -6 0,70 MW1 tED. ϬϴϬϰ..
MWLNRͬL ϯϮϮϱ P Ϭϴ භ / භ 32 25 32 170 32 -6 -6 1,00 MW1 tED. ϬϴϬϰ..
MWLNRͬL ϰϬϰϬ R Ϭϴ භ / භ 40 40 50 200 32 -6 -6 2,50 MW1 tED. ϬϴϬϰ..

dǇp
dǇpe

^pannfinger
Clamping element

Unterlage
^Śim

KlemmstiŌ
Clamping pin

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

^cŚlƺssel
KeǇ

MW1 UE 05 WNW 080412 UC 51 HS 0408 HXK 3

� 225 - 228
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SCACR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 Os° Jo°

SCACRͬL ϬϴϬϴ D Ϭϲ භ / භ 8 8 8,5 60 0 0 0,04 SO1 CC.. ϬϲϬϮ..
SCACRͬL ϭϬϭϬ E Ϭϲ භ / භ 10 10 10,5 70 0 0 0,06 SO1 CC.. ϬϲϬϮ..
SCACRͬL ϭϮϭϮ F Ϭϵ භ / භ 12 12 12,5 80 0 0 0,10 SO8 CC.. Ϭϵdϯ..
SCACRͬL ϭϲϭϲ H Ϭϵ භ / භ 16 16 16,5 100 0 0 0,22 SO8 CC.. Ϭϵdϯ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -
SKϴ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ - - FLAG T15P -

� 172 - 175, 241
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SCBCR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 Os° Jo°

SCBCRͬL ϭϮϭϮ F Ϭϵ ӑ / ӑ 12 12 11 80 0 0 0,10 SO8 CC.. Ϭϵdϯ..
SCBCRͬL ϭϲϭϲ H Ϭϵ භ / ӑ 16 16 13 100 0 0 0,20 SO8 CC.. Ϭϵdϯ..
SCBCRͬL ϮϬϮϬ K ϭϮͳMͳA ӑ / ӑ 20 20 17 125 0 0 0,40 SC20 CC.. ϭϮϬϰ..
SCBCRͬL ϮϱϮϱ M ϭϮͳMͳA භ / භ 25 25 22 150 0 0 0,75 SC20 CC.. ϭϮϬϰ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϴ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ - - FLAG T15P -
SC20 US 5012-T15P ;DϱǆϭϮ͕ϬͿ SCN120304 MS 5008 FLAG T15P HXK 5

� 172 - 175, 241
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SCDCR AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

SCDCR ϭϬϭϬ E Ϭϲ භ 10 10 5,11 70 11 0 0 0,06 SC21 CC.. ϬϲϬϮ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SC21 5513 020-03 - - - PT-8001 -

� 172 - 175, 241
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SCFCR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

SCFCRͬL ϬϴϬϴ D Ϭϲ ӑ / ӑ 8 8 10 60 8 0 0 0,04 SO1 CC.. ϬϲϬϮ..
SCFCRͬL ϭϬϭϬ E Ϭϲ ӑ / ӑ 10 10 12 70 8 0 0 0,06 SO1 CC.. ϬϲϬϮ..
SCFCRͬL ϭϮϭϮ F Ϭϵ භ / ӑ 12 12 16 80 16 0 0 0,10 SO8 CC.. Ϭϵdϯ..
SCFCRͬL ϭϲϭϲ H Ϭϵ භ / භ 16 16 20 100 16 0 0 0,22 SO8 CC.. Ϭϵdϯ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -
SKϴ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ - - FLAG T15P -

� 172 - 175, 241
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SCLCR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

SCLCRͬL ϬϴϬϴ D Ϭϲ භ / ӑ 8 8 10 60 8 0 0 0,04 SO1 CC.. ϬϲϬϮ..
SCLCRͬL ϭϬϭϬ E Ϭϲ භ / භ 10 10 12 70 8 0 0 0,06 SO1 CC.. ϬϲϬϮ..
SCLCRͬL ϭϬϭϬ E Ϭϴ භ / - 10 10 12 70 13,2 0 0 0,06 SC22 CC.. ϬϴϬϯ..
SCLCRͬL ϭϮϭϮ F Ϭϴ භ / භ 12 12 16 80 13,4 0 0 0,10 SC22 CC.. ϬϴϬϯ..
SCLCRͬL ϭϮϭϮ F Ϭϵ භ / භ 12 12 16 80 16 0 0 0,10 SO8 CC.. Ϭϵdϯ..
SCLCRͬL ϭϲϭϲ H Ϭϴ භ / භ 16 16 20 100 15,2 0 0 0,22 SC22 CC.. ϬϴϬϯ..
SCLCRͬL ϭϲϭϲ H Ϭϵ භ / භ 16 16 20 100 16 0 0 0,22 SO8 CC.. Ϭϵdϯ..
SCLCRͬL ϮϬϮϬ K ϭϮͳMͳA භ / භ 20 20 25 125 20 0 0 0,42 SC20 CC.. ϭϮϬϰ..
SCLCRͬL ϮϱϮϱ M ϭϮͳMͳA භ / භ 25 25 32 150 20 0 0 0,68 SC20 CC.. ϭϮϬϰ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -
SKϴ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ - - FLAG T15P -
SC20 US 5012-T15P ;DϱǆϭϮ͕ϬͿ SCN 120304 MS 5008 FLAG T15P HXK 5
SC22 5513 020-04 - - - PT-8003 -
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SDJCR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

SD:CRͬL ϬϴϬϴ D Ϭϳ ӑ / ӑ 8 8 10 60 14 0 0 0,04 SO1 DC.. ϬϳϬϮ..
SD:CRͬL ϭϬϭϬ E Ϭϳ භ / භ 10 10 12 70 14 0 0 0,06 SO1 DC.. ϬϳϬϮ..
SD:CRͬL ϭϮϭϮ F Ϭϳ භ / භ 12 12 16 80 14 0 0 0,10 SO1 DC.. ϬϳϬϮ..
SD:CRͬL ϭϮϭϮ F ϭϭ භ / භ 12 12 16 80 20 0 0 0,10 SO8 DC.. ϭϭdϯ..
SD:CRͬL ϭϲϭϲ H ϭϭ භ / භ 16 16 20 100 20 0 0 0,20 SO8 DC.. ϭϭdϯ..
SD:CRͬL ϮϬϮϬ K ϭϭͳMͳA භ / භ 20 20 25 125 20 0 0 0,40 SD10 DC.. ϭϭdϯ..
SD:CRͬL ϮϱϮϱ M ϭϭͳMͳA භ / භ 25 25 32 150 20 0 0 0,75 SD10 DC.. ϭϭdϯ..
SD:CRͬL ϮϱϮϱ M ϭϱ භ / භ 25 25 32 150 28 0 0 0,75 SD11 DC.. ϭϱϬϰ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -
SKϴ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ - - FLAG T15P -

SD10 US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ SDN 110304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3,5
SD11 US 64518-T15P ;Dϰ͕ϱǆϭϴͿ SDN 150304 MS 4512 FLAG T15P HXK 5

� 182 - 184, 242, 247
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SDNCN AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 Os° Jo°

SDNCN ϬϴϬϴ D Ϭϳ භ 8 8 4 60 0 0 0,04 SO1 DC.. ϬϳϬϮ..
SDNCN ϭϬϭϬ E Ϭϳ භ 10 10 5 70 0 0 0,06 SO1 DC.. ϬϳϬϮ..
SDNCN ϭϮϭϮ F Ϭϳ භ 12 12 6 80 0 0 0,08 SO1 DC.. ϬϳϬϮ..
SDNCN 1212 F 11 භ 12 12 6 80 0 0 0,08 SO8 DC.. ϭϭdϯ..
SDNCN 1616 H 11 භ 16 16 8 100 0 0 0,18 SO8 DC.. ϭϭdϯ..
SDNCN ϮϬϮϬ K ϭϭͳMͳA භ 20 20 10 125 0 0 0,35 SD10 DC.. ϭϭdϯ..
SDNCN ϮϱϮϱ M ϭϭͳMͳA භ 25 25 12,5 150 0 0 0,70 SD10 DC.. ϭϭdϯ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -
SKϴ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ - - FLAG T15P -

SD10 US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ SDN 110304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3,5

� 182 - 184, 242, 247
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SEGCR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

SEGCRͬL ϭϮϭϮ N Ϭϴ භ / භ 12 12 16 160 12 0 0 0,20 SE21 �C.. ϬϴϬϯ..
SEGCRͬL ϭϲϭϲ H Ϭϴ භ / භ 16 16 20 100 12 0 0 0,21 SE21 �C.. ϬϴϬϯ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SE21 ϰϭϲ.ϭͲϴϯϮ - - - PT-8002 -

� 188
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SRDCN AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

SRDCN ϭϮϭϮ F Ϭϲ භ 12 12 9 80 12    0 0 0,10  SO1   ZC.. ϬϲϬϮDK  
SRDCN ϭϲϭϲ H Ϭϲ භ 16 16 11 100 12    0 0 0,20  SO1   ZC.. ϬϲϬϮDK  
SRDCN ϮϬϮϬ K Ϭϴ භ 20 20 14 125 20    0 0 0,40  SO3   ZC.. ϬϴϬϯDK  
SRDCN ϮϬϮϬ K ϭϬϬϯͳMͳA භ 20 20 15 125 25    0 0 0,40  SR10   ZC.. ϭϬϬϯDK  
SRDCN ϮϬϮϬ K ϭϬͳMͳA භ 20 20 15 125 25    0 0 0,40  SR10   ZC.. ϭϬdϯDK  
SRDCN ϮϱϮϱ M ϭϬͳMͳA භ 25 25 17,5 150 25    0 0 0,70  SR10   ZC.. ϭϬdϯDK  
SRDCN ϮϱϮϱ M ϭϮͳMͳA භ 25 25 18,5 150 30    0 0 0,70  SR12   ZC.. ϭϮϬϰDK  
SRDCN ϯϮϮϱ P ϭϬͳM භ 32 25 17,5 170 25    0 0 0,90  SR10   ZC.. ϭϬdϯDK  
SRDCN ϯϮϮϱ P ϭϮͳM භ 32 25 18,5 170 30    0 0 0,90  SR12   ZC.. ϭϮϬϰDK  
SRDCN ϯϮϮϱ P ϭϲͳM භ 32 25 20,5 170 32    0 0 1,00  SR16   ZC.. ϭϲϬϲDK  

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

 SKϭ   US 2506-T07P   ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ   -  -  FLAG T07P   - 
 SKϯ   US 3007-T09P   ;Dϯ͕Ϭǆϳ͕ϱͿ   -  -  FLAG T09P   - 
 SRϭϬ   US 3510-T15P   ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ   SRN 100300   MS 3510   FLAG T15P   HXK 3,5  
 SRϭϮ   US 3510-T15P   ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ   SRN 120300   MS 3510   FLAG T15P   HXK 3,5  
 SRϭϲ   US 5018-T20P   ;DϱǆϭϴͿ   SRN 16T3M0   MS 5015   FLAG T20P   HXK 5  

� 192 - 196
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SRDCR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

SRDCRͬL ϮϬϮϬ K ϬϴͳA භ / භ 20 20 20,5 125 20 0 0 0,37 SR21 ZC.. ϬϴϬϯDK
SRDCRͬL ϮϱϮϱ M ϬϴͳA භ / භ 25 25 25,5 150 20 0 0 0,66 SR21 ZC.. ϬϴϬϯDK
SRDCRͬL ϯϮϮϱ P ϬϴͳA භ / භ 32 25 25,5 170 20 0 0 0,96 SR21 ZC.. ϬϴϬϯDK

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SRϮϭ 5513 020-04 - - - PT-8002 -
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SRSCR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

SRSCRͬL ϭϮϭϮ F Ϭϲ ӑ/ӑ 12 12 16 80 12 0 0 0,10 SO1 ZC.. ϬϲϬϮDK
SRSCRͬL ϭϲϭϲ H Ϭϲ භ/භ 16 16 20 100 12 0 0 0,22 SO1 ZC.. ϬϲϬϮDK
SRSCRͬL ϮϬϮϬ K Ϭϴ භ/භ 20 20 25 125 20 0 0 0,45 SO3 ZC.. ϬϴϬϯDK
SRSCRͬL ϮϬϮϬ K ϭϬͳMͳA භ/ӑ 20 20 25 125 20 0 0 0,45 SR10 ZC.. ϭϬdϯDK
SRSCRͬL ϮϱϮϱ M ϭϬͳMͳA භ/භ 25 25 32 170 20 0 0 0,75 SR10 ZC.. ϭϬdϯDK
SRSCRͬL ϮϱϮϱ M ϭϮͳMͳA භ/භ 25 25 32 150 20 0 0 0,75 SR12 ZC.. ϭϮϬϰDK
SRSCRͬL ϯϮϮϱ P ϭϬͳM ӑ/ӑ 32 25 32 170 20 0 0 1,00 SR10 ZC.. ϭϬdϯDK
SRSCRͬL ϯϮϮϱ P ϭϮͳM ӑ/ӑ 32 25 32 170 20 0 0 1,00 SR12 ZC.. ϭϮϬϰDK
SRSCRͬL ϯϮϮϱ P ϭϲͳM ӑ/ӑ 32 25 32 170 20 0 0 1,10 SR16 ZC.. ϭϲϬϲDK

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -
SKϯ US 3007-T09P ;Dϯ͕Ϭǆϳ͕ϱͿ - - FLAG T09P -
SRϭϬ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ SRN 100300 MS 3510 FLAG T15P HXK 3,5
SRϭϮ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ SRN 120300 MS 3510 FLAG T15P HXK 3,5
SRϭϲ US 5018-T20P ;DϱǆϭϴͿ SRN 16T3M0 MS 5015 FLAG T20P HXK 5
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SSBCR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 Os° Jo°

SSBCRͬL ϭϮϭϮ F Ϭϵ ӑ/ӑ 12 12 11 80 0 0 0,10 SO8 ^C.. Ϭϵdϯ..
SSBCRͬL ϭϲϭϲ H Ϭϵ භ/භ 16 16 13 100 0 0 0,20 SO8 ^C.. Ϭϵdϯ..
SSBCRͬL ϮϬϮϬ K ϭϮͳMͳA භ/භ 20 20 17 125 0 0 0,40 SS20 ^C.. ϭϮϬϰ..
SSBCRͬL ϮϱϮϱ M ϭϮͳMͳA භ/භ 25 25 22 150 0 0 0,75 SS20 ^C.. ϭϮϬϰ..
SSBCRͬL ϰϬϰϬ S Ϯϱ භ/භ 40 40 35 250 0 0 3,10 SS25 ^C.. ϮϱϬϵ..
SSBCRͬL ϱϬϱϬ d Ϯϱ ӑ/ӑ 50 50 43 300 0 0 5,80 SS25 ^C.. ϮϱϬϵ..
SSBCRͬL ϱϬϱϬ d ϯϴͳA භ/භ 50 50 43 300 0 0 5,80 SS38A ^C.. ϯϴϬϵ..
SSBCRͬL ϲϬϲϬ V ϯϴͳA භ/භ 60 60 53 400 0 0 10,80 SS38A ^C.. ϯϴϬϵ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϴ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ - - FLAG T15P -
SS20 US 5012-T15P ;DϱǆϭϮ͕ϬͿ SSN 120304 MS 5008 FLAG T15P HXK 5
SSϮϱ US 8025-T30P ;DϴǆϮϱ͕ϬͿ SSN 250620 MS 8020 SDR T30P HXK 5

SS38A US 8025-T30P ;DϴǆϮϱ͕ϬͿ SSN 380920 MS 8020 SDR T30P HXK 5

� 197 - 199
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SSDCN AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 Os° Jo°

SSDCN 1212 F 09 Ɣ 12 12 6 80 0 0 0,10 SO8 ^C.. Ϭϵdϯ..
SSDCN 1616 H 09 Ɣ 16 16 8 100 0 0 0,20 SO8 ^C.. Ϭϵdϯ..
SSDCN ϮϬϮϬ K ϭϮͳMͳA Ɣ 20 20 10 125 0 0 0,40 SS20 ^C.. ϭϮϬϰ..
SSDCN ϮϱϮϱ M ϭϮͳMͳA Ɣ 25 25 12,5 150 0 0 0,75 SS20 ^C.. ϭϮϬϰ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϴ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ - - FLAG T15P -
SS20 US 5012-T15P ;DϱǆϭϮ͕ϬͿ SSN 120304 MS 5008 FLAG T15P HXK 5

� 197 - 199
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SSKCR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

SSKCRͬL ϭϮϭϮ F Ϭϵ ӑ/ӑ 12 12 16 80 32 0 0 0,10 SO8 ^C.. Ϭϵdϯ..
SSKCRͬL ϭϲϭϲ H Ϭϵ භ/ӑ 16 16 20 100 32 0 0 0,20 SO8 ^C.. Ϭϵdϯ..
SSKCRͬL ϮϬϮϬ K ϭϮͳMͳA භ/ӑ 20 20 25 125 36 0 0 0,40 SS20 ^C.. ϭϮϬϰ..
SSKCRͬL ϮϱϮϱ M ϭϮͳMͳA ӑ/ӑ 25 25 32 150 36 0 0 0,75 SS20 ^C.. ϭϮϬϰ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϴ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ - - FLAG T15P -
SS20 US 5012-T15P ;DϱǆϭϮ͕ϬͿ SSN 120304 MS 5008 FLAG T15P HXK 5

� 197 - 199



87

20
16

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IN
SE

RT
S

Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

STFCR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

SdFCRͬL ϭϲϭϲ H ϭϭ භ/ӑ 16 16 20 100 18 0 0 0,22 SO1 dC.. ϭϭϬϮ..
SdFCRͬL ϮϬϮϬ K ϭϲͳMͳA භ/ӑ 20 20 25 125 25 0 0 0,40 ST10 dC.. ϭϲdϯ..
SdFCRͬL ϮϱϮϱ M ϭϲͳMͳA භ/ӑ 25 25 32 150 25 0 0 0,75 ST10 dC.. ϭϲdϯ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -
ST10 US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ STN 160308 MS 3510 FLAG T15P HXK 3,5

� 208 - 210, 243
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

STFCR/L-A AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

SdFCRͬL ϮϬϮϬ K ϭϭͳA භ/භ 20 20 25 125 21,3 0 0 0,40 ST21 dC.. ϭϭϬϮ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

ST21 5513 020-03 - - - PT-8001 -

� 208 - 210, 243
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

STJCR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

Sd:CRͬL ϭϲϭϲ H ϭϭ භ/භ 16 16 20 100 18 0 0 0,22 SO1 dC.. ϭϭϬϮ..
Sd:CRͬL ϮϬϮϬ K ϭϲͳMͳA භ/භ 20 20 25 125 25 0 0 0,40 ST10 dC.. ϭϲdϯ..
Sd:CRͬL ϮϱϮϱ M ϭϲͳMͳA භ/භ 25 25 32 150 25 0 0 0,75 ST10 dC.. ϭϲdϯ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -
ST10 US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ STN 160308 MS 3510 FLAG T15P HXK 3,5

� 208 - 210, 243
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SVACR/L-DC AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

SVACRͬL ϬϴϬϴ K ϭϯͳDC භ/භ 8 8 0 125 25 0 0 0,08 SV21 sC'y ϭϯϬϯ..
SVACRͬL ϭϬϭϬ L ϭϯͳDC භ/භ 10 10 0 140 25 0 0 0,13 SV21 sC'y ϭϯϬϯ..
SVACRͬL ϭϮϭϮ L ϭϯͳDC භ/භ 12 12 0 140 25 0 0 0,17 SV21 sC'y ϭϯϬϯ..
SVACRͬL ϭϲϭϲ M ϭϯͳDC භ/භ 16 16 0 150 25 0 0 0,29 SV21 sC'y ϭϯϬϯ..
SVACRͬL ϮϬϮϬ M ϭϯͳDC භ/භ 20 20 0 150 25 0 0 0,45 SV21 sC'y ϭϯϬϯ..
SVACRͬL ϮϱϮϱ M ϭϯͳDC භ/භ 25 25 0 150 25 0 0 0,67 SV21 sC'y ϭϯϬϯ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SV21 5513 020-24 - - - PT-8002 -

� 219
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SVGCR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

SVGCRͬL ϬϴϬϴ K Ϭϳ භ/භ 8 8 8,5 125 15 0 0 0,07 SV21 sC.. ϬϳϬϮ..
SVGCRͬL ϭϬϭϬ M Ϭϳ භ/භ 10 10 10,5 150 15 0 0 0,13 SV21 sC.. ϬϳϬϮ..
SVGCRͬL ϭϮϭϮ M Ϭϳ භ/භ 12 12 12,5 150 18 0 0 0,17 SV21 sC.. ϬϳϬϮ..
SVGCRͬL ϭϲϭϲ P Ϭϳ භ/භ 16 16 16,3 150 23 0 0 0,35 SV21 sC.. ϬϳϬϮ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SV23 DVF 3584 - - - DMD 1650 -

� 219
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SVHB(C)R/L AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

SVHBRͬL ϭϲϭϲ H ϭϭ භ/භ 16 16 20 10 14 0 0 0,20 SO1 s�.. ϭϭϬϯ..͖ sC.. ϭϭϬϯ..

SVHCRͬL ϮϬϮϬ K ϭϲͳMͳA භ/භ 20 20 25 125 20 0 0 0,40 SV10 s�.. ϭϲϬϰ..͖ sC.. ϭϲϬϰ..
SVHCRͬL ϮϱϮϱ M ϭϲͳMͳA භ/භ 25 25 32 150 20 0 0 0,68 SV10 s�.. ϭϲϬϰ..͖ sC.. ϭϲϬϰ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -
SV10 US 3512-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϮ͕ϱͿ SVN 160304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3,5

� 217 - 218, 220-221, 244



93

20
16

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IN
SE

RT
S

Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -
SV10 US 3512-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϮ͕ϱͿ SVN 160304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3,5
SV21 5513 020-24 - - - PT-8002 -
SV22 DVF 0573 - DAP 0331 DVT 0332 PT-8002 ϭϳϰ.ϭͲϴϳϬ

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

SV:BRͬL ϭϮϭϮ F ϭϭ භ/භ 12 12 16 80 20 0 0 0,10 SO1 s�.. ϭϭϬϯ..͖ sC.. ϭϭϬϯ..
SV:BRͬL ϭϲϭϲ H ϭϭ භ/භ 16 16 20 100 20 0 0 0,20 SO1 s�.. ϭϭϬϯ..͖ sC.. ϭϭϬϯ..

SV:CRͬL ϭϮϭϮ N ϭϯ භ/භ 12 12 16 160 27 0 0 0,19 SV21 sC.. ϭϯϬϯ..
SV:CRͬL ϭϲϭϲ H ϭϯ භ/භ 16 16 20 100 30 0 0 0,20 SV21 sC.. ϭϯϬϯ..
SV:CRͬL ϮϬϮϬ K ϭϯ භ/භ 20 20 25 125 30 0 0 0,37 SV22 sC.. ϭϯϬϯ..
SV:CRͬL ϮϬϮϬ K ϭϲͳMͳA භ/භ 20 20 25 125 28 0 0 0,40 SV10 s�.. ϭϲϬϰ..͖ sC.. ϭϲϬϰ..
SV:CRͬL ϮϱϮϱ M ϭϯ භ/භ 25 25 32 150 30 0 0 0,67 SV22 sC.. ϭϯϬϯ..
SV:CRͬL ϮϱϮϱ M ϭϲͳMͳA භ/භ 25 25 32 150 32 0 0 0,68 SV10 s�.. ϭϲϬϰ..͖ sC.. ϭϲϬϰ..
SV:CRͬL ϯϮϮϱ P ϭϲͳMͳA භ/භ 32 25 32 170 32 0 0 1,10 SV10 s�.. ϭϲϬϰ..͖ sC.. ϭϲϬϰ..

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

SVJB(C)R/L AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

� 217 - 221, 244
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SV21 5513 020-24 - - - PT-8002 -

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

SV:CRͬL ϬϴϬϴ K ϭϯͳDC භ/භ 8 8 0 125 25 0 0 0,08 SV21 sC'y ϭϯϬϯ..
SV:CRͬL ϭϬϭϬ L ϭϯͳDC භ/භ 10 10 0 140 25 0 0 0,12 SV21 sC'y ϭϯϬϯ..
SV:CRͬL ϭϮϭϮ L ϭϯͳDC භ/භ 12 12 0 140 25 0 0 0,17 SV21 sC'y ϭϯϬϯ..
SV:CRͬL ϭϲϭϲ M ϭϯͳDC භ/භ 16 16 0 150 25 0 0 0,30 SV21 sC'y ϭϯϬϯ..
SV:CRͬL ϮϬϮϬ M ϭϯͳDC භ/භ 20 20 0 150 25 0 0 0,45 SV21 sC'y ϭϯϬϯ..
SV:CRͬL ϮϱϮϱ M ϭϯͳDC භ/භ 25 25 0 150 25 0 0 0,68 SV21 sC'y ϭϯϬϯ..

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK SSVJCR/L-DC

� 219
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -
SV10 US 3512-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϮ͕ϱͿ SVN 160304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3,5

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

SVPBRͬL ϭϲϭϲ H ϭϭ භ/භ 16 16 20 100 12 0 0 0,20 SO1 s�.. ϭϭϬϯ..͖ sC.. ϭϭϬϯ..
SVPBRͬL ϮϬϮϬ K ϭϭ භ/භ 20 20 25 125 12 0 0 0,40 SO1 s�.. ϭϭϬϯ..͖ sC.. ϭϭϬϯ..

SVPCRͬL ϮϬϮϬ K ϭϲͳMͳA භ/භ 20 20 25 125 20 0 0 0,40 SV10 s�.. ϭϲϬϰ..͖ sC.. ϭϲϬϰ..
SVPCRͬL ϮϱϮϱ M ϭϲͳMͳA භ/භ 25 25 32 150 25 0 0 0,75 SV10 s�.. ϭϲϬϰ..͖ sC.. ϭϲϬϰ..
SVPCRͬL ϯϮϮϱ P ϭϲͳMͳA භ/භ 32 25 32 170 25 0 0 1,10 SV10 s�.. ϭϲϬϰ..͖ sC.. ϭϲϬϰ..

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK SSVPB(C)R/L
� 217 - 218, 220, 235
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -
SV10 US 3512-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϮ͕ϱͿ SVN 160304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3,5
SV21 5513 020-24 - - - PT-8002 -
SV22 DVF 0573 - DAP 0331 DVT 0332 PT-8002 ϭϳϰ.ϭͲϴϳϬ

ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 Os° Jo°

SVVBN ϭϮϭϮ F ϭϭ Ɣ 12 12 6 80 0 0 0,08 SO1 s�.. ϭϭϬϯ..͖ sC.. ϭϭϬϯ..
SVVBN ϭϲϭϲ H ϭϭ Ɣ 12 12 8 100 0 0 0,18 SO1 s�.. ϭϭϬϯ..͖ sC.. ϭϭϬϯ..
SVVBN ϮϬϮϬ K ϭϭ Ɣ 20 20 10 125 0 0 0,35 SO1 s�.. ϭϭϬϯ..͖ sC.. ϭϭϬϯ..

SVVCN 1212 N 13 Ɣ 12 12 6 160 0 0 0,19 SV21 sC.. ϭϯϬϯ..
SVVCN 1616 H 13 Ɣ 16 16 8 100 0 0 0,18 SV21 sC.. ϭϯϬϯ..
SVVCN 2020 K 13 Ɣ 20 20 10 125 0 0 0,36 SV22 sC.. ϭϯϬϯ..
SVVCN ϮϬϮϬ K ϭϲͳMͳA Ɣ 20 20 10 125 0 0 0,35 SV10 s�.. ϭϲϬϰ..͖ sC.. ϭϲϬϰ..
SVVCN ϮϱϮϱ M ϭϯ Ɣ 25 25 12,5 150 0 0 0,66 SV22 sC.. ϭϯϬϯ..
SVVCN ϮϱϮϱ M ϭϲͳMͳA Ɣ 25 25 12,5 150 0 0 0,70 SV10 s�.. ϭϲϬϰ..͖ sC.. ϭϲϬϰ..
SVVCN ϯϮϮϱ P ϭϲͳMͳA Ɣ 32 25 12,5 170 0 0 1,00 SV10 s�.. ϭϲϬϰ..͖ sC.. ϭϲϬϰ..

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

SVVB(C)N AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK S

� 217 - 221, 244
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -
SV10 US 3512-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϮ͕ϱͿ SVN 160304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3,5
SV22 DVF 0573 - DAP 0331 DVT 0332 PT-8002 ϭϳϰ.ϭͲϴϳϬ

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 k° Os° Jo°

SVyBRͬL ϭϮϭϮ F ϭϭ භ/භ 12 12 16 80 20 98 0 0 0,10 SO1 s�.. ϭϭϬϯ..͖ sC.. ϭϭϬϯ..
SVyBRͬL ϭϲϭϲ H ϭϭ භ/භ 16 16 20 100 14 98 0 0 0,20 SO1 s�.. ϭϭϬϯ..͖ sC.. ϭϭϬϯ..

SVyCRͬL ϮϬϮϬ K ϭϯ භ/භ 20 20 25 125 12 113 0 0 0,38 SV22 sC.. ϭϯϬϯ..
SVyCRͬL ϮϬϮϬ K ϭϲͳMͳA භ/භ 20 20 25 125 28 98 0 0 0,75 SV10 s�.. ϭϲϬϰ..͖ sC.. ϭϲϬϰ..
SVyCRͬL ϮϱϮϱ M ϭϲͳMͳA භ/භ 25 25 32 150 32 98 0 0 0,68 SV10 s�.. ϭϲϬϰ..͖ sC.. ϭϲϬϰ..
SVyCRͬL ϯϮϮϱ P ϭϲͳMͳA භ/ӑ 32 25 32 170 32 98 0 0 1,10 SV10 s�.. ϭϲϬϰ..͖ sC.. ϭϲϬϰ..

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK SSVXCR/L

� 217 - 221, 244
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϴ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ - - FLAG T15P -
SKϵ US 4512-T15P ;Dϰ͕ϱǆϭϮ͕ϬͿ - - FLAG T15P -

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

SWLCRͬL ϭϲϭϲ H Ϭϲ භ/ӑ 16 16 20 100 15 0 0 0,20 SO8 tC.. Ϭϲdϯ..
SWLCRͬL ϮϬϮϬ K Ϭϲ භ/භ 20 20 25 125 15 0 0 0,40 SO8 tC.. Ϭϲdϯ..
SWLCRͬL ϮϱϮϱ M Ϭϴ භ/භ 25 25 32 150 20 0 0 0,75 SO9 tC.. ϬϴϬϰ..

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

AUSSENDREHEN ͳ ISK S
EydERNAL dURNING ͳ ISK SSWLCR/L

� 223 - 224
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϮ US 2505-T07P ;DϮ͕ϱǆϱ͕ϮͿ - - FLAG T07P -

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 h b Dmin Os° Jo°

SϭϬHͳSCFCRͬL Ϭϲ භ/භ 10 7 100 9 9,5 13 -10 0 0,06 SO2 CC.. ϬϲϬϮ..
SϭϮKͳSCFCRͬL Ϭϲ භ/භ 12 9 125 11 11,5 16 -7 0 0,11 SO2 CC.. ϬϲϬϮ..

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

SCFCR/L INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

� 172 - 175, 241
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SCKCR/L INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 h b Dmin Os° Jo°

SϬϴFͳSCKCRͬL Ϭϲ භ/ӑ 8 6 80 7,2 7,6 11 -12 0 0,03 SO2 CC.. ϬϲϬϮ..
SϭϬHͳSCKCRͬL Ϭϲ භ/ӑ 10 7 100 9 9,5 13 -10 0 0,06 SO2 CC.. ϬϲϬϮ..
SϭϮKͳSCKCRͬL Ϭϲ භ/ӑ 12 9 125 11 11,5 16 -8 0 0,11 SO2 CC.. ϬϲϬϮ..
SϭϲMͳSCKCRͬL ϬϵͳA භ/ӑ 16 11 150 14,5 15 20 -8 0 0,24 SO5 CC.. Ϭϵdϯ..
SϮϬSͳSCKCRͬL Ϭϵ භ/ӑ 20 13 250 18,5 18,5 25 -5 0 0,60 SO8 CC.. Ϭϵdϯ..
SϮϱdͳSCKCRͬL Ϭϵ භ/ӑ 25 17 300 23 23 32 -3 0 1,15 SO8 CC.. Ϭϵdϯ..
SϯϮUͳSCKCRͬL ϭϮͳA භ/ӑ 32 22 350 30 30 40 -10 0 2,10 SC20 CC.. ϭϮϬϰ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϮ US 2505-T07P ;DϮ͕ϱǆϱ͕ϮͿ - - FLAG T07P -
SKϴ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ - - FLAG T15P -
SKϱ US 4008-T15P ;Dϰǆϳ͕ϴͿ - - FLAG T15P -
SC20 US 5012-T15P ;DϱǆϭϮ͕ϬͿ SCN 120304 MS 5008 FLAG T15P HXK 5

� 172 - 175, 241
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 h b A Dmin Os° Jo°

AϬϴHͳSCLCRͬL Ϭϲ භ/භ 8 6 100 7,2 7,6 - 11 -13 0 0,03 SO2 CC.. ϬϲϬϮ..
SϬϴFͳSCLCRͬL Ϭϲ භ/භ 8 6 80 7,2 7,6 - 11 -13 0 0,03 SO2 CC.. ϬϲϬϮ..
SϭϬHͳSCLCRͬL Ϭϲ භ/භ 10 7 100 9 9,5 - 13 -10 0 0,06 SO2 CC.. ϬϲϬϮ..
AϭϬHͳSCLCRͬL Ϭϲ භ/භ 10 7 100 9 - Ø4 13 -10 0 0,05 SO2 CC.. ϬϲϬϮ..
AϭϬKͳSCLCRͬL Ϭϴ භ/භ 10 6 125 9 9,5 Ø4 12 -14 0 0,10 SC22 CC.. ϬϴϬϯ..
AϭϮKͳSCLCRͬL Ϭϲ භ/භ 12 9 125 11 - Ø5 16 -8 0 0,10 SO1 CC.. ϬϲϬϮ..
AϭϮMͳSCLCRͬL Ϭϴ භ/භ 12 9 150 11 11,5 Ø5 16 -5 0 0,24 SC22 CC.. ϬϴϬϯ..
SϭϮKͳSCLCRͬL Ϭϲ භ/භ 12 9 125 11 11,5 - 16 -8 0 0,11 SO1 CC.. ϬϲϬϮ..
AϭϲRͳSCLCRͬL Ϭϴ භ/භ 16 11 200 14 15 Ø6 20 -8 0 0,29 SC22 CC.. ϬϴϬϯ..
SϭϲMͳSCLCRͬL Ϭϲ භ/භ 16 11 150 14,5 15 - 20 -8 0 0,24 SO1 CC.. ϬϲϬϮ..
SϭϲMͳSCLCRͬL ϬϵͳA භ/භ 16 11 150 14,5 15 - 20 -8 0 0,24 SO5 CC.. Ϭϵdϯ..
AϭϲMͳSCLCRͬL ϬϵͳA භ/භ 16 11 150 14,5 - Ø6 20 -8 0 0,22 SO5 CC.. Ϭϵdϯ..
AϮϬYͳSCLCRͬL Ϭϵ භ/භ 20 13 180 18 - Ø8 25 -5 0 0,40 SO8 CC.. Ϭϵdϯ..
SϮϬSͳSCLCRͬL Ϭϵ භ/භ 20 13 250 18 18,5 - 25 -5 0 0,60 SO8 CC.. Ϭϵdϯ..
AϮϱRͳSCLCRͬL Ϭϵ භ/භ 25 17 200 23 23 Ø8 32 -3 0 0,65 SO8 CC.. Ϭϵdϯ..
SϮϱdͳSCLCRͬL Ϭϵ භ/භ 25 17 300 23 23 - 32 -3 0 1,15 SO8 CC.. Ϭϵdϯ..
AϯϮSͳSCLCRͬL ϭϮͳA භ/භ 32 22 250 30 30 Ø8 40 -10 0 1,35 SC20 CC.. ϭϮϬϰ..
SϯϮUͳSCLCRͬL ϭϮͳA භ/භ 32 22 350 30 30 - 40 -10 0 2,10 SC20 CC.. ϭϮϬϰ..

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

SCLCR/L INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

� 172 - 175, 241
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ee price list for current availaďilitǇ.

SCLCR/L INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚseΎ
^Śim screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -
SKϮ US 2505-T07P ;DϮ͕ϱǆϱ͕ϮͿ - - FLAG T07P -
SKϴ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ - - FLAG T15P -
SKϱ US 4008-T15P ;Dϰǆϳ͕ϴͿ - - FLAG T15P -
SC20 US 5012-T15P ;DϱǆϭϮ͕ϬͿ SCN 120304 MS 5008 FLAG T15P HXK 5
SC22 5513 020-04 - - - PT-8003 -

*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torquesERSAdZdEILE ͬ SPARE PARdS
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SCXCR/L INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 h b Dmin Os° Jo°

SϭϬHͳSCyCRͬL Ϭϲ භ/භ 10 7 100 9 9,5 13 -10 0 0,06 SO2 CC.. ϬϲϬϮ..
SϭϮKͳSCyCRͬL Ϭϲ භ/භ 12 9 125 11 11,5 16 -8 0 0,11 SO2 CC.. ϬϲϬϮ..
SϭϲYͳSCyCRͬL Ϭϲ භ/ӑ 16 11 150 14,5 15 20 -7 0 0,24 SO1 CC.. ϬϲϬϮ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -
SKϮ US 2505-T07P ;DϮ͕ϱǆϱ͕ϮͿ - - FLAG T07P -

� 172 - 175, 241
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SDQCR/L INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 h b A Dmin Os° Jo°

AϭϬHͳSDYCRͬL Ϭϳ භ/භ 10 7 100 9 - Ø4 13 -10 0 0,05 SO2 DC.. ϬϳϬϮ..
AϭϮKͳSDYCRͬL Ϭϳ භ/භ 12 9 125 11 - Ø5 16 -7 0 0,10 SO2 DC.. ϬϳϬϮ..
AϭϲMͳSDYCRͬL Ϭϳ භ/භ 16 11 150 14,5 - Ø6 20 -7 0 0,22 SO1 DC.. ϬϳϬϮ..
SϮϬSͳSDYCRͬL ϭϭ භ/ӑ 20 13 250 18 18,5 - 25 -5 0 0,60 SO8 DC.. ϭϭdϯ..
AϮϬYͳSDYCRͬL ϭϭ භ/භ 20 13 180 18 - Ø8 25 -5 0 0,40 SO8 DC.. ϭϭdϯ..
SϮϱdͳSDYCRͬL ϭϭ භ/ӑ 25 17 300 23 23 - 32 -3 0 1,15 SO8 DC.. ϭϭdϯ..
AϮϱRͳSDYCRͬL ϭϭ භ/භ 25 17 200 23 23 Ø8 32 -3 0 0,65 SO8 DC.. ϭϭdϯ..
SϯϮUͳSDYCRͬL ϭϭͳA භ/භ 32 22 350 30 30 - 40 -10 0 2,10 SD10 DC.. ϭϭdϯ..
AϯϮSͳSDYCRͬL ϭϭͳA භ/භ 32 22 250 30 30 Ø8 40 -10 0 1,35 SD10 DC.. ϭϭdϯ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -
SKϮ US 2505-T07P ;DϮ͕ϱǆϱ͕ϮͿ - - FLAG T07P -
SKϴ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ - - FLAG T15P -

SD10 US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ SDN 110304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3,5

� 182 - 184, 242, 247
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SDUCR/L

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 h b A Dmin Os° Jo°

AϭϬHͳSDUCRͬL Ϭϳ භ/භ 10 7 100 9 - Ø4 13 -10 0 0,05 SO2 DC.. ϬϳϬϮ..
AϭϮKͳSDUCRͬL Ϭϳ භ/භ 12 9 125 11 - Ø5 16 -7 0 0,10 SO2 DC.. ϬϳϬϮ..
AϭϲMͳSDUCRͬL Ϭϳ භ/භ 16 11 150 14,5 - Ø6 20 -7 0 0,22 SO1 DC.. ϬϳϬϮ..
SϮϬSͳSDUCRͬL ϭϭ භ/භ 20 13 250 18 18,5 - 25 -5 0 0,60 SO8 DC.. ϭϭdϯ..
AϮϬYͳSDUCRͬL ϭϭ භ/භ 20 13 180 18 - Ø8 25 -5 0 0,40 SO8 DC.. ϭϭdϯ..
SϮϱdͳSDUCRͬL ϭϭ භ/භ 25 17 300 23 23 - 32 -3 0 1,15 SO8 DC.. ϭϭdϯ..
AϮϱRͳSDUCRͬL ϭϭ භ/භ 25 17 200 23 23 Ø8 32 -3 0 0,65 SO8 DC.. ϭϭdϯ..
SϯϮUͳSDUCRͬL ϭϭͳA භ/භ 32 22 350 30 30 - 40 -10 0 2,10 SD10 DC.. ϭϭdϯ..
AϯϮSͳSDUCRͬL ϭϭͳA භ/භ 32 22 250 30 30 Ø8 40 -10 0 1,35 SD10 DC.. ϭϭdϯ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -
SKϮ US 2505-T07P ;DϮ͕ϱǆϱ͕ϮͿ - - FLAG T07P -
SKϴ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ - - FLAG T15P -

SD10 US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ SDN 110304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3,5

INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

� 182 - 184, 242, 247
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SDUCR/L-E INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 Dmin Os° Jo°

EϭϬMͳSDUCRͬL ϬϳͳER භ/භ 10 9 150 15 -5 0 0,15 SD21 DC.. ϬϳϬϮ..
EϭϮYͳSDUCRͬL ϬϳͳER භ/භ 12 11 180 18 -5 0 0,25 SD21 DC.. ϬϳϬϮ..
EϭϲRͳSDUCRͬL ϬϳͳER භ/භ 16 13 200 22 -5 0 0,49 SD21 DC.. ϬϳϬϮ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SD21 5513 020-03 - - - PT-8001 -

� 174 - 176, 238

Hartmetall-Schaft mit Stahlkopf und innerer Kühlmittelzufuhr / Tungsten carbide shank with steel head and internal coolant supply
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SDZCR/L INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 l3 h b Dmin Os° Jo°

SϭϲMͳSDZCRͬL Ϭϳͳϵϯ භ/භ 16 17 150 163 14,5 15 27 -4 0 0,26 SO1 DC.. ϬϳϬϮ..
SϮϬYͳSDZCRͬL ϭϭͳϵϯ භ/භ 20 22 180 198 18 18,5 35 -5 0 0,48 SO8 DC.. ϭϭdϯ..
SϮϱRͳSDZCRͬL ϭϭͳϵϯ භ/භ 25 27 200 218 23 23 42 -3 0 0,80 SO8 DC.. ϭϭdϯ..
SϯϮSͳSDZCRͬL ϭϭͳϵϯͳA භ/භ 32 35 250 268 30 30 53 -6 0 1,60 SD10 DC.. ϭϭdϯ..
SϰϬdͳSDZCRͬL ϭϭͳϵϯͳA භ/භ 40 43 300 322 38 38 65 -5 0 3,00 SD10 DC.. ϭϭdϯ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -
SKϴ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ - - FLAG T15P -

SD10 US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ SDN 110304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3,5

� 182 - 184, 242, 247
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK SSELPR/L

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd d1 f l1 l2 Dmin Os° Jo°

SϬϲϬϴHͳSELPRͬL Ϭϱ භ/භ 8 6 4,5 100 20 8 -10 0 0,04 SE21 �P.. ϬϱϬϮ..
SϬϴϭϬ:ͳSELPRͬL Ϭϱ භ/භ 10 8 6 110 26 11 -5 0 0,07 SE22 �P.. ϬϱϬϮ..
SϭϬϭϮKͳSELPRͬL Ϭϱ භ/භ 12 10 7 125 32 13 -5 0 0,11 SE22 �P.. ϬϱϬϮ..
AϭϮϭϲMͳSELPRͬL Ϭϱ භ/- 16 12 9 150 40 16 -2 0 0,18 SE22 �P.. ϬϱϬϮ..
SϭϮϭϲMͳSELPRͬL Ϭϱ භ/භ 16 12 9 150 40 16 -2 0 0,21 SE22 �P.. ϬϱϬϮ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SE21 28992 - - - MA2-8304 -
SE22 28588 - - - MA2-8304 -

� 188



109

20
16

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IN
SE

RT
S

Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SELPR/L-E

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd d1 f l1 l2 Dmin Os° Jo°

EϬϲϬϴHͳSELPRͬL Ϭϱ භ/භ 8 6 4,5 100 28 8 -10 0 0,06 SE22 �P.. ϬϱϬϮ..
EϬϴϭϬ:ͳSELPRͬL Ϭϱ භ/භ 10 8 6 110 36 11 -5 0 0,10 SE22 �P.. ϬϱϬϮ..
EϭϬϭϮKͳSELPRͬL Ϭϱ භ/- 12 10 7 125 44 13 -5 0 0,18 SE22 �P.. ϬϱϬϮ..
EϭϮϭϲMͳSELPRͬL Ϭϱ - භ 16 12 9 150 55 16 -2 0 0,33 SE22 �P.. ϬϱϬϮ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SE22 28588 - - - MA2-8304 -
-

INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

� 188

Hartmetall-Schaft mit Stahlkopf und innerer Kühlmittelzufuhr / Tungsten carbide shank with steel head and internal coolant supply
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SEUCR/L INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 h Dmin Os° Jo°

SϬϴKͳSEUCRͬL Ϭϲ භ/භ 8 7 125 7 11 -5 0 0,06 SE23 �C.. ϬϲϬϮ..
SϭϬMͳSEUCRͬL Ϭϲ භ/භ 10 8 150 9 13 -5 0 0,10 SE23 �C.. ϬϲϬϮ..
SϭϮMͳSEUCRͬL Ϭϴ භ/භ 12 9 150 11 15 -5 0 0,14 SE24 �C.. ϬϴϬϯ..
SϭϲRͳSEUCRͬL Ϭϴ භ/භ 16 11 200 15 20 -5 0 0,32 SE24 �C.. ϬϴϬϯ..
SϮϬSͳSEUCRͬL Ϭϴ භ/භ 20 13 250 18 25 -5 0 0,58 SE24 �C.. ϬϴϬϯ..
SϮϱdͳSEUCRͬL Ϭϴ භ/- 25 17 300 23 32 -4 0 1,06 SE24 �C.. ϬϴϬϯ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SE23 5513 020-03 - - - PT-8001 -
SEϮϰ ϰϭϲ.ϭͲϴϯϮ - - - PT-8003 -

� 188
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SEUPR/L INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 h Dmin Os° Jo°

SϬϲHͳSEUPRͬL Ϭϱ භ/භ 6 5 100 5,4 8,3 -7 0 0,03 SV21 �P.. ϬϱϬϮ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SV21 28992 - - - MA2-8304 -

� 188
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SEXPR/L INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd d1 f l1 l2 Dmin α°

SϬϲϬϴHͳSEyPRͬL Ϭϱ භ/භ 8 6 5,5 100 20 9,5 -7 0,04 SE21 �P.. ϬϱϬϮ..
SϬϴϭϬ:ͳSEyPRͬL Ϭϱ භ/භ 10 8 6 110 26 11 -5 0,07 SE22 �P.. ϬϱϬϮ..
SϭϬϭϮKͳSEyPRͬL Ϭϱ භ/භ 12 10 7 125 32 13 -5 0,11 SE22 �P.. ϬϱϬϮ..
SϭϮϭϲMͳSEyPRͬL Ϭϱ භ/භ 16 12 9 150 40 16 -2 0,21 SE22 �P.. ϬϱϬϮ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SE21 28992 - - - MA2-8304 -
SE22 28588 - - - MA2-8304 -

� 188
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SEXPR/L-E INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

Dimensions mm

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd d1 f l1 l2 Dmin α°

EϬϲϬϴHͳSEyPRͬL Ϭϱ භ/භ 8 6 5,5 100 28 9,5 -7 0,06 SE21 �P.. ϬϱϬϮ..
EϬϴϭϬ:ͳSEyPRͬL Ϭϱ භ/- 10 8 6 110 36 11 -5 0,11 SE22 �P.. ϬϱϬϮ..
EϭϬϭϮKͳSEyPRͬL Ϭϱ භ/- 12 10 7 125 44 13 -5 0,16 SE22 �P.. ϬϱϬϮ..
EϭϮϭϲMͳSEyPRͬL Ϭϱ භ/- 16 12 9 150 55 16 -2 0,32 SE22 �P.. ϬϱϬϮ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SE21 28992 - - - MA2-8304 -
SE22 28588 - - - MA2-8304 -

� 188

Hartmetall-Schaft mit Stahlkopf und innerer Kühlmittelzufuhr / Tungsten carbide shank with steel head and internal coolant supply
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SSSCR/L INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 h b Dmin Os° Jo°

SϮϬSͳSSSCRͬL Ϭϵ භ/භ 20 13 250 18 18,5 25 -5 0 0,60 SO8 ^C.. Ϭϵdϯ..
SϮϱdͳSSSCRͬL Ϭϵ භ/භ 25 17 300 23 23 32 -3 0 1,15 SO8 ^C.. Ϭϵdϯ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϴ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ - - FLAG T15P -

� 198 - 199
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

STFCR/L INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 h b Dmin Os° Jo°

AϬϲFͳSdFCRͬL Ϭϲ භ/භ 6 4,5 80 5 - 8,5 -12 0 0,02 ST22 dC.. Ϭϲdϭ
AϬϴHͳSdFCRͬL Ϭϲ භ/භ 8 5,9 100 7 - 11 -10 0 0,04 ST23 dC.. Ϭϲdϭ
AϭϬKͳSdFCRͬL Ϭϵ භ/භ 10 7 125 9 - 13 -9 0 0,06 ST24 dC.. ϬϵϬϮ
SϭϬHͳSdFCRͬL ϭϭ භ/භ 10 7 100 9 9,5 13 -10 0 0,06 SO2 dC.. ϭϭϬϮ..
AϭϮMͳSdFCRͬL Ϭϵ භ/භ 12 9 150 11 - 16 -6,5 0 0,11 ST24 dC.. ϬϵϬϮ
AϭϮMͳSdFCRͬL ϭϭ භ/භ 12 9 150 11 11,5 16 -10 0 0,11 SO1 dC.. ϭϭϬϮ..
SϭϮKͳSdFCRͬL ϭϭ භ/භ 12 9 125 11 11,5 16 -7 0 0,11 SO1 dC.. ϭϭϬϮ..
AϭϲRͳSdFCRͬL ϭϭ භ/භ 16 11 200 14,5 15 20 -7 0 0,25 SO1 dC.. ϭϭϬϮ..
SϭϲMͳSdFCRͬL ϭϭ භ/භ 16 11 150 14,5 15 20 -7 0 0,25 SO1 dC.. ϭϭϬϮ..
AϮϬSͳSdFCRͬL ϭϭ භ/භ 20 13 250 18 18,5 25 -7 0 0,45 SO1 dC.. ϭϭϬϮ..
SϮϬYͳSdFCRͬL ϭϭ භ/භ 20 13 180 18 18,5 25 -7 0 0,45 SO1 dC.. ϭϭϬϮ..
AϮϱRͳSdFCRͬL ϭϲ භ/භ 25 17 200 23 23 32 -3 0 1,15 SO8 dC.. ϭϲdϯ..
SϮϱdͳSdFCRͬL ϭϲ භ/භ 25 17 300 23 23 32 -3 0 1,15 SO8 dC.. ϭϲdϯ..
AϯϮSͳSdFCRͬL ϭϲ භ/භ 32 22 250 30 30 40 -10 0 2,10 ST10 dC.. ϭϲdϯ..
SϯϮUͳSdFCRͬL ϭϲͳA භ/ӑ 32 22 350 30 30 40 -10 0 2,10 ST10 dC.. ϭϲdϯ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -
SKϮ US 2505-T07P ;DϮ͕ϱǆϱ͕ϮͿ - - FLAG T07P -
SKϴ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ - - FLAG T15P -
ST10 US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ STN 160308 MS 3510 FLAG T15P HXK 3,5
ST22 5513 020-28 - - - PT-8000 -
ST23 5513 020-27 - - - PT-8000 -

� 208 - 210, 243
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

STFCR/L-E INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 h b Dmin Os° Jo°

EϬϲHͳSdFCRͬL ϬϲͳR භ/භ 6 4,5 100 6 - 8,5 -10 0 0,06 ST22 dC.. Ϭϲdϭ
EϬϴKͳSdFCRͬL ϬϲͳR භ/භ 8 5,9 125 8 - 11 -10 0 0,10 ST23 dC.. Ϭϲdϭ
EϭϬMͳSdFCRͬL ϬϵͳR භ/භ 10 7 150 10 - 13 -8 0 0,15 ST24 dC.. ϬϵϬϮ
EϭϮYͳSdFCRͬL ϬϵͳR භ/භ 12 9 180 12 - 16 -6 0 0,25 ST24 dC.. ϬϵϬϮ
EϭϲRͳSdFCRͬL ϭϭͳR භ/භ 16 11 200 16 - 20 -5 0 0,48 ST21 dC.. ϭϭϬϮ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

ST21 5513 020-03 - - - PT-8001 -
ST22 5513 020-28 - - - PT-8000 -
ST23 5513 020-27 - - - PT-8000 -
SdϮϰ 5513 020-05 - - - PT-8001 -

� 208 - 210, 243

Hartmetall-Schaft mit Stahlkopf und innerer Kühlmittelzufuhr / Tungsten carbide shank with steel head and internal coolant supply
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SVJBR/L INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg
�r

sa
tǌt

eil
e

^p
ar

e p
ar

ts
WSP 

InsertsØdh6 f l1 l2 h ØDmin Os° Jo°

AϮϬRͳSV:BRͬL ϭϭ භ/භ 20 2 200 40 18 25 -5 -5 0,5 SO1 s�.. ϭϭϬϯ..͖ sC.. ϭϭϬϯ..
AϮϱSͳSV:BRͬL ϭϭ භ/භ 25 3,5 250 50 23 32 -5 -5 0,9 SO1 s�.. ϭϭϬϯ..͖ sC.. ϭϭϬϯ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -

� 217 - 218, 220
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SVLCR/L INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 h a Dmin Os° Jo°

AϮϬSͳSVLCRͬL ϭϯͳy භ/භ 20 15 250 18 15 27 -4 -2 0,60 SV21 sC.. ϭϯϬϯ..
AϮϱdͳSVLCRͬL ϭϯͳy භ/භ 25 20 300 24 18 35 -2 -2 1,15 SV21 sC.. ϭϯϬϯ..
AϯϮdͳSVLCRͬL ϭϯͳy භ/භ 32 25 300 30 18 43 -1 -2 2,10 SV21 sC.. ϭϯϬϯ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SV21 5513 020-24 - - - PT-8002 -

� 218 - 219, 221
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SVQB(C)R/L INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg
�r

sa
tǌt

eil
e

^p
ar

e p
ar

ts
WSP 

Insertsd f l1 h b Dmin Os° Jo°

AϭϲRͳSVYBRͬL ϭϭ භ/භ 16 11 200 14,5 15 20 -5 0 0,45 SO1 s�.. ϭϭϬϯ͖ sC.. ϭϭϬϯ..
AϮϬSͳSVYBRͬL ϭϭ භ/භ 20 13 250 18 18,5 25 -4 0 0,60 SO1 s�.. ϭϭϬϯ͖ sC.. ϭϭϬϯ..

AϭϲRͳSVYCRͬL ϭϯ භ/භ 16 11 200 15 15 21 -6 0 0,45 SV21 sC.. ϭϯϬϯ..
AϮϬSͳSVYCRͬL ϭϯ භ/භ 20 13 250 18 18,5 25 -4 0 0,60 SV21 sC.. ϭϯϬϯ..
SϮϱdͳSVYCRͬL ϭϲ භ/භ 25 17 300 23 23 32 -7 0 1,15 SO8 s�.. ϭϲϬϰ..͖ sC.. ϭϲϬϰ..
SϯϮUͳSVYCRͬL ϭϲ භ/භ 32 22 350 30 30 40 -5 0 2,10 SO8 s�.. ϭϲϬϰ..͖ sC.. ϭϲϬϰ..
SϰϬVͳSVYCRͬL ϭϲͳA භ/ӑ 40 27 400 38 38 50 -5 0 4,10 SV10 s�.. ϭϲϬϰ..͖ sC.. ϭϲϬϰ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -
SKϴ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ - - FLAG T15P -
SV10 US 3512-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϮ͕ϱͿ SVN 160304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3,5
SV21 5513 020-24 - - - PT-8002 -

� 217 - 221, 244



120

20
16

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IN
SE

RT
S

Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SVUB(C)R/L INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg
�r

sa
tǌt

eil
e

^p
ar

e p
ar

ts
WSP 

Insertsd f l1 h b Dmin Os° Jo°

AϭϲRͳSVUBRͬL ϭϭ භ/භ 16 11 200 14,5 15 20 -5 0 0,45 SO1 s�.. ϭϭϬϯ͖ sC.. ϭϭϬϯ..
AϮϬSͳSVUBRͬL ϭϭ භ/භ 20 13 250 18 18,5 25 -4 0 0,60 SO1 s�.. ϭϭϬϯ͖ sC.. ϭϭϬϯ..

AϮϬSͳSVUCRͬL ϭϯ භ/භ 20 13 250 19 18,5 25 -4 2 0,60 SV21 sC.. ϭϯϬϯ..
AϮϱdͳSVUCRͬL ϭϯ භ/භ 25 17 300 24 23 32 -2 2 1,15 SV21 sC.. ϭϯϬϯ..
SϮϱdͳSVUCRͬL ϭϲ භ/භ 25 17 300 23 23 32 -7 0 1,15 SO8 s�.. ϭϲϬϰ..͖ sC.. ϭϲϬϰ..
AϯϮdͳSVUCRͬL ϭϯ භ/භ 32 22 300 30 30 40 -1 2 2,10 SV21 sC.. ϭϯϬϯ..
SϯϮUͳSVUCRͬL ϭϲ භ/භ 32 22 350 30 30 40 -5 0 2,10 SO8 s�.. ϭϲϬϰ..͖ sC.. ϭϲϬϰ..
SϰϬVͳSVUCRͬL ϭϲͳA භ/භ 40 27 400 38 38 50 -5 0 4,10 SV10 s�.. ϭϲϬϰ..͖ sC.. ϭϲϬϰ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϭ US 2506-T07P ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ - - FLAG T07P -
SKϴ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ - - FLAG T15P -
SV10 US 3512-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϮ͕ϱͿ SVN 160304 MS 3510 FLAG T15P HXK 3,5
SV21 5513 020-24 - - - PT-8002 -

� 217 - 221, 244
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ERSATZTEILE / SPARE PARTS
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SVXCR/L INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 l2 h Dmin a α°

AϭϬHͳSVyCRͬL Ϭϳ භ/භ 10 7 100 22 9 12,5 3 -10 0,06 SV23 sC.. ϬϳϬϮ..
AϭϮKͳSVyCRͬL Ϭϳ භ/භ 12 9 125 28 11 15,5 3 -8 0,11 SV23 sC.. ϬϳϬϮ..
AϭϲMͳSVyCRͬL Ϭϳ භ/භ 16 11 150 36 15 17,5 3 -6 0,20 SV23 sC.. ϬϳϬϮ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SV23 DVF 3584 - - - DMD 1650 -

� 218
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ERSATZTEILE / SPARE PARTS
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SVXCR/L-E INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 l2 h Dmin a α°

EϭϬHͳSVyCRͬL Ϭϳ භ/භ 10 7 100 22 9 12,5 3 -10 0,10 SV23 sC.. ϬϳϬϮ..
EϭϮKͳSVyCRͬL Ϭϳ භ/භ 12 9 125 28 11 15,5 3 -8 0,12 SV23 sC.. ϬϳϬϮ..
EϭϲMͳSVyCRͬL Ϭϳ භ/භ 16 11 150 36 15 17,5 3 -6 0,33 SV23 sC.. ϬϳϬϮ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SV23 DVF 3584 - - - DMD 1650 -

� 2218

Hartmetall-Schaft mit Stahlkopf und innerer Kühlmittelzufuhr  / Tungsten carbide shank with steel head and internal coolant supply
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ERSATZTEILE / SPARE PARTS
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SWLCR/L INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd f l1 h b Dmin λs° γo°

AϮϬYͳSWLCRͬL Ϭϲ භ/භ 20 13 180 18 18,5 25 -7 0 0,43 SO8 tC.. Ϭϲdϯ..
SϮϬSͳSWLCRͬL Ϭϲ භ/භ 20 13 250 18 18,5 25 -7 0 0,60 SO8 tC.. Ϭϲdϯ..
AϮϱRͳSWLCRͬL Ϭϲ භ/භ 25 17 200 23 23 32 -7 0 0,77 SO8 tC.. Ϭϲdϯ..
AϮϱRͳSWLCRͬL Ϭϴ භ/භ 25 17 200 23 23 32 -7 0 0,75 SO8 tC.. Ϭϲdϯ..
SϮϱdͳSWLCRͬL Ϭϲ භ/භ 25 17 300 23 23 32 -7 0 1,15 SO8 tC.. Ϭϲdϯ..
AϯϮSͳSWLCRͬL Ϭϴ භ/භ 32 22 250 30 30 40 -5 0 2,90 SO9 tC.. ϬϴϬϰ..
SϯϮUͳSWLCRͬL Ϭϴ භ/ӑ 32 22 350 30 30 40 -5 0 4,10 SO9 tC.. ϬϴϬϰ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SKϴ US 3510-T15P ;Dϯ͕ϱǆϭϬ͕ϰͿ - - FLAG T15P -
SKϵ US 4512-T15P ;Dϰ͕ϱǆϭϮ͕ϬͿ - - FLAG T15P -

� 223 - 224
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ERSATZTEILE / SPARE PARTS
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SWUCR/L INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd d1 f l1 l2 Dmin α°

AϬϱϬϴHͳSWUCRͬL ϬϮ භ/භ 8 5 2,9 100 18 5,8 -17 0,04 SW21 tC.. ϬϮϬϭ..
AϬϲϬϴHͳSWUCRͬL ϬϮ භ/භ 8 6 3,9 100 24 7,8 -12 0,04 SW21 tC.. ϬϮϬϭ..
SϬϱϬϴHͳSWUCRͬL ϬϮ භ/භ 8 5 2,9 100 18 5,8 -17 0,04 SW21 tC.. ϬϮϬϭ..
SϬϲϬϴHͳSWUCRͬL ϬϮ භ/භ 8 6 3,9 100 24 7,8 -12 0,04 SW21 tC.. ϬϮϬϭ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SW21 dϮϬ.Ϭϯϳ - - - DMD 1650 -

� 223
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Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - terkǌeugͲEeigungsǁinkel ͬ tool cuƫng edge inclination

ΎͿ  �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ϯϵϬͲϯϵϭ ͬ ^ee pages ϯϵϬͲϯϵϭ for recommended screǁ torƋues

Alle Abmessungen [mm ͬ �ll dimensions mm

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SWUCR/L-E INNENDREHEN ͳ ISK S
INdERNAL dURNING ͳ ISK S

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd d1 f l1 l2 Dmin α°

EϬϱϬϴHͳSWUCRͬL ϬϮ භ/භ 8 5 2,9 100 24 5,8 -17 0,06 SW21 tC.. ϬϮϬϭ..
EϬϱFͳSWUCRͬL ϬϮ භ/භ 5 - 2,9 85 - 5,8 -17 0,03 SW21 tC.. ϬϮϬϭ..
EϬϲϬϴHͳSWUCRͬL ϬϮ භ/භ 8 6 3,9 100 32 7,8 -12 0,06 SW21 tC.. ϬϮϬϭ..
EϬϲGͳSWUCRͬL ϬϮ භ/භ 6 - 3,9 95 - 7,8 -12 0,04 SW21 tC.. ϬϮϬϭ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

SW21 dϮϬ.Ϭϯϳ - - - DMD 1650 -

� 223 - 224

Hartmetall-Schaft mit Stahlkopf und innerer Kühlmittelzufuhr / Tungsten carbide shank with steel head and internal coolant supply
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torquesERSATZTEILE / SPARE PARTS

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

IS
O 

D
IS

O 
D

I^
K 

P
I^

K 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
��

^d
�C

,�
E͕

 �I
E^

d�
C,

�E
P�

Zd
IE

'͕
 '

ZK
Ks

IE
'

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

t
�E

D�
^C

,E
�I

DP
>�

dd
�E

IN
SE

RT
S

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b f l1 l2 Os° Jo°

CK:NRͬL ϮϬϮϬ K ϭϲ භ/භ 20 20 30 125 34 1 -5 0,45 R1 / L1 KEUy ϭϲϬϰ..
CK:NRͬL ϮϱϮϱ M ϭϲ භ/භ 25 25 32 150 34 1 -5 0,70 R / L KEUy ϭϲϬϰ..
CK:NRͬL ϯϮϮϱ P ϭϲ භ/භ 32 25 32 170 34 1 -5 1,00 R / L KEUy ϭϲϬϰ..

dǇp
dǇpe

&eder
^pring

KlemmstiŌн&eder
Pin н spring

Unterlage
^Śim

ZoŚrstiŌ
duďular rivet

^pannfinger
Clamp

UnterlagenscŚrauďe.Ύ
Clamp. screǁΎ

^cŚlƺssel
KeǇ

 R PR 07 K 23 KNN 190412 R NT 03 UP 25 US 83 HXK 4
L PR 07 K 23 KNN 190412 L NT 03 UP 26 US 83 HXK 4

 Rϭ PR 07 K 22 KNN 190412 R NT 03 UP 25 US 83 HXK 4
L1 PR 07 K 22 KNN 190412 L NT 03 UP 26 US 83 HXK 4

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

CKJNR/L AUSSENDREHEN ͳ ISK C
EydERNAL dURNING ͳ ISK C

� 189

Jo° - Werkzeug-Orthogonalspanwinkel / tool orthogonal rake     
Os° - Werkzeug-Neigungswinkel / tool cutting edge inclination



127

20
16

*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torquesERSATZTEILE / SPARE PARTS

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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SdKSSEN
INdERNAL SHAPINGPHZ

KLEMMHALdER ZUM SdKSSEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL SHAPING

ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh h1 b1 b l2 l1 t Dmin pmax

PHZ ϵϬ ϭϭϬϰͳϬϲ Ɣ 11,3 9 11,3 8,5 35 160 3 9,5 1,6 0,20 SH21 ,ZϵϬ ϬϲϬϰͲϯϬ ..
PHZ ϵϬ ϭϭϬϳͳϬϲ Ɣ 11,3 10 11,3 7 60 200 4 10,9 2,5 0,23 SH21 ,ZϵϬ ϬϲϬϰͲϰϬ ..

5 11,1 3 ,ZϵϬ ϬϲϬϰͲϱϬ ..
PHZ ϵϬ ϭϭϭϭͳϬϲ Ɣ 11,3 12 11,3 - 60 200 4 14 2,5 1,19 SH21 ,ZϵϬ ϬϲϬϰͲϰϬ ..

5 14 3 ,ZϵϬ ϬϲϬϰͲϱϬ ..
PHZ ϭϱϭϮͳϭϬ Ɣ 15,5 16,2 12 - - 220 6 17,8 4,2 0,40 SH22 ,Z ϭϬϬϲͲϲϬ ..

8 18,2 5,2 ,Z ϭϬϬϲͲϴϬ ..
PHZ ϮϬϭϰͳϭϯ Ɣ 20,6 21,5 14 - - 250 10 24,2 6,2 0,65 SH23 ,Z ϭϯϬϵͲϭϬϬ ..

12 24,7 7,2 ,Z ϭϯϬϵͲϭϮϬ ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

SH21 DVF 3593 TX 207PLUS
SH22 DVF 2260 TX 215PLUS
SH23 5513 020-14 TX 225PLUS
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment ■  Lagersortiment ab 1.4.2014  / □  Kein Lagersortiment ab 1.4.2014 
● stocked as standard /○ not stocked as standard, ■ stocked as standard from 1. 4. 2014 / □ not stocked as standard from 1. 4. 2014     

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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HZ90 �ďmessungen
Dimension d s s1 l p t

ϬϲϬϰ-ϯϬ 6,00 4,66 4,76 7,50 1,60 3,00
ϬϲϬϰ-ϰϬ 6,00 4,66 4,76 8,00 2,50 4,00
ϬϲϬϰ-ϱϬ 6,00 4,66 4,76 8,00 3,00 5,00
1006-60 10,00 6,25 6,35 13,50 4,20 6,00
1006-80 10,00 6,25 6,35 13,50 5,20 8,00

1309-100 13,00 9,40 9,53 18,50 6,20 10,00
1309-120 13,00 9,40 9,53 18,50 7,20 12,00

W
SP

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades �reite 

tidtŚ
doleranǌ t

dolerance t
sorscŚuď

Infeed

33
3T

N*

t min max ap min ap max

HZϵϬ ϬϲϬϰ-ϯϬ Cϭϭ Ɣ 3,00 0,060 0,120 0,03 0,10
HZϵϬ ϬϲϬϰ-ϰϬ Cϭϭ Ɣ 4,00 0,070 0,145 0,03 0,10
HZϵϬ ϬϲϬϰ-ϱϬ Cϭϭ Ɣ 5,00 0,070 0,145 0,03 0,10
HZ 1006-60 C11 Ɣ 6,00 0,070 0,145 0,03 0,15
HZ 1006-80 C11 Ɣ 8,00 0,080 0,170 0,03 0,15
HZ 1309-100 C11 Ɣ 10,00 0,080 0,170 0,05 0,20
HZ 1309-120 C11 Ɣ 12,00 0,095 0,205 0,05 0,20

HZϵϬ ϬϲϬϰ-ϯϬ DϭϬ Ɣ 3,00 0,020 0,060 0,03 0,10
HZϵϬ ϬϲϬϰ-ϰϬ DϭϬ Ɣ 4,00 0,030 0,078 0,03 0,10
HZϵϬ ϬϲϬϰ-ϱϬ DϭϬ Ɣ 5,00 0,030 0,078 0,03 0,10
HZ 1006-60 D10 Ɣ 6,00 0,030 0,078 0,03 0,15
HZ 1006-80 D10 Ɣ 8,00 0,040 0,098 0,03 0,15
HZ 1309-100 D10 Ɣ 10,00 0,040 0,098 0,05 0,20
HZ 1309-120 D10 Ɣ 12,00 0,050 0,120 0,05 0,20

HZϵϬ ϬϲϬϰ-ϯϬ Hϳ Ɣ 3,00 0,000 0,010 0,03 0,10
HZϵϬ ϬϲϬϰ-ϰϬ Hϳ Ɣ 4,00 0,000 0,012 0,03 0,10
HZϵϬ ϬϲϬϰ-ϱϬ Hϳ Ɣ 5,00 0,000 0,012 0,03 0,10
HZ ϭϬϬϲ-ϲϬ Hϳ Ɣ 6,00 0,000 0,012 0,03 0,15
HZ ϭϬϬϲ-ϴϬ Hϳ Ɣ 8,00 0,000 0,015 0,03 0,15
HZ ϭϯϬϵ-ϭϬϬ Hϳ Ɣ 10,00 0,000 0,015 0,05 0,20
HZ ϭϯϬϵ-ϭϮϬ Hϳ Ɣ 12,00 0,000 0,018 0,05 0,20

HZϵϬ ϬϲϬϰ-ϯϬ Pϵ Ɣ 3,00 -0,031 -0,006 0,03 0,10
HZϵϬ ϬϲϬϰ-ϰϬ Pϵ Ɣ 4,00 -0,042 -0,012 0,03 0,10
HZϵϬ ϬϲϬϰ-ϱϬ Pϵ Ɣ 5,00 -0,042 -0,012 0,05 0,10
HZ 1006-60 P9 Ɣ 6,00 -0,042 -0,012 0,03 0,15
HZ 1006-80 P9 Ɣ 8,00 -0,051 -0,015 0,03 0,15
HZ 1309-100 P9 Ɣ 10,00 -0,051 -0,015 0,05 0,20
HZ 1309-120 P9 Ɣ 12,00 -0,061 -0,018 0,05 0,20

* Sorte 333TN = HSS + beschichtet PVD / Grade 333TN = HSS + PVD coating
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*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torquesERSATZTEILE / SPARE PARTS

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh h1 b l1 t Dmin pmax

PHZͬϮ ϯϲϮϱͳϭϰ Ɣ 36 37,5 25 300 14 44 8 0,88 SH23 ,ZͬϮ ϭϰͲϭϰ ..
16 44 9 ,ZͬϮ ϭϲͲϭϲ ..

PHZͬϮ ϰϴϯϮͳϭϴ Ɣ 48 50 32 400 18 58 12 2,00 SH24 ,ZͬϮ ϭϴͲϭϴ ..
20 58 13 ,ZͬϮ ϮϬͲϮϬ ..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

SH23 5513 020-14 TX 225PLUS
SHϮϰ 5513 021-03 DMN 3124

PHZ/2 SdKSSEN
INdERNAL SHAPING

KLEMMHALdER ZUM SdKSSEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL SHAPING

� 130
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment ■  Lagersortiment ab 1.4.2014  / □  Kein Lagersortiment ab 1.4.2014 
● stocked as standard /○ not stocked as standard, ■ stocked as standard from 1. 4. 2014 / □ not stocked as standard from 1. 4. 2014     

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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HZ-2 �ďmessungen
Dimension s s1 l p t

ϭϰ-ϭ 13,90 14,00 36,00 8,00 14,00
16-1 13,90 14,00 36,00 9,00 16,00
18-1 15,90 16,00 45,00 12,00 18,00
20-2 15,90 16,00 45,00 13,00 20,00

W
PS

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades �reite 

tidtŚ
doleranǌ t

dolerance t
sorscŚuď

Infeed

33
3T

N*

t min max ap min ap max

HZͬϮ ϭϰ-ϭϰ Cϭϭ Ɣ 14,00 0,095 0,205 0,08 0,30
HZ/2 16-16 C11 Ɣ 16,00 0,095 0,205 0,08 0,30
HZ/2 18-18 C11 Ɣ 18,00 0,095 0,205 0,09 0,35
HZ/2 20-20 C11 Ɣ 20,00 0,110 0,240 0,09 0,35

HZͬϮ ϭϰ-ϭϰ Hϳ Ɣ 14,00 0,000 0,018 0,08 0,30
HZͬϮ ϭϲ-ϭϲ Hϳ Ɣ 16,00 0,000 0,018 0,08 0,30
HZͬϮ ϭϴ-ϭϴ Hϳ Ɣ 18,00 0,000 0,018 0,09 0,35
HZͬϮ ϮϬ-ϮϬ Hϳ Ɣ 20,00 0,000 0,021 0,09 0,35

HZͬϮ ϭϰ-ϭϰ Pϵ ż 14,00 -0,061 -0,018 0,08 0,30
HZ/2 16-16 P9 ż 16,00 -0,061 -0,018 0,09 0,35
HZ/2 18-18 P9 ż 18,00 -0,061 -0,018 0,10 0,40
HZ/2 20-20 P9 ż 20,00 -0,074 -0,022 0,10 0,45

Ύ ^orte ϯϯϯdE с ,^^ н ďescŚicŚtet PsD ͬ 'rade ϯϯϯdE с ,^^ н PsD coating
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

'eǁinde
dŚread

Unterlage
^Śim

'eǁindeďucŚse
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

 SKϭ   US 2506-T07P   ;DϮ͕ϱǆϲ͕ϯͿ   -  -  FLAG T07P   - 
 SKϰ   US 3508-T15P   ;Dϯ͕ϱǆϴ͕ϱͿ   -  -  FLAG T15P   - 

ISO R/L kg �rsatǌteile
^pare parts

WSP 
Inserts

SCLCRͬL ϭϬ CAͳϬϵ Ɣ /ż  0,06  SO4  CC.. Ϭϵdϯ..
SRSCRͬL ϭϬ CAͳϭϬ ż /ż  0,06  SO4  ZC.. ϭϬdϯDK
SSKCRͬL ϭϬ CAͳϬϵ Ɣ /ż  0,06  SO4  ^C.. Ϭϵdϯ..
SSSCRͬL ϭϬ CAͳϬϵ Ɣ /ż  0,06  SO4  ^C.. Ϭϵdϯ..
SSRCRͬL ϭϬ CAͳϬϵ ż /ż  0,06  SO4  ^C.. Ϭϵdϯ..
SdFCRͬL ϭϬ CAͳϭϭ Ɣ /ż  0,06  SO1  dC.. ϭϭϬϮ..
SdGCRͬL ϭϬ CAͳϭϭ ż /ż  0,06  SO1  dC.. ϭϭϬϮ..

KASSEddEN ͳ ISK S
CARdRIDGES ͳ ISK S

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torquesERSAdZdEILE ͬ SPARE PARdS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SCLCR/L 10 CA-09

SRSCR/L 10 CA-10

SSKCR/L 10 CA-09

SSRCR/L 10 CA-09

SSSCR/L 10 CA-09

STFCR/L 10 CA-11

STGCR/L 10 CA-11

KASSEddEN ͳ ISK S
CARdRIDGES ͳ ISK S
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2
terkǌeug �nstellǁinkel

dool stǇle Ͳ cuƫng edge angle

6
^cŚaŌďreite mm
^Śank ǁidtŚ mm

9
Stechleisten Krümmung
Blade curvature direction

3
Daǆimale ^cŚniƩtiefen ;DreŚenͿ

Daǆimum groovingͬturning deptŚ

ϳ
terkǌeuglänge

dotal lengtŚ

10
Maximaler Durchmesser

Maximum diameter

ϰ
�usfƺŚrung Zͬ>

sersion ;rigŚtͬleŌͿ

8
^cŚniƩďreite
Insert ǁidtŚ

11
Minimaler Durchmesser

Minimum diameter

ϱ
^cŚaŌŚƂŚe mm

^Śank ŚeigŚt mm

1
^pannsǇstem

Clamping designation

ISK BEZEICHNUNGSSzSdEM ͳ ABSdECH , EINSdECH ͳ AUSSEN KLEMMHALdER
ISK CKDE DESIGNAdIKN ͳ PARdING AND GRKKVING dKKLS ͳ EydERNAL dURNING

G

D
G = 0° K = 75°
R = 15° F = 90°
T = 30° B = 105°
S = 45° E = 120°
W = 60° D = 135°

G = 2,0 × a N = 5,5 × a
H = 2,5 × a O = 6,0 × a
I = 3,0 × a P = 6,5 × a
J = 3,5 × a Q = 7,0 × a
K = 4,0 × a R = 7,5 × a
L = 4,5 × a S = 8,0 × a
M = 5,0 × a T = 8,5 × a

12 = 12 mm
16 = 16 mm
20 = 20 mm

atd.

12 = 12 mm
16 = 16 mm
20 = 20 mm

atd. H = 100 mm
K = 125 mm
M = 150 mm
P = 170 mm
R = 200 mm

a [mm]
02 2,0

03, 0313, 0316 3,0
04, 0413, 0416 4,0

05, 0516 5,0
06, 0616 6,0
08, 0830 8,0

Zusätzlicher Hinweis für
das axiale Bearbeiten.
Additional information

for axial turning.

Zusätzlicher Hinweis für
das axiale Bearbeiten.
Additional information

for axial turning.

Zusätzlicher Hinweis für
das axiale Bearbeiten.
Additional information

for axial turning.

1

G

2

F

3

I

ϰ

L

ϱ

25

8

0316

6

25

ϳ

M

9

R

10

030

11

017



135

20
16

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IN
SE

RT
S

2
^cŚaŌdurcŚmesser
Diameter of sŚank

3
terkǌeuglänge
>engtŚ of sŚank

1
terkǌeugtǇp
dǇpe of tool

6
terkǌeug �nstellǁinkel

dool stǇle Ͳ cuƫng edge angle

ϳ
�usfƺŚrung Zͬ>

sersion ;rigŚt ͬ leŌͿ

ϳ
Daǆimale ^cŚniƩtiefen

Daǆimum groovingͬturning deptŚ

8
^cŚniƩďreite

Cuƫng edge lengtŚ

ϱ
^pannsǇstem

Clamping designation

ISK BEZEICHNUNGSSzSdEM ͳ ABSdECH , EINSdECH ͳ INNEN KLEMMHALdER
DESIGNAdIKN ͳ PARdING AND GRKKVING dKKLS ͳ INdERNAL dURNING

K = 125 mm R = 200 mm
L = 140 mm S = 250 mm
M = 150 mm T = 300 mm
N = 160 mm U = 350 mm
P = 170 mm V = 400 mm
Q = 180 mm

16 = 16 mm
20 = 20 mm
25 = 25 mm

atd.

D
G = 0° K = 75°
R = 15° F = 90°
T = 30° B = 105°
S = 45° E = 120°
W = 60° D = 135°

E = 1,0 × a J = 3,5 × a
F = 1,5 × a K = 4,0 × a
G = 2,0 × a L = 4,5 × a
H = 2,5 × a M = 5,0 × a
I = 3,0 × a N = 5,5 × a

X = Spezial

a [mm]
0313 3,0
0413 4,0

Stahlschaft mit innerer 
Kühlschmierstoffzufuhr
Steel with coolant hole

1

A

2

16

3

Q

ϰ

G

ϱ

G

6

E

ϳ

L

8

0313-
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ERSATZTEILE / SPARE PARTS
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

GFIR/L, GFKR/L ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b l1 a Dmax

GFKRͬL ϭϲϭϲ H ϬϮ භ/භ 16 16 100 2 32 0,30 GL03 >CD& ϬϮϮϬ..
GFKRͬL ϮϬϮϬ K ϬϮ භ/භ 20 20 125 2 32 0,40 GL04 >CD& ϬϮϮϬ..
GFKRͬL ϮϱϮϱ M ϬϮ භ/භ 25 25 150 2 32 0,60 GL05 >CD& ϬϮϮϬ..

GFIRͬL ϭϲϭϲ H Ϭϯ භ/භ 16 16 100 3 18 0,30 GL03 >CD. Ϭϯϭϲ..
GFIRͬL ϮϬϮϬ K Ϭϯ භ/භ 20 20 125 3 18 0,40 GL04 >CD. Ϭϯϭϲ..
GFIRͬL ϮϱϮϱ M Ϭϯ භ/භ 25 25 150 3 18 0,60 GL05 >CD. Ϭϯϭϲ..
GFIRͬL ϭϲϭϲ H Ϭϰ භ/භ 16 16 100 4 24 0,30 GL03 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFIRͬL ϮϬϮϬ K Ϭϰ භ/භ 20 20 125 4 24 0,40 GL04 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFIRͬL ϮϱϮϱ M Ϭϰ භ/භ 25 25 150 4 24 0,60 GL05 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFIRͬL ϮϬϮϬ K Ϭϱ භ/ӑ 20 20 125 5 28 0,40 GL04 >CD. Ϭϱϭϲ..
GFIRͬL ϮϱϮϱ M Ϭϱ භ/භ 25 25 150 5 28 0,60 GL05 >CD. Ϭϱϭϲ..
GFIRͬL ϮϬϮϬ K Ϭϲ ӑ/ӑ 20 20 125 6 28 0,40 GL04 >CD. Ϭϲϭϲ..
GFIRͬL ϮϱϮϱ M Ϭϲ භ/භ 25 25 150 6 28 0,60 GL05 >CD. Ϭϲϭϲ..
GFIRͬL ϮϱϮϱ M Ϭϴ භ/භ 25 25 150 8 48 0,70 GL09 >CD. ϬϴϯϬ..
GFIRͬL ϯϮϮϱ P Ϭϴ භ/භ 32 25 170 8 48 0,70 GL09 >CD. ϬϴϯϬ..

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

� 251 - 253, 255



137

20
16

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IN
SE

RT
S

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

GFIR/L, GFKR/L ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

^cŚlƺssel
KeǇ

GL03 HS 0616C HXK 5
GLϬϰ HS 0620C HXK 5
GLϬϱ HS 0625C HXK 5
GL09 HSI 1020 HXK 6

*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torquesERSAdZdEILE ͬ SPARE PARdS
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

^cŚlƺssel
KeǇ

GLϬϰ HS 0620C HXK 5
GL10 HS 1030C HXK 6

GFMR/L ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b l1 a Dmax

GFMRͬL ϮϬϮϬ K Ϭϯϭϲ භ/භ 20 20 125 3 30 0,40 GL04 >CD. Ϭϯϭϲ..
GFMRͬL ϮϬϮϬ K Ϭϰϭϲ භ/භ 20 20 125 4 40 0,40 GL04 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFMRͬL ϮϱϮϱ M Ϭϯϭϲ භ/භ 25 25 150 3 30 0,60 GL04 >CD. Ϭϯϭϲ..
GFMRͬL ϮϱϮϱ M Ϭϰϭϲ භ/භ 25 25 150 4 40 0,60 GL04 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFMRͬL ϮϱϮϱ M Ϭϱϭϲ භ/භ 25 25 150 5 50 0,60 GL04 >CD. Ϭϱϭϲ..
GFMRͬL ϮϱϮϱ M Ϭϲϭϲ භ/භ 25 25 150 6 60 0,60 GL04 >CD. Ϭϲϭϲ..
GFMRͬL ϯϮϮϱ P Ϭϱϭϲ භ/භ 32 25 170 5 50 0,90 GL04 >CD. Ϭϱϭϲ..
GFMRͬL ϯϮϮϱ P Ϭϲϭϲ භ/භ 32 25 170 6 60 0,90 GL04 >CD. Ϭϲϭϲ..
GFMRͬL ϯϮϮϱ P ϬϴϯϬ භ/භ 32 25 170 8 80 0,90 GL10 >CD. ϬϴϯϬ..

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dURNING

� 251, 252, 255
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*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

GFIR-L, GFMR-L ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

AyIAL WERKZEUGHALdER ͬ dKKLS FKR AyIAL GRKKVING & dURNING

l1

h 1 h

D
m
in
.

D
m
ax
.

t max.

b

a

ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b l1 a tmax Dmin Dmax

GFIR ϮϱϮϱ M ϬϯL ϬϯϬϬϭϳͳA Ɣ 25 25 150 3 9,5 17 30 0,75 GL07 >CD. Ϭϯϭϯ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϯL ϬϯϵϬϮϰͳA ż 25 25 150 3 9,5 24 39 0,75 GL07 >CD. Ϭϯϭϯ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϯL ϬϱϬϬϯϯͳA ż 25 25 150 3 11 33 50 0,75 GL07 >CD. Ϭϯϭϯ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϯL ϬϲϬϬϰϯͳA ż 25 25 150 3 11 43 60 0,75 GL07 >CD. Ϭϯϭϯ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϯL ϬϳϲϬϱϯͳA ż 25 25 150 3 11 53 76 0,75 GL07 >CD. Ϭϯϭϯ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϯL ϭϬϬϬϳϬͳA ż 25 25 150 3 9 70 100 0,75 GL08 >CD. Ϭϯϭϲ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϯL ϭϯϬϬϵϬͳA ż 25 25 150 3 9 90 130 0,75 GL08 >CD. Ϭϯϭϲ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϯL ϭϳϬϭϭϬͳA ż 25 25 150 3 9 110 170 0,75 GL08 >CD. Ϭϯϭϲ..

GFIR ϮϱϮϱ M ϬϰL ϬϯϬϬϭϳͳA ż 25 25 150 4 9,5 17 30 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϰL ϬϯϰϬϮϭͳA ż 25 25 150 4 9,5 21 34 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϰL ϬϰϬϬϮϲͳA ż 25 25 150 4 11 26 40 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϰL ϬϱϬϬϯϮͳA ż 25 25 150 4 11 32 50 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϰL ϬϲϬϬϰϮͳA ż 25 25 150 4 11 42 60 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϰL ϬϳϱϬϱϮͳA ż 25 25 150 4 11 52 75 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϰL ϭϬϬϬϳϬͳA Ɣ 25 25 150 4 12 70 100 0,75 GL08 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϰL ϭϯϬϬϵϬͳA ż 25 25 150 4 12 90 130 0,75 GL08 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϰL ϭϳϬϭϭϬͳA Ɣ 25 25 150 4 12 110 170 0,75 GL08 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϰL ϮϯϬϭϰϬͳA Ɣ 25 25 150 4 12 140 230 0,75 GL08 >CD. Ϭϰϭϲ..

GFMR ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯL ϬϯϬϬϭϳ Ɣ 25 25 150 4 20 17 30 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFMR ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯL ϬϯϰϬϮϭ Ɣ 25 25 150 4 20 21 34 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFMR ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯL ϬϰϬϬϮϲ Ɣ 25 25 150 4 20 26 40 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

� 250 - 252, 254-255
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

GLϬϳ US 5018-T20P FLAG T20P
GL08 US 6020-T25P SDR T25P

GFIR-L, GFMR-L ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

GFMR ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯL ϬϱϬϬϯϮ Ɣ 25 25 150 4 20 32 50 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFMR ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯL ϬϲϬϬϰϮ Ɣ 25 25 150 4 20 42 60 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFMR ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯL ϬϳϱϬϱϮ Ɣ 25 25 150 4 20 52 75 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFMR ϮϱϮϱ M ϬϰϭϲL ϭϬϬϬϳϬ Ɣ 25 25 150 4 20 70 100 0,75 GL08 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFMR ϮϱϮϱ M ϬϰϭϲL ϭϯϬϬϵϬ Ɣ 25 25 150 4 20 90 130 0,75 GL08 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFMR ϮϱϮϱ M ϬϰϭϲL ϭϳϬϭϭϬ Ɣ 25 25 150 4 20 110 170 0,75 GL08 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFMR ϮϱϮϱ M ϬϰϭϲL ϮϯϬϭϰϬ Ɣ 25 25 150 4 20 140 230 0,75 GL08 >CD. Ϭϰϭϲ..

ISO
Abmessungen / Dimensions

kg

Er
sa

tzt
eil

e
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e 

pa
rts

WSP 
Insertsh=h1 b l1 a tmax Dmin Dmax

*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torquesERSAdZdEILE ͬ SPARE PARdS
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*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

AyIAL WERKZEUGHALdER ͬ dKKLS FKR AyIAL GRKKVING & dURNING

GFIL-R, GFML-R ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b l1 a tmax Dmin Dmax

GFIL ϮϱϮϱ M ϬϯR ϬϯϬϬϭϳͳA Ɣ 25 25 150 3 9,5 17 30 0,75 GL07 >CD. Ϭϯϭϯ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϯR ϬϯϵϬϮϰͳA Ɣ 25 25 150 3 9,5 24 39 0,75 GL07 >CD. Ϭϯϭϯ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϯR ϬϱϬϬϯϯͳA Ɣ 25 25 150 3 11 33 50 0,75 GL07 >CD. Ϭϯϭϯ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϯR ϬϲϬϬϰϯͳA Ɣ 25 25 150 3 11 43 60 0,75 GL07 >CD. Ϭϯϭϯ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϯR ϬϳϲϬϱϯͳA Ɣ 25 25 150 3 9 53 76 0,75 GL07 >CD. Ϭϯϭϯ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϯR ϭϬϬϬϳϬͳA Ɣ 25 25 150 3 9 70 100 0,75 GL08 >CD. Ϭϯϭϲ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϯR ϭϯϬϬϵϬͳA ż 25 25 150 3 9 90 130 0,75 GL08 >CD. Ϭϯϭϲ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϯR ϭϳϬϭϭϬͳA Ɣ 25 25 150 3 9 110 170 0,75 GL08 >CD. Ϭϯϭϲ..

GFIL ϮϱϮϱ M ϬϰR ϬϯϬϬϭϳͳA ż 25 25 150 4 9,5 17 30 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϰR ϬϯϰϬϮϭͳA ż 25 25 150 4 9,5 21 34 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϰR ϬϰϬϬϮϲͳA ż 25 25 150 4 11 26 40 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϰR ϬϱϬϬϯϮͳA Ɣ 25 25 150 4 11 32 50 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϰR ϬϲϬϬϰϮͳA ż 25 25 150 4 11 42 60 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϰR ϬϳϱϬϱϮͳA Ɣ 25 25 150 4 11 52 75 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϰR ϭϬϬϬϳϬͳA Ɣ 25 25 150 4 12 70 100 0,75 GL08 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϰR ϭϯϬϬϵϬͳA Ɣ 25 25 150 4 12 90 130 0,75 GL08 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϰR ϭϳϬϭϭϬͳA ż 25 25 150 4 12 110 170 0,75 GL08 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϰR ϮϯϬϭϰϬͳA Ɣ 25 25 150 4 12 140 230 0,75 GL08 >CD. Ϭϰϭϲ..

GFML ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯR ϬϯϬϬϭϳ Ɣ 25 25 150 4 20 17 30 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFML ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯR ϬϯϰϬϮϭ Ɣ 25 25 150 4 20 21 34 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFML ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯR ϬϰϬϬϮϲ Ɣ 25 25 150 4 20 26 40 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

� 250 - 252, 254-255
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

GLϬϳ US 5018-T20P FLAG T20P
GL08 US 6020-T25P SDR T25P

GFIL-R, GFML-R ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

GFML ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯR ϬϱϬϬϯϮ Ɣ 25 25 150 4 20 32 50 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFML ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯR ϬϲϬϬϰϮ Ɣ 25 25 150 4 20 42 60 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFML ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯR ϬϳϱϬϱϮ Ɣ 25 25 150 4 20 52 75 0,75 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFML ϮϱϮϱ M ϬϰϭϲR ϭϬϬϬϳϬ Ɣ 25 25 150 4 20 70 100 0,75 GL08 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFML ϮϱϮϱ M ϬϰϭϲR ϭϯϬϬϵϬ Ɣ 25 25 150 4 20 90 130 0,75 GL08 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFML ϮϱϮϱ M ϬϰϭϲR ϭϳϬϭϭϬ Ɣ 25 25 150 4 20 110 170 0,75 GL08 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFML ϮϱϮϱ M ϬϰϭϲR ϮϯϬϭϰϬ Ɣ 25 25 150 4 20 140 230 0,75 GL08 >CD. Ϭϰϭϲ..

*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torquesERSAdZdEILE ͬ SPARE PARdS

ISO
Abmessungen / Dimensions
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Insertsh=h1 b l1 a tmax Dmin Dmax
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*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

GFIR-R, GFMR-R ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

AyIAL WERKZEUGHALdER ͬ dKKLS FKR AyIAL GRKKVING & dURNING

ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b l1 a tmax Dmin Dmax

GFIR ϮϱϮϱ M ϬϯϭϯR ϬϯϬϬϭϳ Ɣ 25 25 150 3 9 17 30 0,70 GL02 >CD. Ϭϯϭϯ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϯϭϯR ϬϯϵϬϮϰ Ɣ 25 25 150 3 9 24 39 0,70 GL07 >CD. Ϭϯϭϯ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϯϭϯR ϬϱϬϬϯϯ Ɣ 25 25 150 3 9 33 50 0,70 GL07 >CD. Ϭϯϭϯ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϯϭϯR ϬϲϬϬϰϯ Ɣ 25 25 150 3 9 43 60 0,70 GL07 >CD. Ϭϯϭϯ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϯϭϯR ϬϳϲϬϱϯ Ɣ 25 25 150 3 9 53 76 0,70 GL07 >CD. Ϭϯϭϯ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϯϭϲR ϭϬϬϬϳϬ Ɣ 25 25 150 3 9 70 100 0,70 GL07 >CD. Ϭϯϭϲ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϯϭϲR ϭϯϬϬϵϬ Ɣ 25 25 150 3 9 90 130 0,70 GL07 >CD. Ϭϯϭϲ..
GFIR ϮϱϮϱ M ϬϯϭϲR ϭϳϬϭϭϬ Ɣ 25 25 150 3 9 110 170 0,70 GL07 >CD. Ϭϯϭϲ..

GFMR ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯR ϬϯϬϬϭϳ Ɣ 25 25 150 4 20 17 30 0,70 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFMR ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯR ϬϯϰϬϮϭ Ɣ 25 25 150 4 20 21 34 0,70 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFMR ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯR ϬϰϬϬϮϲ Ɣ 25 25 150 4 20 26 40 0,70 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFMR ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯR ϬϱϬϬϯϮ Ɣ 25 25 150 4 20 32 50 0,70 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFMR ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯR ϬϲϬϬϰϮ Ɣ 25 25 150 4 20 42 60 0,70 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFMR ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯR ϬϳϱϬϱϮ Ɣ 25 25 150 4 20 52 75 0,70 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFMR ϮϱϮϱ M ϬϰϭϲR ϭϬϬϬϳϬ Ɣ 25 25 150 4 20 70 100 0,70 GL07 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFMR ϮϱϮϱ M ϬϰϭϲR ϭϯϬϬϵϬ Ɣ 25 25 150 4 20 90 130 0,70 GL07 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFMR ϮϱϮϱ M ϬϰϭϲR ϭϳϬϭϭϬ Ɣ 25 25 150 4 20 110 170 0,70 GL07 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFMR ϮϱϮϱ M ϬϰϭϲR ϮϯϬϭϰϬ Ɣ 25 25 150 4 20 140 230 0,70 GL07 >CD. Ϭϰϭϲ..

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

� 250 - 255
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

GFIR-R, GFMR-R ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

GL02 US 5015-T20P FLAG T20P
GLϬϳ US 5018-T20P FLAG T20P

*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torquesERSAdZdEILE ͬ SPARE PARdS
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*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

GFIL-L, GFML-L ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

AyIAL WERKZEUGHALdER ͬ dKKLS FKR AyIAL GRKKVING & dURNING

ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b l1 a tmax Dmin Dmax

GFIL ϮϱϮϱ M ϬϯϭϯL ϬϯϬϬϭϳ Ɣ 25 25 150 3 9 17 30 0,70 GL02 >CD. Ϭϯϭϯ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϯϭϯL ϬϯϵϬϮϰ Ɣ 25 25 150 3 9 24 39 0,70 GL07 >CD. Ϭϯϭϯ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϯϭϯL ϬϱϬϬϯϯ Ɣ 25 25 150 3 9 33 50 0,70 GL07 >CD. Ϭϯϭϯ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϯϭϯL ϬϲϬϬϰϯ Ɣ 25 25 150 3 9 43 60 0,70 GL07 >CD. Ϭϯϭϯ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϯϭϯL ϬϳϲϬϱϯ Ɣ 25 25 150 3 9 53 76 0,70 GL07 >CD. Ϭϯϭϯ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϯϭϲL ϭϬϬϬϳϬ Ɣ 25 25 150 3 9 70 100 0,70 GL07 >CD. Ϭϯϭϲ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϯϭϲL ϭϯϬϬϵϬ Ɣ 25 25 150 3 9 90 130 0,70 GL07 >CD. Ϭϯϭϲ..
GFIL ϮϱϮϱ M ϬϯϭϲL ϭϳϬϭϭϬ Ɣ 25 25 150 3 9 110 170 0,70 GL07 >CD. Ϭϯϭϲ..

GFML ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯL ϬϯϬϬϭϳ Ɣ 25 25 150 4 20 17 30 0,70 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFML ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯL ϬϯϰϬϮϭ Ɣ 25 25 150 4 20 21 34 0,70 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFML ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯL ϬϰϬϬϮϲ Ɣ 25 25 150 4 20 26 40 0,70 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFML ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯL ϬϱϬϬϯϮ Ɣ 25 25 150 4 20 32 50 0,70 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFML ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯL ϬϲϬϬϰϮ Ɣ 25 25 150 4 20 42 60 0,70 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFML ϮϱϮϱ M ϬϰϭϯL ϬϳϱϬϱϮ Ɣ 25 25 150 4 20 52 75 0,70 GL07 >CD. Ϭϰϭϯ..
GFML ϮϱϮϱ M ϬϰϭϲL ϭϬϬϬϳϬ Ɣ 25 25 150 4 20 70 100 0,70 GL07 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFML ϮϱϮϱ M ϬϰϭϲL ϭϯϬϬϵϬ Ɣ 25 25 150 4 20 90 130 0,70 GL07 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFML ϮϱϮϱ M ϬϰϭϲL ϭϳϬϭϭϬ Ɣ 25 25 150 4 20 110 170 0,70 GL07 >CD. Ϭϰϭϲ..
GFML ϮϱϮϱ M ϬϰϭϲL ϮϯϬϭϰϬ Ɣ 25 25 150 4 20 140 230 0,70 GL07 >CD. Ϭϰϭϲ..

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

� 250 - 252, 254-255
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

GL02 US 5015-T20P FLAG T20P
GLϬϳ US 5018-T20P FLAG T20P

GFIL-L, GFML-L ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torquesERSAdZdEILE ͬ SPARE PARdS
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*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

GGIR/L - 90° ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

AyIAL WERKZEUGHALdER ͳ ϵϬΣͬ  dKKLS FKR AyIAL GRKKVING & dURNING ͳ ϵϬΣ

l1

h 1 h
b

a

D
m
in
.

D
m
ax
.

t max.

ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b l1 a tmax Dmin Dmax

GGIR ϮϱϮϱ M ϬϯR ϬϯϬϬϭϳ Ɣ 25 25 150 3 9,5 17 30 0,80 GL01 >CD. Ϭϯϭϯ..
GGIR ϮϱϮϱ M ϬϯR ϬϯϵϬϮϰ Ɣ 25 25 150 3 9,5 24 39 0,80 GL01 >CD. Ϭϯϭϯ..
GGIR ϮϱϮϱ M ϬϯR ϬϱϬϬϯϯ Ɣ 25 25 150 3 11 33 50 0,80 GL01 >CD. Ϭϯϭϯ..
GGIR ϮϱϮϱ M ϬϯR ϬϲϬϬϰϯ Ɣ 25 25 150 3 11 43 60 0,80 GL01 >CD. Ϭϯϭϯ..
GGIR ϮϱϮϱ M ϬϯR ϬϳϲϬϱϯ Ɣ 25 25 150 3 11 53 76 0,80 GL01 >CD. Ϭϯϭϯ..
GGIR ϮϱϮϱ M ϬϯR ϭϬϬϬϳϬ Ɣ 25 25 150 3 9 70 100 0,80 GL04 >CD. Ϭϯϭϲ..
GGIR ϮϱϮϱ M ϬϯR ϭϯϬϬϵϬ ż 25 25 150 3 9 90 130 0,80 GL04 >CD. Ϭϯϭϲ..
GGIR ϮϱϮϱ M ϬϯR ϭϳϬϭϭϬ ż 25 25 150 3 9 110 170 0,80 GL04 >CD. Ϭϯϭϲ..

GGIL ϮϱϮϱ M ϬϯL ϬϯϬϬϭϳ ż 25 25 150 3 9,5 17 30 0,80 GL01 >CD. Ϭϯϭϯ..
GGIL ϮϱϮϱ M ϬϯL ϬϯϵϬϮϰ ż 25 25 150 3 9,5 24 39 0,80 GL01 >CD. Ϭϯϭϯ..
GGIL ϮϱϮϱ M ϬϯL ϬϱϬϬϯϯ ż 25 25 150 3 11 33 50 0,80 GL01 >CD. Ϭϯϭϯ..
GGIL ϮϱϮϱ M ϬϯL ϬϲϬϬϰϯ ż 25 25 150 3 11 43 60 0,80 GL01 >CD. Ϭϯϭϯ..
GGIL ϮϱϮϱ M ϬϯL ϬϳϲϬϱϯ ż 25 25 150 3 11 53 76 0,80 GL01 >CD. Ϭϯϭϯ..
GGIL ϮϱϮϱ M ϬϯL ϭϬϬϬϳϬ ż 25 25 150 3 9 70 100 0,80 GL04 >CD. Ϭϯϭϲ..
GGIL ϮϱϮϱ M ϬϯL ϭϯϬϬϵϬ ż 25 25 150 3 9 90 130 0,80 GL04 >CD. Ϭϯϭϲ..
GGIL ϮϱϮϱ M ϬϯL ϭϳϬϭϭϬ ż 25 25 150 3 9 110 170 0,80 GL04 >CD. Ϭϯϭϲ..

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

� 250 - 252, 254 - 255
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

^cŚlƺssel
KeǇ

GL01 HS 0520C HXK 4
GLϬϰ HS 0620C HXK 5

GGIR/L - 90° ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torquesERSAdZdEILE ͬ SPARE PARdS
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*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

^cŚlƺssel
KeǇ

GL06 SR 85011-T15P FLAG T15P

GG.R/L ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsd h h1 b l1 l2 a tmax Dmin

AϭϲYͳGGERͬL Ϭϯϭϯ භ/ӑ 16 15 7,5 15,5 180 25 3 3 16 0,30 GL06 >CD. Ϭϯϭϯ..
AϭϲYͳGGERͬL ϬϯϭϯͳϬϰΎΎ භ/භ 16 15 7,5 15,5 180 25 3 3 16 0,30 GL06 >CD& Ϭϯϭϯ͙.ͲϬϰ
AϮϬRͳGGFRͬL Ϭϯϭϯ භ/භ 20 18 9 19 200 30 3 5,5 20 0,40 GL06 >CD. Ϭϯϭϯ..
AϮϬRͳGGFRͬL ϬϯϭϯͳϬϰΎΎ භ/භ 20 18 9 19 200 30 3 5,5 20 0,40 GL06 >CD& Ϭϯϭϯ͙.ͲϬϰ
AϮϱSͳGGHRͬL Ϭϯϭϯ භ/භ 25 23 11,5 24 250 40 3 7,5 25 0,75 GL06 >CD. Ϭϯϭϯ..
AϮϱSͳGGFRͬL Ϭϰϭϯ භ/භ 25 23 11,5 24 250 40 4 7,5 25 0,75 GL06 >CD. Ϭϰϭϯ..
AϯϮdͳGGHRͬL Ϭϰϭϯ භ/භ 32 30 15 31 300 50 4 10,5 32 1,55 GL06 >CD. Ϭϰϭϯ..

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL GRKKVING & dURNING

ΎΎͿ &ƺr tendescŚneidplaƩen mit einer Dicke von ϰ mm  ͬ &or inserts ǁitŚ a tŚickness ϰmm

� 250, 254
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

MS-EN MKDULARSzSdEM ZUM ABSdECHEN UND EINSdECHEN
MKDULAR SzSdEM FKR PARdING AND GRKKVING

ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e 
^p

ar
e p

ar
ts

^tecŚleiste
�ladeh=h1 b l1min l2 R

MSͳENͳϭϮϭϮ F Ɣ 12 12 90 15 - 0,09 ND4 y>C&. ϭϲ..ϭϱ...
20 - 0,09 ND4 y>C&. ϭϲ..ϮϬ...

MSͳENͳϭϲϭϲ H Ɣ 16 16 95 15 - 0,19 ND4 y>C&. ϭϲ..ϭϱ...
20 - 0,19 ND4 y>C&. ϭϲ..ϮϬ...

MSͳENͳϮϬϮϬ K Ɣ 20 20 115 15 - 0,44 ND5 y>C.. Ϯϱ..ϭϱ...͕ y>y&> Ϯϱ...
25 - 0,44 ND5 y>C.. Ϯϱ..Ϯϱ...

MSͳENͳϮϱϮϱ M Ɣ 25 25 140 15 - 0,68 ND5 y>C.. Ϯϱ..ϭϱ...͕ y>y&> Ϯϱ...
25 - 0,68 ND5 y>C.. Ϯϱ..Ϯϱ...

MSͳENͳϯϮϮϱ P Ɣ 32 25 160 15 - 1,05 ND5 y>C.. Ϯϱ..ϭϱ...͕ y>y&> Ϯϱ...
25 - 1,05 ND5 y>C.. Ϯϱ..Ϯϱ...

MSͳENͳϮϬϮϬ KS Ɣ 20 20 115 15 25 0,48 ND5 y>C.. Ϯϱ..ϭϱ...
25 25 0,48 ND5 y>C.. Ϯϱ..Ϯϱ...

MSͳENͳϮϱϮϱ MS Ɣ 25 25 140 15 25 0,72 ND5 y>C.. Ϯϱ..ϭϱ...
25 25 0,72 ND5 y>C.. Ϯϱ..Ϯϱ...

MSͳENͳϯϮϮϱ PS ż 32 25 160 15 25 1,10 ND5 y>C.. Ϯϱ..ϭϱ...
25 25 1,10 ND5 y>C.. Ϯϱ..Ϯϱ...

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR PARdING & GRKKVING

Typ „S“
Type „S“

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

NDϰ 3x US 4011-T15P - FLAG T15P
NDϱ 2x US 45013-T20P US 46017-T20P FLAG T20P

MS-EN MKDULARSzSdEM ZUM ABSdECHEN UND EINSdECHEN
MKDULAR SzSdEM FKR PARdING AND GRKKVING

*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torquesERSAdZdEILE ͬ SPARE PARdS
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

XLCCN MKDULARSzSdEM ZUM ABSdECHEN UND EINSdECHEN
MKDULAR SzSdEM FKR PARdING AND GRKKVING

dǇp
dǇpe

�ustreiďer
�ǆtractor

- -

ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh h2 l1 a tmax

yLCCN ϮϱϬϮϭϱͳϬϯϭϲ Ɣ 29 24 40 3 15 0,01 - >CD. Ϭϯϭϲ..
yLCCN ϮϱϬϮϮϱͳϬϯϭϲ Ɣ 29 24 50 3 25 0,02 - >CD. Ϭϯϭϲ..
yLCCN ϮϱϬϯϭϱͳϬϰϭϲ Ɣ 29 24 40 4 15 0,02 - >CD. Ϭϰϭϲ..
yLCCN ϮϱϬϯϮϱͳϬϰϭϲ Ɣ 29 24 50 4 25 0,03 - >CD. Ϭϰϭϲ..
yLCCN ϮϱϬϰϮϱͳϬϱϭϲ Ɣ 29 24 50 5 25 0,03 - >CD. Ϭϱϭϲ..
yLCCN ϮϱϬϱϮϱͳϬϲϭϲ Ɣ 29 24 50 6 25 0,04 - >CD. Ϭϲϭϲ..

SdECHLEISdE ZUM AUSSENDREHEN ͬ BLADES FKR PARdING & GRKKVING

� 251, 255



153

20
16

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IN
SE

RT
S

*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

XLCFN/R/L MKDULARSzSdEM ZUM ABSdECHEN UND EINSdECHEN
MKDULAR SzSdEM FKR PARdING AND GRKKVING

dǇp
dǇpe

�ustreiďer
�ǆtractor

KV KV 5x70

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
InsertsŚ Ś2 l a tmax

yLCFRͬL ϭϲϬϭϭϱͳϭ͘ϲϬ භ/භ 25 12 35 1,5-1,6 15 0,01 KV >&Dy ϭ.ϱϬ͙͕ >&Dy ϭ.ϲϬ͙
yLCFRͬL ϭϲϬϭϭϱͳϮ͘ϬϬ භ/භ 25 12 35 2-2,2 15 0,01 KV >&Dy Ϯ.ϬϬ...͕ >&Dy Ϯ.ϮϬ...

yLCFN ϭϲϬϮϭϱͳϯ͘ϬϬ භ 25 12 35 3,1 15 0,01 KV >&Dy ϯ.ϭϬ.....
yLCFN ϭϲϬϮϮϬͳϯ͘ϬϬ භ 25 12 40 3,1 20 0,02 KV >&Dy ϯ.ϭϬ.....

yLCFRͬL ϮϱϬϭϭϱͳϭ͘ϲϬ භ භ 29 24 40 1,5-1,6 15 0,01 KV >&Dy ϭ.ϱϬ͙͕ >&Dy ϭ.ϲϬ͙
yLCFRͬL ϮϱϬϭϭϱͳϮ͘ϬϬ භ භ 29 24 40 2-2,2 15 0,02 KV >&Dy Ϯ.ϬϬ...͕ >&Dy Ϯ.ϮϬ...

yLCFN ϮϱϬϮϭϱͳϯ͘ϬϬ භ 29 24 40 3,1 15 0,02 KV >&Dy ϯ.ϭϬ.....
yLCFN ϮϱϬϮϮϱͳϯ͘ϬϬ භ 29 24 50 3,1 25 0,02 KV >&Dy ϯ.ϭϬ.....
yLCFN ϮϱϬϯϭϱͳϰ͘ϬϬ භ 29 24 40 4,1 15 0,02 KV >&Dy ϰ.ϭϬ.....
yLCFN ϮϱϬϯϮϱͳϰ͘ϬϬ භ 29 24 50 4,1 25 0,03 KV >&Dy ϰ.ϭϬ.....
yLCFN ϮϱϬϰϮϱͳϱ͘ϬϬ භ 29 24 50 5,1 25 0,04 KV >&Dy ϱ.ϭϬ.....
yLCFN ϮϱϬϱϮϱͳϲ͘ϯϱ භ 29 24 50 6,35 25 0,04 KV >&Dy ϲ.ϯϱ.....

SdECHLEISdE ZUM AUSSENDREHEN ͬ BLADES FKR PARdING & GRKKVING

� 256
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

XLCCN ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

dǇp
dǇpe

�ustreiďer
�ǆtractor

KV1 KV 5x100

ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

�rsatǌteile
^pare parts

Kle
m

m
Śa

lte
r

�la
de WSP 

Insertsh1 h2 l1 a tmax kg

yLCCN ϮϲϬϮ : Ϭϯϭϲ Ɣ 20 26 110 3 35 0,05 KV1 ϮϲͲD. >CD. Ϭϯϭϲ..

yLCCN ϯϮϬϮ M Ϭϯϭϲ Ɣ 25 32 150 3 50 0,08 KV1 ϯϮͲD. >CD. Ϭϯϭϲ..
yLCCN ϯϮϬϯ M Ϭϰϭϲ Ɣ 25 32 150 4 50 0,11 KV1 ϯϮͲD. >CD. Ϭϰϭϲ..
yLCCN ϯϮϬϰ M Ϭϱϭϲ Ɣ 25 32 150 5 60 0,14 KV1 ϯϮͲD. >CD. Ϭϱϭϲ..
yLCCN ϯϮϬϱ M Ϭϲϭϲ Ɣ 25 32 150 6 60 0,17 KV1 ϯϮͲD. >CD. Ϭϲϭϲ..

SdECHLEISdE ZUM AUSSENDREHEN ͬ BLADES FKR PARdING & GRKKVING

� 251, 255
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*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

XLCFN ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

Kle
m

m
Śa

lte
r

�la
de WSP 

Insertsh1 h2 l1 a tmax kg

yLCFN ϮϲϬϭ : ϭ͘ϲϬ භ 20 26 110 1,5-1,6 15 0,03 KV ϮϲͲD. >&Dy ϭ.ϱϬ͙͕ >&Dy ϭ.ϲϬ͙
yLCFN ϮϲϬϭ : Ϯ͘ϬϬ භ 20 26 110 2-2,2 25 0,04 KV ϮϲͲD. >&Dy Ϯ.ϬϬ...͕ >&Dy Ϯ.ϮϬ...
yLCFN ϮϲϬϮ : ϯ͘ϬϬ භ 20 26 110 3,1 37,5 0,05 KV ϮϲͲD. >&Dy ϯ.ϭϬ...
yLCFN ϮϲϬϯ : ϰ͘ϬϬ භ 20 26 110 4,1 40 0,06 KV ϮϲͲD. >&Dy ϰ.ϭϬ...
yLCFN ϯϮϬϭ M ϭ͘ϲϬ භ 25 32 150 1,5-1,6 15 0,06 KV ϯϮͲD. >&Dy ϭ.ϱϬ͙͕ >&Dy ϭ.ϲϬ͙
yLCFN ϯϮϬϭ M Ϯ͘ϬϬ භ 25 32 150 2-2,2 25 0,07 KV ϯϮͲD. >&Dy Ϯ.ϬϬ...͕ >&Dy Ϯ.ϮϬ...
yLCFN ϯϮϬϮ M ϯ͘ϬϬ භ 25 32 150 3,1 50 0,08 KV ϯϮͲD. >&Dy ϯ.ϭϬ...
yLCFN ϯϮϬϯ M ϰ͘ϬϬ භ 25 32 150 4,1 50 0,11 KV ϯϮͲD. >&Dy ϰ.ϭϬ...
yLCFN ϯϮϬϰ M ϱ͘ϬϬ භ 25 32 150 5,1 60 0,14 KV ϯϮͲD. >&Dy ϱ.ϭϬ...
yLCFN ϯϮϬϱ M ϲ͘ϯϱ භ 25 32 150 6,35 60 0,17 KV ϯϮͲD. >&Dy ϲ.ϯϱ...
yLCFN ϰϱϬϮ S ϯ͘ϬϬ භ 32 45 250 3,1 80 0,12 KV ϰϱͲD. >&Dy ϯ.ϭϬ...
yLCFN ϰϱϬϯ S ϰ͘ϬϬ භ 32 45 250 4,1 80 0,19 KV ϰϱͲD. >&Dy ϰ.ϭϬ...
yLCFN ϰϱϬϰ S ϱ͘ϬϬ භ 32 45 250 5,1 80 0,28 KV ϰϱͲD. >&Dy ϱ.ϭϬ...
yLCFN ϰϱϬϱ S ϲ͘ϯϱ භ 32 45 250 6,35 80 0,40 KV ϰϱͲD. >&Dy ϲ.ϯϱ...

SdECHLEISdE ZUM AUSSENDREHEN ͬ BLADES FKR PARdING & GRKKVING

dǇp
dǇpe

�ustreiďer
�ǆtractor

KV KV 5x70

� 256
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

XLCFN ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

dǇp
dǇpe

�ustreiďer
�ǆtractor

KV KV 5x70

ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

Kle
m

m
Śa

lte
r

�la
de WSP 

Insertsh=h1 h2 l1 a tmax kg

yLCFN ϮϲϬϯ : Ϭϯ භ 20 26 110 3 37,5 0,06 KV ϮϲͲD. >&Uy ϬϯϬϴϬ.
yLCFN ϯϮϬϮ M Ϭϯ භ 25 32 150 3 50 0,08 KV ϯϮͲD. >&Uy ϬϯϬϴϬ.
yLCFN ϯϮϬϯ M Ϭϰ භ 25 32 150 4 50 0,11 KV ϯϮͲD. >&Uy ϬϰϬϴϬ.
yLCFN ϯϮϬϰ M Ϭϱ භ 25 32 150 5 60 0,14 KV ϯϮͲD. >&Uy ϬϱϬϴϬ.

SdECHLEISdE ZUM AUSSENDREHEN ͬ BLADES FKR PARdING & GRKKVING
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*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

XLCFN ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

^cŚlƺssel
KeǇ

�ustreiďer
�ǆtractor

ND3 HS 1030 HXK 8 -
KV - - KV 5x70

ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

Kle
m

m
Śa

lte
r

�la
de WSP 

Insertsh1 h2 l1 a tmax kg

yLCFN ϰϳϬϰ S Ϭϱ භ 38 47 270 5 100 0,40 KV 47-D4040 LFUX 050802
yLCFN ϰϳϬϱ S Ϭϲ භ 38 47 270 6 100 0,50 KV 47-D4040 LFUX 060802

SdECHLEISdE ZUM AUSSENDREHEN ͬ BLADES FKR PARdING & GRKKVING

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ HKLDER FKR EydERNAL dURNING

ISO
�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

^tecŚleiste
�ladeh b l2

ϰϳͳD ϰϬϰϬ භ 40 40 150 4,00 ND3 y>C&E ϰϳ..

� 257
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

XLCFR/L ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

dǇp
dǇpe

�ustreiďer
�ǆtractor

KV KV 5x70

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b l1 a Dmax

yLCFRͬL ϭϲϭϮ H Ϭϯ භ/භ 16 12 100 3 40 0,15 KV >&Uy ϬϯϬϴϬ.
yLCFRͬL ϮϬϭϲ K Ϭϯ භ/භ 20 16 130 3 50 0,30 KV >&Uy ϬϯϬϴϬ.
yLCFRͬL ϮϬϭϲ K Ϭϰ භ/භ 20 16 130 4 50 0,30 KV >&Uy ϬϰϬϴϬ.

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ BLADES FKR PARdING & GRKKVING

� 257



159

20
16

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IN
SE

RT
S

*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

XLCFR/L ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

dǇp
dǇpe

�ustreiďer
�ǆtractor

KV KV 5x70

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b l1 a Dmax

yLCFRͬL ϮϱϮϬ K Ϭϯ භ/භ 25 20 130 3 50 0,15 KV >&Uy ϬϯϬϴϬ.
yLCFRͬL ϮϱϮϬ K Ϭϰ භ/ӑ 25 20 130 4 50 0,50 KV >&Uy ϬϰϬϴϬ.
yLCFRͬL ϮϱϮϬ K Ϭϱ භ/භ 25 20 130 5 50 0,50 KV >&Uy ϬϱϬϴϬ.
yLCFRͬL ϯϮϮϱ P Ϭϱ භ/ӑ 32 25 170 5 65 1,00 KV >&Uy ϬϱϬϴϬ.
yLCFRͬL ϯϮϮϱ P Ϭϲ භ/ӑ 32 25 170 6 65 1,00 KV >&Uy ϬϲϬϴϬ.

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ BLADES FKR PARdING & GRKKVING

� 257
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

XLXFL ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

dǇp
dǇpe

�ustreiďer
�ǆtractor

KV KV 5x70

ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh h1 l a tmax Dmin Dmax

yLyFL ϮϱϬϮϮϬͳϯ͘ϬϬͳϲϬ Ɣ 29 24 46 3,1 20 60 85 0,03 KV >&Dy ϯ.ϭϬ...
yLyFL ϮϱϬϮϮϬͳϯ͘ϬϬͳϴϬ Ɣ 29 24 46 3,1 20 80 105 0,02 KV >&Dy ϯ.ϭϬ...
yLyFL ϮϱϬϮϮϬͳϯ͘ϬϬͳϭϬϬ Ɣ 29 24 46 3,1 20 100 155 0,02 KV >&Dy ϯ.ϭϬ...
yLyFL ϮϱϬϮϮϬͳϯ͘ϬϬͳϭϱϬ Ɣ 29 24 46 3,1 20 150 280 0,02 KV >&Dy ϯ.ϭϬ...

SdECHLEISdE ZUM AyIAL EINSdECHEN ͬ BLADES FKR AyIAL GRKKVING

� 257
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*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ HKLDER FKR EydERNAL dURNING

DU, D ABSdECH ͳ UND EINSdECHKLEMMHALdER
PARdING AND GRKKVING dKKLS

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

^cŚlƺssel
KeǇ

ND2 HS 0625 HXK 5
NDϳ HS 0630 HXK 5

ISK
�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh b l2

ϮϲͳDU ϮϬϮϬ Ɣ 20 20 90 0,67 ND2 y>C.E Ϯϲ..
ϯϮͳDU ϮϱϮϯ Ɣ 25 23 110 1,00 ND2 y>C.E ϯϮ..
ϯϮͳDU ϮϱϯϮ Ɣ 25 32 110 1,22 ND2 y>C.E ϯϮ..
ϯϮͳDU ϯϮϮϵ Ɣ 32 29 110 1,28 ND2 y>C.E ϯϮ..
ϰϱͳDU ϯϮϮϵ Ɣ 32 29 110 1,48 ND7 y>C.E ϰϱ..
ϰϱͳDU ϰϬϯϲ Ɣ 40 36 110 1,82 ND7 y>C.E ϰϱ..

ϮϲͳD ϮϬϮϬ Ɣ 20 20 90 0,90 ND2 y>C.E Ϯϲ..
ϯϮͳD ϮϱϯϬ Ɣ 25 30 115 1,30 ND2 y>C.E ϯϮ..
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1
^pannsǇstem

Clamping designation

C

P

M

S

2
�earďeitungsverfaŚren

�ǆternalͬInternal

E

I

3
^cŚneidricŚtung
Direction of cut

R 
- R

ec
ht

s 
/ D

ire
ita

L 
- L

in
ks

 / 
Le

ft

8
Eeigungsǁinkel ʄ

,eliǆ angle ʄ

0 Eeigungsǁinkel ʄ с ϬΣ
,eliǆ angle ʄ с ϬΣ

1 Eeigungsǁinkel ʄ с ϭΣ
,eliǆ angle ʄ с ϭΣ

5 Eeigungsǁinkel ʄ с ϮΣ
,eliǆ angle ʄ с ϮΣ

6
terkǌeuglänge

dotal lengtŚ

l1 [mm]

H 100

J 110

K 125

L 140

M 150

N 160

P 170

Q 180

R 200

S 250

T 300

U 350

V 400

W 450

y ^pec.

z 500

ϳ
�ďmessungen

Cuƫng edge lengtŚ

T

d mm

6,35 11
9,525 16
12,70 22

ϱ
�ďmessungen mm

dool dimensions mm

�ussendreŚen
�ǆternal turning ϮϱϮϱ 25x25 mm

InnendreŚen
Internal turning ϭϰϭϲ

^cŚaŌŚƂŚe ͬ sŚank Ͳ ϭϰ mm
^cŚaŌďreite 

ͬ sŚank ǁidtŚ Ͳ ϭϲ mm

ϰ
�usfƺŚrung

dǇpe of construction

-

S

ISK BEZEICHNUNGSSzSdEM ͳ GEWINDEDREHEN
ISK CKDE DESIGNAdIKN ͳ dHREADING

Aussen
external

Au
ss

en
ex

te
rn

al
Au

ss
en

ex
te

rn
al

normal
normal

speǌial
special

Innen
internal

In
ne

n
in

te
rn

al
In

ne
n

in
te

rn
al

1

S

ϰ

S

6

M

ϳ

16

8ϱ

2525

2

E

3

R - -
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*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SER/L GEWINDEDREHEN
dHREADING

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dHREADING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b l1

SERͬL ϮϬϮϬ K ϭϲ භ/භ 20 20 125 0,50 Z12 dE ϭϲ�Zͬ>..
SERͬL ϮϱϮϱ M ϭϲ භ/භ 25 25 150 0,70 Z12 dE ϭϲ�Zͬ>..
SERͬL ϯϮϮϱ P ϭϲ භ/භ 32 25 170 0,80 Z12 dE ϭϲ�Zͬ>..
SERͬL ϮϱϮϱ M ϮϮͳA භ/භ 25 25 150 0,70 Z13 dE ϮϮ�Zͬ>..
SERͬL ϯϮϮϱ P ϮϮͳA භ/භ 32 25 170 0,80 Z13 dE ϮϮ�Zͬ>..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

UnterlagenscŚrauďe
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

Unterlage
^Śim

Z12 US 3512A-T15P HS 0304 FLAG T15P HXK 2,5 ^eite  ͬ Page ϯϲϱ
Z13 US 4514A-T20 SP 0405 FLAG T20 - ^eite  ͬ Page ϯϲϱ

Durch Austausch der Auflageplatte lässt sich der Winkel O von -1,5° ÷ +4,5° 
variieren. Auflageplattenverzeichnis siehe Seite 365
The helix angle O can be varied between -1.5° ÷ +4.5° 

by changing the anvil. See page 365

� 258, 260 - 261
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*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SER/L-S GEWINDEDREHEN
dHREADING

KLEMMHALdER ZUM AUSSENDREHEN ͬ dKKLS FKR EydERNAL dHREADING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsh=h1 b l1

SERͬLͳS ϮϱϮϱ M ϮϮͳA භ/භ 25 25 150 0,70 Z13 dE ϮϮ�E..
SERͬLͳS ϯϮϮϱ P ϮϮͳA භ/භ 32 25 170 0,80 Z13 dE ϮϮ�E..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

UnterlagenscŚrauďe
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

Unterlage
^Śim

Z13 US 4514A-T20 SP 0405 FLAG T20 - ^eite ͬ Page ϯϲϱ

� 271, 282

Durch Austausch der Auflageplatte lässt sich der Winkel O von -1,5° ÷ +4,5° 
variieren. Auflageplattenverzeichnis siehe Seite 365
The helix angle O can be varied between -1.5° ÷ +4.5° 

by changing the anvil. See page 365
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*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SIR/L GEWINDEDREHEN
dHREADING

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dHREADING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsb d Dmin h h1 l1 l2

SIRͬL ϬϬϭϬ K ϭϭͳϬ භ/භ 14,5 16 13 14 7 125 25 0,10 Z11 dE ϭϭEZͬ>.
SIRͬL ϬϬϭϬ K ϭϭͳϭ භ/භ 14,5 16 13 14 7 125 25 0,10 Z11 dE ϭϭEZͬ>.
SIRͬL ϬϬϭϯ M ϭϭͳϬ භ/භ 14,5 16 16 14 7 150 32 0,15 Z11 dE ϭϭEZͬ>..
SIRͬL ϬϬϭϯ M ϭϭͳϭ භ/භ 14,5 16 16 14 7 150 32 0,15 Z11 dE ϭϭEZͬ>..
SIRͬL ϭϰϭϲ N ϭϲͳϬ භ/භ 14 16 22 14,5 7,5 160 - 0,25 Z9 dE ϭϲEZͬ>..
SIRͬL ϭϰϭϲ N ϭϲͳϭ භ/භ 14 16 22 14,5 7,5 160 - 0,25 Z9 dE ϭϲEZͬ>..
ΎΎSIRͬL ϭϰϭϲ N ϭϲͳϮ භ/භ 14 16 16,5 14,5 7,5 160 40 0,25 Z10 dE ϭϲEZͬ>..
SIRͬL ϭϴϮϬ P ϭϲ භ/භ 18,5 20 27 18 9 170 - 0,35 Z12 dE ϭϲEZͬ>..
SIRͬL ϮϯϮϱ Y ϭϲ භ/භ 23,5 25 29 23 11,5 180 - 1,00 Z12 dE ϭϲEZͬ>..
SIRͬL ϮϱϯϮ S ϭϲ භ/භ 30 32 36 25 12,5 250 - 1,70 Z12 dE ϭϲEZͬ>..
SIRͬL ϮϱϯϮ S ϮϮͳA භ/භ 30 32 36 25 12,5 250 - 1,70 Z13 dE ϮϮEZͬ>..
ΎΎSIRͬL ϮϱϯϮ S ϮϮͳϮ භ/භ 30 32 25 25 12,5 250 80 1,60 Z14 dE ϮϮEZͬ>..
SIRͬL ϯϮϰϬ d ϮϮͳA භ/භ 38 40 48 32 16 300 - 2,30 Z13 dE ϮϮEZͬ>..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

UnterlagenscŚrauďe
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

Unterlage
^Śim

Z9 US 3510A-T15P - FLAG T15P - P-16
Z10 US 3510A-T15P - FLAG T15P - -
Z11 US 2506-T07P - FLAG T07P - -
Z12 US 3512A-T15P HS 0304 FLAG T15P HXK 2,5 ^eite ͬ Page ϯϲϱ
Z13 US 4514A-T20 SP 0405 FLAG T20 - ^eite ͬ Page ϯϲϱ
Zϭϰ US 4514A-T20 - FLAG T20 - -

**) innere Kühlschmierstoffzufuhr / With internal cooling

� 259,  261, 267, 270, 273 - 274, 285 - 286, 288 - 290

Durch Austausch der Auflageplatte lässt sich der Winkel O von -1,5° ÷ +4,5° 
variieren. Auflageplattenverzeichnis siehe Seite 365
The helix angle O can be varied between -1.5° ÷ +4.5° 

by changing the anvil. See page 365
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*)  Empfohlene Torxschraube - siehe Seite 390-391 / See pages 390-391 for recommended screw torques

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment 
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard͕ 

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SIR/L-S GEWINDEDREHEN
dHREADING

KLEMMHALdER ZUM INNENDREHEN ͬ dKKLS FKR INdERNAL dHREADING

ISK R/L

�ďmessungen ͬ Dimensions

kg

�r
sa

tǌt
eil

e
^p

ar
e p

ar
ts

WSP 
Insertsb d Dmin h h1 l1

SIRͬLͳS ϮϱϯϮ S ϮϮͳA භ/ӑ 30 32 39 25 12,5 250 1,70 Z13 dE ϮϮEE..
SIRͬLͳS ϯϮϰϬ d ϮϮͳA භ/ӑ 38 40 48 32 16 300 2,30 Z13 dE ϮϮEE..

dǇp
dǇpe

^cŚrauďeΎ
^creǁΎ

UnterlagenscŚrauďe
^Śim screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚlƺssel
KeǇ

Unterlage
^Śim

Z13 US 4514A-T20 SP 0405 FLAG T20 - ^eite ͬ Page ϯϲϱ

� 271, 282

Durch Austausch der Auflageplatte lässt sich der Winkel O von -1,5° ÷ +4,5° 
variieren. Auflageplattenverzeichnis siehe Seite 365
The helix angle O can be varied between -1.5° ÷ +4.5° 

by changing the anvil. See page 365
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ISK BEZEICHNUNGSSzSdEM ͳ WSP ZUM DREHEN
ISK CKDE DESIGNAdIKN ͳ INSERdS

ISK CKDE

ANSI CKDE

�special
^pecial

1

T
T

ISK

ANSI 1

T
T

2

N
N
2

N
N

3

U
M

3

U
M

4

N
G
4

N
G

1

PlaƩenform
Insert sŚape

H O P R

S T C D

E M V W

L A B K

ϰ
 ^panŇäcŚen und �efestigung

Insert tǇpe

N R

F A

M G

W T

Q X

2

&reiǁinkel 
Clearance angle

A B

C D

E F

G N

P O
�special
^pecial

�special
^pecial

3

 doleranǌen
dolerances

^Ǉmďol
 doleranǌen ͬ dolerances mm  doleranǌen ͬ dolerances Zoll ͬ IncŚ

m ;цͿ s ;цͿ d с I.C. ;цͿ m ;цͿ s ;цͿ d с I.C. ;цͿ

A 0,005 0,025 0,025 0,0002 0,001 0,0010

F 0,005 0,025 0,013 0,0002 0,001 0,0005

C 0,013 0,025 0,025 0,0005 0,001 0,0010

H 0,013 0,025 0,013 0,0005 0,001 0,0005

E 0,025 0,025 0,025 0,0010 0,001 0,0010

G 0,025 0,130 0,025 0,0010 0,005 0,0010

J 0,005 0,025 0,05 ÷ 0,13 0,0002 0,001 0,002 ÷ 0,005

K 0,013 0,025 0,05 ÷ 0,13 0,0005 0,001 0,002 ÷ 0,005

L 0,025 0,025 0,05 ÷ 0,13 0,0010 0,001 0,002 ÷ 0,005

M 0,08 ÷ 0,18 0,130 0,05 ÷ 0,13 0,003 ÷ 0,007 0,005 0,002 ÷ 0,005

N 0,08 ÷ 0,18 0,025 0,05 ÷ 0,13 0,003 ÷ 0,007 0,001 0,002 ÷ 0,005

U 0,05 ÷ 0,38 0,130 0,05 ÷ 0,13 0,005 ÷ 0,015 0,005 0,003 ÷ 0,010
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9
sorscŚuďricŚtung ͬ &eed direction

R
N

L

ISK BEZEICHNUNGSSzSdEM ͳ WSP ZUM DREHEN
ISK CKDE DESIGNAdIKN ͳ INSERdS

ANSI CKDE

 �ckenradius ͬ Eose radius

Zunde PlaƩe ͬ Zound inserts

^Ǉmď.

^Ǉmď.

^Ǉmď. Zoll
IncŚ

^Ǉmď.
^Ǉmď.

^Ǉmď.

sorscŚuď
&eed

sorscŚuď
&eed sorscŚuď

&eed
sorscŚuď

&eed

Zoll
IncŚ

ZollͬIncŚ
ZollͬIncŚ

ZollͬIncŚ

^onstige ͬ KtŚer

5

22
22

ANSI

5A

4
4

6

04
04

8

E
6A

3
3

8

E

7

08
08

9

N

10

M
10

M-

-
7A

2
3

9

N

ϱ
^cŚniƩďreite

Cuƫng edge lengtŚ

d = I.C. R S T C D E V W

mm inch

ϯ,ϵϳ ϱͬϯϮ͟ 06 07 02
ϱ,ϬϬ - 05
ϱ,ϱϲ ϳͬϯϮ͟ 09 05 03
6,00 - 06
ϲ,ϯϱ ϭͬϰ͟ 11 06 07 04
8,00 - 08

ϵ,ϱϮϱ ϯͬϴ͟ 09 09 16 09 11 16 06
10,0 - 10
12,0 - 12
ϭϮ,ϳ ϭͬϮ͟ 12 12 22 12 15 08

ϭϱ,ϴϳϱ ϱͬϴ͟ 15 15 27 16
16,0 - 16

ϭϵ,Ϭϱ ϯͬϰ͟ 19 19 33 19
20,0 - 20
Ϯϱ,Ϭ - 25
Ϯϱ,ϰ ϭ͟ 25 25 25

ϯϭ,ϳϱ ϭ ϭͬϰ͟ 31
32,0 - 32

38,10 ϭ ϭͬϮ͟ 38

8
^cŚneidkanten �usfƺŚrung ͬ Cuƫng edge design

^cŚarfe Kante
^Śarp edges

'erundete Kante
Zounded edges

Kante mit ^cŚneidfase
�dges ǁitŚ facet

'erundete Kante mit ^cŚneidfase
Zounded edges ǁitŚ facet

Kante mit DoppelscŚneidfase
�dges ǁitŚ douďle facet

'erundete Kante 
mit DoppelscŚneidfase
Zounded edges ǁitŚ douďle facet

10
&ormďeǌeicŚnung der ^panleitstufe ͬ CŚip ďreaker designation

6

   Dicke
dŚickness

^Ǉmďol s
[mm] incŚ

01 1,59 ϭͬϭϲ͟
T1 1,98
02 2,38 ϯͬϯϮ͟
03 3,18 ϭͬϴ͟
T3 3,97 ϱ͕ϯϮ͟
Ϭϰ 4,76 ϯͬϭϲ͟
Ϭϱ 5,56
06 6,35 ϭͬϰ͟
Ϭϳ 7,94 ϱͬϭϲ͟
09 9,52 ϯͬϴ͟

ϳ
   Dicke

dŚickness

^Ǉmďol
rH

mm
Zoll
IncŚ

00 0 Ϭ͟
02 0,2 0
Ϭϰ 0,4 ϭͬϲϰ͟
08 0,8 ϭͬϯϮ͟
12 1,2 ϯͬϲϰ͟
16 1,6 ϭͬϭϲ͟
Ϯϰ 2,4 ϯͬϯϮ͟
32 3,2 ϭͬϴ͟

   Dicke
dŚickness

d=I.C. ^Ǉmďol

Zoll
IncŚ 00

mm M0

ϱa
Innenkreis

Inscriďed circle

Symbol
d = I.C.

[mm] ͟

1 3,175 ϭͬϴ͟
;ϭ.ϮͿ 3,969 ϱͬϯϮ͟
;ϭ.ϱͿ 4,763 ϯͬϭϲ͟
;ϭ.ϴͿ 5,556 ϳͬϯϮ͟

2 6,350 ϭͬϰ͟
;Ϯ.ϱͿ 7,938 ϱͬϭϲ͟

3 9,525 ϯͬϴ͟
4 12,700 ϭͬϮ͟
5 15,875 ϱͬϴ͟
6 19,050 ϯͬϰ͟
7 22,225 ϳͬϴ͟
8 25,400 ϭ͟

10 31,750 ϱͬϰ͟

6a
Dicke

dŚickness

Symbol
s

[mm] ͟

1 1,588 ϭͬϭϲ͟
;ϭ.ϮͿ 1,984 ϱͬϲϰ͟
;ϭ.ϱͿ 2,381 ϯͬϯϮ͟
;ϭ.ϴͿ 3,175 ϭͬϴ͟

2 3,969 ϱͬϯϮ͟
;Ϯ.ϱͿ 4,763 ϯͬϭϲ͟

3 5,556 ϳͬϯϮ͟
4 6,350 ϭͬϰ͟
5 7,938 ϱͬϭϲ͟
6 9,525 ϯͬϴ͟
7 11,113 ϳͬϭϲ͟
8 12,700 ϭͬϮ͟
9 14,288 ϵͬϭϲ͟

10 15,875 ϱͬϴ͟

ϳa
�ckenradius
Eose radius

Symbol
rH

[mm] ͟

0 0,050 ϭͬϱϭϮ͟
;Ϭ.ϮͿ 0,099 ϭͬϮϱϲ͟
;Ϭ.ϱͿ 0,198 ϭͬϭϮϴ͟

1 0,397 ϭͬϲϰ͟
2 0,794 ϭͬϯϮ͟
3 1,191 ϯͬϲϰ͟
4 1,588 ϭͬϭϲ͟
5 1,984 ϱͬϲϰ͟
6 2,381 ϯͬϯϮ͟
7 2,778 ϳͬϲϰ͟
8 3,175 ϭͬϴ͟

10 3,969 ϱͬϯϮ͟
12 4,763 ϯͬϭϲ͟
14 5,556 ϳͬϯϮ͟
16 6,350 ϭͬϰ͟
x ostat.
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PRKGRAMMmBERSICHd ͳ WSP ZUM DREHEN
PRKDUCd LINE ͳ INSERdS 

CCGT

� 172

CCMT

� 173 - 173

CCMW

� 175

CNMA

� 176

CNMG

� 177 - 1179

CNMM

� 180 

CNMX

� 181

DCGT

� 182

DCMT

� 183

DCMW

� 184

DNMA

� 184

DNMG

� 185-186

DNMM

� 187

KNUX

� 189

ECMT

� 188

LNUX

� 191

EPMT

� 188

RCGT

� 192

RCMT

� 193

RCMH

� 192

RCMW

� 194

RCMX

� 195

LNUX 40, 50; LNMX

� 190

RCUM

� 196

RNMG

� 196
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PRKGRAMMmBERSICHd ͳ WSP ZUM DREHEN
PRKDUCd LINE ͳ INSERdS 

SCGT

� 197

SCMW

� 199

SCMT

� 198

SNMA

� 200

SNMG

� 201-202

SNMM

� 203-204

SNMX

� 205

SNMX

� 205

SPMR

� 206

SPUN

� 207

TCGT

� 208

TCMT

� 209

TCMW

� 210

TNMA

� 211

TNMG

� 212 - 213

TNMM

� 214

TPMR

� 215

TPUN

� 216

VBMT

� 217

VCGT

� 218

VCGX

� 219

VCMT

� 220

VCGW, VCMW

� 221

VNMG

� 222

WCGT

� 223

WCMT

� 224

WNMA

� 225

WNMG

� 226 - 227

WNMM

� 228
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IN
SE

RT
S
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T0
31

5
T8

31
0

T8
31

5
T8

33
0

HF
7

rH f min f max ap min ap max

CCGT 060202F-AL භ භ 0,2 0,06 0,15 0,3 3,0
CCGd ϬϲϬϮϬϰF-AL භ භ 0,4 0,10 0,30 0,4 3,5
CCGT 080302E-AL භ 0,2 0,05 0,15 0,3 2,5
CCGT 080302F-AL භ 0,2 0,05 0,15 0,3 2,5
CCGd ϬϴϬϯϬϰE-AL භ 0,4 0,05 0,30 0,4 2,5
CCGd ϬϴϬϯϬϰF-AL භ භ 0,4 0,05 0,30 0,4 2,5
CCGT 09T302F-AL භ භ 0,2 0,10 0,15 0,3 4,0
CCGd ϬϵdϯϬϰF-AL භ භ 0,4 0,10 0,30 0,4 4,5
CCGT 09T308F-AL භ භ 0,8 0,15 0,60 0,8 5,0
CCGd ϭϮϬϰϬϰF-AL භ භ 0,4 0,10 0,30 0,4 7,0
CCGd ϭϮϬϰϬϴF-AL භ භ 0,8 0,15 0,60 0,8 7,0

CCGd ϬϲϬϮϬϮER-SI භ 0,2 0,08 0,15 0,4 1,6
CCGd ϬϲϬϮϬϰER-SI භ භ 0,4 0,08 0,25 0,5 1,5
CCGd ϬϵdϯϬϰER-SI භ භ 0,4 0,14 0,30 0,8 2,0
CCGd ϭϮϬϰϬϴER-SI භ 0,8 0,22 0,44 1,0 4,0

CCGT 060202EL-SI භ 0,2 0,08 0,15 0,4 1,6
CCGd ϬϲϬϮϬϰEL-SI භ භ 0,4 0,08 0,25 0,5 1,5
CCGd ϬϵdϯϬϰEL-SI භ භ 0,4 0,14 0,30 0,8 2,0
CCGd ϭϮϬϰϬϴEL-SI භ 0,8 0,22 0,44 1,0 4,0

CCGT 'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

0602 6,4 6,350 2,80 2,38
0803 8,1 7,940 3,40 3,18
09T3 9,7 9,525 4,40 3,97
ϭϮϬϰ 12,9 12,700 5,50 4,76

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 73-77, 101-103,131
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T7
33

5
T9

31
0

T9
31

5
T9

32
5

T9
33

5
66

30
T8

31
5

T8
33

0
TT

01
0

TT
31

0

rH f min f max ap min ap max

CCMT 060202E-FF භ භ 0,2 0,05 0,15 0,2 2,0
CCMd ϬϲϬϮϬϰE-FF භ භ 0,4 0,05 0,23 0,4 2,0
CCMd ϬϵdϯϬϰE-FF භ භ 0,4 0,05 0,23 0,4 2,0

CCMT 080302E-FF2 භ භ 0,2 0,04 0,15 0,2 1,5
CCMd ϬϴϬϯϬϰE-FFϮ භ භ 0,4 0,06 0,23 0,4 2,5

CCMT 060202E-FM භ භ භ භ භ 0,2 0,08 0,15 0,2 1,0
CCMd ϬϲϬϮϬϰE-FM භ භ භ භ භ 0,4 0,08 0,20 0,4 1,5
CCMT 060208E-FM භ භ භ 0,8 0,12 0,30 0,8 2,0
CCMT 09T302E-FM භ භ භ භ භ 0,2 0,05 0,15 0,2 3,0
CCMd ϬϵdϯϬϰE-FM භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,30 0,4 3,0
CCMT 09T308E-FM භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,35 0,8 3,0
CCMd ϭϮϬϰϬϰE-FM භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,30 0,4 4,0
CCMd ϭϮϬϰϬϴE-FM භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,35 0,8 4,0
CCMd ϭϮϬϰϭϮE-FM භ භ භ 1,2 0,15 0,45 1,2 4,0

CCMd ϬϴϬϯϬϰE-FMϮ භ භ භ 0,4 0,15 0,25 0,4 2,7
CCMT 080308E-FM2 භ භ 0,8 0,15 0,40 0,8 4,0

CCMd ϬϴϬϯϬϰE-NFϮ භ භ භ භ 0,4 0,12 0,25 0,5 3,6
CCMT 080308E-NF2 භ භ භ 0,8 0,17 0,40 1,0 4,0

CCMd ϬϲϬϮϬϮE-RF භ 0,2 0,10 0,15 1,0 3,0
CCMd ϬϲϬϮϬϰE-RF භ භ භ 0,4 0,10 0,30 1,0 3,0
CCMd ϬϵdϯϬϰE-RF භ භ 0,4 0,15 0,30 0,8 4,0
CCMd ϬϵdϯϬϴE-RF භ භ භ 0,8 0,10 0,40 0,8 4,0
CCMd ϭϮϬϰϬϴE-RF භ භ භ 0,8 0,20 0,60 1,0 8,0

CCMd ϬϵdϯϬϰE-RM භ භ භ භ භ භ 0,4 0,15 0,30 1,0 4,0
CCMd ϬϵdϯϬϴE-RM භ භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,40 1,5 4,0
CCMd ϭϮϬϰϬϴE-RM භ භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,40 1,5 4,5
CCMd ϭϮϬϰϭϮE-RM භ භ භ 1,2 0,20 0,50 1,5 4,5

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 73-77, 101-103,131

CCMT 'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

0602 6,4 6,350 2,90 2,38
0803 8,1 7,940 3,40 3,18
09T3 9,7 9,525 4,50 3,97
ϭϮϬϰ 12,9 12,700 5,60 4,76
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

^p
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r
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ip 

ďr
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ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T7
33

5
T9

31
0

T9
31

5
T9

32
5

T9
33

5
66

30
T8

31
5

T8
33

0
TT

01
0

TT
31

0

rH f min f max ap min ap max

CCMd ϬϲϬϮϬϮE-UR භ භ භ භ භ භ 0,2 0,08 0,15 0,2 3,0
CCMd ϬϲϬϮϬϰE-UR භ භ භ භ භ භ භ 0,4 0,08 0,30 0,4 3,0
CCMd ϬϲϬϮϬϴE-UR භ භ භ භ 0,8 0,08 0,50 0,8 3,0
CCMd ϬϵdϯϬϮE-UR භ 0,2 0,08 0,15 0,2 3,0
CCMd ϬϵdϯϬϰE-UR භ භ භ භ භ භ භ භ 0,4 0,08 0,30 0,4 4,0
CCMd ϬϵdϯϬϴE-UR භ භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,08 0,50 0,8 3,0
CCMd ϭϮϬϰϬϰE-UR භ භ භ භ 0,4 0,08 0,30 0,4 3,0
CCMd ϭϮϬϰϬϴE-UR භ භ භ භ භ 0,8 0,08 0,50 0,8 4,0
CCMd ϭϮϬϰϭϮE-UR භ භ භ භ 1,2 0,08 0,50 1,2 4,0

CCMd ϬϲϬϮϬϰW-UR භ 0,4 0,08 0,30 0,4 2,0
CCMd ϬϵdϯϬϴW-UR භ 0,8 0,08 0,50 0,8 3,0
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

rH f min f max ap min ap max

CCMW 060202 භ භ 0,2 0,05 0,15 0,2 4,2
CCMW ϬϲϬϮϬϰ භ භ 0,4 0,05 0,30 0,4 4,2
CCMW ϬϵdϯϬϰ භ භ 0,4 0,05 0,30 0,4 6,3
CCMW 09T308 භ භ 0,8 0,05 0,35 0,8 6,3
CCMW ϭϮϬϰϬϰ භ භ 0,4 0,05 0,30 0,4 8,4
CCMW ϭϮϬϰϬϴ භ භ 0,8 0,05 0,40 0,8 8,4

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 73-77, 101-103,131

CCMW 'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

0602 6,4 6,350 2,80 2,38
09T3 9,7 9,525 4,40 3,97
ϭϮϬϰ 12,9 12,700 5,50 4,76

CNGG
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^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T6
31

0
T8

31
5

T8
33

0
H0

7

rH f min f max ap min ap max

CNGG ϭϮϬϰϬϮE-SF භ භ භ භ 0,2 0,08 0,15 0,2 2,5

(l) d d1 s

ϭϮϬϰ 12,9 12,700 5,16 4,76
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^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T6
31

0

rH f min f max ap min ap max

CNMA ϭϮϬϰϬϰ භ භ 0,4 0,10 0,30 0,4 8,4
CNMA ϭϮϬϰϬϴ භ භ භ 0,8 0,05 0,60 0,8 8,4
CNMA ϭϮϬϰϭϮ භ භ භ 1,2 0,05 0,60 1,2 8,4
CNMA ϭϮϬϰϭϲ භ භ 1,6 0,10 0,60 1,6 8,4
CNMA 160612 භ භ 1,2 0,10 0,90 1,2 10,6
CNMA 190612 භ භ 1,2 0,10 0,90 1,2 12,7
CNMA 190616 භ භ 1,6 0,10 0,90 1,6 12,7

CNMA ϭϮϬϰϬϴS භ 0,8 0,10 0,60 0,8 8,4
CNMA ϭϮϬϰϭϮS භ 1,2 0,10 0,60 1,6 8,4
CNMA 160612S භ 1,2 0,10 0,60 1,2 8,5
CNMA 190616S භ 1,6 0,10 0,90 1,6 12,7

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 20, 25, 27, 29, 45, 52

CNMA 'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϭϮϬϰ 12,9 12,700 5,16 4,76
1606 16,1 15,875 6,35 6,35
1906 19,3 19,050 7,94 6,35
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CNMG 'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

0903 9,7 9,525 3,81 3,18
ϭϮϬϰ 12,9 12,700 5,16 4,76
1606 16,1 15,875 6,35 6,35
1906 19,3 19,050 7,94 6,35
ϮϱϬϵ 25,8 25,400 9,12 9,52

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 20, 25, 27-29, 45, 51,52
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5
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5
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31
0
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31
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0
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7
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0

rH f min f max ap min ap max

CNMG ϭϮϬϰϬϴW-F භ භ භ 0,8 0,10 0,60 0,8 4,4

CNMG ϭϮϬϰϬϰE-FF භ 0,4 0,06 0,15 0,4 1,5
CNMG ϭϮϬϰϬϴE-FF භ 0,8 0,08 0,20 0,8 1,5

CNMG ϬϵϬϯϬϰE-FM භ භ භ 0,4 0,10 0,30 0,5 6,3
CNMG 090308E-FM භ භ භ 0,8 0,10 0,45 0,8 3,0
CNMG ϭϮϬϰϬϰE-FM භ භ භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,30 0,5 3,0
CNMG ϭϮϬϰϬϴE-FM භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,45 0,8 3,0
CNMG ϭϮϬϰϭϮE-FM භ භ 1,2 0,15 0,45 1,2 4,0

CNMG ϭϮϬϰϬϴE-KR භ භ 0,8 0,25 0,60 0,8 7,0
CNMG ϭϮϬϰϭϮE-KR භ භ 1,2 0,25 0,70 1,2 7,0

CNMG 090308E-M භ භ භ 0,8 0,15 0,60 0,8 4,0
CNMG ϭϮϬϰϬϰE-M භ භ භ භ භ 0,4 0,17 0,30 0,8 6,0
CNMG ϭϮϬϰϬϴE-M භ භ භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,60 0,8 6,0
CNMG ϭϮϬϰϭϮE-M භ භ භ භ භ භ භ 1,2 0,17 0,80 1,2 6,0
CNMG ϭϮϬϰϭϲE-M භ භ භ 1,6 0,17 0,80 1,6 8,0
CNMG 160608E-M භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,60 0,8 7,0
CNMG 160612E-M භ භ භ 1,2 0,17 0,60 1,2 7,0
CNMG 160616E-M භ භ 1,6 0,17 0,60 1,6 7,0
CNMG 190608E-M භ භ භ භ 0,8 0,15 0,60 0,8 8,0
CNMG 190612E-M භ භ භ භ භ භ 1,2 0,17 0,80 1,2 8,0
CNMG 190616E-M භ භ භ භ 1,6 0,17 0,80 1,6 8,0

CNMG ϭϮϬϰϬϴW-M භ භ භ 0,8 0,15 0,60 0,8 4,0
CNMG ϭϮϬϰϭϮW-M භ භ භ 1,2 0,20 0,90 1,2 4,0

CNMG ϭϮϬϰϬϰW-MR භ භ 0,4 0,39 0,60 0,5 4,0
CNMG ϭϮϬϰϬϴW-MR භ භ භ 0,8 0,46 0,70 0,8 5,0
CNMG ϭϮϬϰϭϮW-MR භ භ භ 1,2 0,49 0,75 1,2 5,0
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● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T7
33

5
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31
0
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5
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0

rH f min f max ap min ap max

CNMG ϬϵϬϯϬϰE-NF භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,30 0,4 3,0
CNMG 090308E-NF භ භ භ භ භ 0,8 0,13 0,30 0,8 3,0
CNMG ϭϮϬϰϬϰE-NF භ භ භ භ භ භ භ 0,4 0,13 0,30 0,4 3,0
CNMG ϭϮϬϰϬϴE-NF භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,35 0,8 3,5
CNMG ϭϮϬϰϭϮE-NF භ භ භ භ භ 1,2 0,15 0,35 1,2 4,0

CNMG ϭϮϬϰϬϰE-NM භ භ භ භ භ 0,4 0,15 0,30 0,5 3,0
CNMG ϭϮϬϰϬϴE-NM භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,40 0,8 3,0
CNMG ϭϮϬϰϭϮE-NM භ භ භ භ භ 1,2 0,20 0,40 1,2 3,5
CNMG 160608E-NM භ භ භ භ 0,8 0,25 0,50 0,8 5,0
CNMG 160612E-NM භ භ භ 1,2 0,25 0,50 1,2 5,0
CNMG 190612E-NM භ භ භ භ 1,2 0,30 0,50 1,2 8,0

CNMG ϭϮϬϰϬϴE-R භ භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,17 0,60 1,0 8,0
CNMG ϭϮϬϰϭϮE-R භ භ භ භ භ භ භ 1,2 0,25 0,70 2,0 6,0
CNMG ϭϮϬϰϭϲE-R භ භ 1,6 0,30 0,80 2,0 6,0
CNMG ϭϲϬϲϬϴE-R භ 0,8 0,25 0,60 2,0 7,0
CNMG ϭϲϬϲϭϮE-R භ භ භ භ භ භ 1,2 0,25 0,70 2,0 7,0
CNMG ϭϲϬϲϭϲE-R භ 1,6 0,25 0,80 2,0 7,0
CNMG ϭϵϬϲϬϴE-R භ 0,8 0,25 0,60 2,0 8,0
CNMG ϭϵϬϲϭϮE-R භ භ භ භ භ භ භ භ 1,2 0,25 0,70 2,0 8,0
CNMG ϭϵϬϲϭϲE-R භ භ භ භ භ භ භ භ 1,6 0,25 0,80 2,0 9,0

CNMG ϭϮϬϰϬϴE-RM භ භ භ භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,50 1,0 7,0
CNMG ϭϮϬϰϭϮE-RM භ භ භ භ භ භ භ භ භ භ 1,2 0,25 0,70 1,5 7,0
CNMG ϭϮϬϰϭϲE-RM භ භ භ භ භ භ භ භ 1,6 0,30 0,75 2,0 7,0
CNMG ϭϲϬϲϬϴE-RM භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,50 1,0 8,0
CNMG ϭϲϬϲϭϮE-RM භ භ භ භ භ භ භ භ භ 1,2 0,25 0,70 1,5 8,0
CNMG ϭϲϬϲϭϲE-RM භ භ භ භ භ භ භ 1,6 0,30 0,80 2,0 8,0
CNMG ϭϵϬϲϬϴE-RM භ භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,50 1,0 10,0
CNMG ϭϵϬϲϭϮE-RM භ භ භ භ භ භ භ භ භ 1,2 0,25 0,70 1,5 10,0
CNMG ϭϵϬϲϭϲE-RM භ භ භ භ භ භ භ භ 1,6 0,30 0,80 2,0 10,0
CNMG ϮϱϬϵϮϰE-RM භ භ භ භ 2,4 0,40 1,00 2,5 15,0

CNMG ϭϮϬϰϬϰE-SF භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,30 0,4 2,7
CNMG ϭϮϬϰϬϴE-SF භ භ භ භ භ 0,8 0,12 0,30 0,8 3,0
CNMG ϭϮϬϰϭϮE-SF භ භ භ 1,2 0,15 0,35 1,2 3,0

CNMG ϭϮϬϰϬϰE-SM භ භ භ භ භ 0,4 0,18 0,30 0,4 4,0
CNMG ϭϮϬϰϬϴE-SM භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,45 0,8 4,0
CNMG ϭϮϬϰϭϮE-SM භ භ භ භ භ 1,2 0,22 0,45 1,2 4,5
CNMG 160608E-SM භ භ භ 0,8 0,22 0,50 0,8 5,0
CNMG 160612E-SM භ භ භ භ 1,2 0,25 0,55 1,2 5,5
CNMG 190612E-SM භ භ භ භ 1,2 0,25 0,55 1,2 6,0
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rH f min f max ap min ap max

CNMG ϭϮϬϰϬϰEL-SI භ භ භ භ 0,4 0,20 0,30 0,8 5,0
CNMG ϭϮϬϰϬϴEL-SI භ භ භ භ 0,8 0,20 0,50 0,8 5,0
CNMG ϭϮϬϰϭϮEL-SI භ භ 1,2 0,20 0,50 1,2 5,0

CNMG ϭϮϬϰϬϰER-SI භ භ භ භ භ 0,4 0,20 0,30 0,8 5,0
CNMG ϭϮϬϰϬϴER-SI භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,50 0,8 5,0
CNMG ϭϮϬϰϭϮER-SI භ භ 1,2 0,20 0,50 1,2 5,0
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T7
33

5
T9

31
5

T9
32

5
T9

33
5

66
30

66
40

T8
33

0
T8

34
5

rH f min f max ap min ap max

CNMM ϭϲϬϲϭϮE-DR භ භ භ 1,2 0,30 0,85 2,5 9,0
CNMM ϭϵϬϲϬϴE-DR භ භ භ 0,8 0,30 0,60 2,5 9,0
CNMM ϭϵϬϲϭϮE-DR භ භ භ භ 1,2 0,30 0,85 2,5 9,0
CNMM ϭϵϬϲϭϲE-DR භ භ භ 1,6 0,30 0,85 2,5 9,0

CNMM ϭϵϬϲϭϲE-HR භ භ භ භ භ භ 1,6 0,50 1,20 5,0 13,3
CNMM ϭϵϬϲϮϰE-HR භ භ භ භ භ 2,4 0,50 1,40 5,0 13,3
CNMM ϮϱϬϵϮϰE-HR භ භ භ භ භ භ 2,4 0,50 1,40 5,0 14,0

CNMM ϭϮϬϰϬϴE-NR භ භ භ භ භ භ 0,8 0,25 0,60 1,0 8,4
CNMM ϭϮϬϰϭϮE-NR භ භ භ භ 1,2 0,25 0,80 1,2 8,4

CNMM ϭϮϬϰϬϴE-NRϮ භ භ භ භ 0,8 0,25 0,55 0,8 7,5
CNMM ϭϮϬϰϭϮE-NRϮ භ භ භ භ 1,2 0,28 0,70 1,2 7,5
CNMM ϭϲϬϲϬϴE-NRϮ භ භ භ 0,8 0,30 0,60 1,0 9,5
CNMM ϭϲϬϲϭϮE-NRϮ භ භ භ භ 1,2 0,35 0,65 1,5 9,5
CNMM ϭϲϬϲϭϲE-NRϮ භ භ 1,6 0,35 0,80 2,0 9,5
CNMM ϭϵϬϲϭϮE-NRϮ භ භ භ භ 1,2 0,35 0,90 1,5 12,0
CNMM ϭϵϬϲϭϲE-NRϮ භ භ භ භ 1,6 0,40 1,00 2,0 12,0
CNMM ϭϵϬϲϮϰE-NRϮ භ භ භ 2,4 0,40 1,20 2,5 12,0
CNMM ϮϱϬϵϮϰE-NRϮ භ භ භ භ 2,4 0,40 1,60 2,5 16,0

CNMM ϭϮϬϰϬϴE-KR භ භ භ භ 0,8 0,25 0,60 2,0 8,0
CNMM ϭϮϬϰϭϮE-KR භ භ භ 1,2 0,30 0,70 2,5 8,0
CNMM ϭϮϬϰϭϲE-KR භ භ භ 1,6 0,35 0,80 2,0 8,0
CNMM ϭϲϬϲϬϴE-KR භ භ භ 0,8 0,30 0,60 3,0 8,0
CNMM ϭϲϬϲϭϮE-KR භ භ භ 1,2 0,35 0,90 3,0 10,0
CNMM ϭϲϬϲϭϲE-KR භ භ 1,6 0,36 1,00 3,0 10,0
CNMM ϭϵϬϲϭϮE-KR භ භ භ භ භ 1,2 0,35 0,90 3,0 10,0
CNMM ϭϵϬϲϭϲE-KR භ භ භ භ භ භ 1,6 0,37 1,20 3,0 10,0
CNMM ϭϵϬϲϮϰE-KR භ භ 2,4 0,38 1,25 3,0 12,0
CNMM ϮϱϬϵϮϰE-KR භ භ භ භ භ භ 2,4 0,45 1,70 4,0 16,0

CNMM 'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϭϮϬϰ 12,9 12,700 5,16 4,76
1606 16,1 15,875 6,35 6,35
1906 19,3 19,050 7,94 6,35
ϮϱϬϵ 25,8 25,400 9,12 9,52

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 20, 25, 27-29, 45, 51,52
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T7
33

5
T9

31
5

T9
32

5
T9

33
5

66
30

66
40

T8
33

0
T8

34
5

rH f min f max ap min ap max

CNMM ϭϵϬϲϭϲE-KRϭ භ භ භ 1,6 0,30 1,20 3,0 11,0

CNMM ϮϱϬϵϮϰS-ϵϮϯ භ භ භ භ 2,4 0,45 1,50 3,0 16,0

CNMX
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T9
31

0
T9

31
5

T9
32

5

rH f min f max ap min ap max

CNMy ϭϵϬϳϰϬSN-RF භ භ 4,00 0,50 1,20 4,0 6,0
CNMy ϭϵϭϭϰϬSN-RF භ භ භ භ භ 4,00 0,50 1,20 4,0 6,0

CNMy ϭϵϭϭϰϬSN-dF භ භ භ භ භ 4,00 0,40 1,20 4,0 7,0

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϭϵϬϳ 19,3 19,050 7,75 7,94
1911 19,3 19,050 7,75 11,00
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^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T0
31

5
T8

33
0

HF
7

rH f min f max ap min ap max

DCGd ϬϳϬϮϬϮF-AL භ භ 0,2 0,06 0,12 0,3 2,1
DCGd ϬϳϬϮϬϰF-AL භ භ 0,4 0,10 0,24 0,4 2,1
DCGT 11T302F-AL භ භ 0,2 0,06 0,12 0,3 3,3
DCGd ϭϭdϯϬϰF-AL භ භ 0,4 0,10 0,24 0,4 3,3
DCGT 11T308F-AL භ භ 0,8 0,15 0,48 0,8 3,3

DCGd ϭϭdϯϬϰER-SI භ 0,4 0,08 0,24 0,4 2,5
DCGd ϭϭdϯϬϴER-SI භ 0,8 0,15 0,30 0,8 2,5

DCGd ϭϭdϯϬϰEL-SI භ 0,4 0,08 0,24 0,4 2,5
DCGT 11T308EL-SI භ 0,8 0,15 0,30 0,8 2,5

DCGT 'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϬϳϬϮ 7,8 6,350 2,80 2,38
11T3 11,6 9,525 4,40 3,97

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 78, 79, 104-107
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terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 78, 79, 104-107

DCMT 'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϬϳϬϮ 7,8 6,350 2,90 2,38
11T3 11,6 9,525 4,50 3,97
ϭϱϬϰ 15,5 12,700 5,60 4,76
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T7
33

5
T9

31
5

T9
32

5
66

30
T8

31
5

T8
33

0
TT

31
0

rH f min f max ap min ap max

DCMT 11T302E-FF භ භ 0,2 0,05 0,12 0,2 2,0
DCMd ϭϭdϯϬϰE-FF භ භ 0,4 0,05 0,23 0,4 2,0
DCMT 11T308E-FF භ භ 0,8 0,05 0,23 0,8 2,0

DCMd ϬϳϬϮϬϮE-FM භ භ භ භ 0,2 0,05 0,12 0,2 1,0
DCMd ϬϳϬϮϬϰE-FM භ භ භ භ භ 0,4 0,08 0,24 0,4 2,0
DCMT 11T302E-FM භ භ භ භ 0,2 0,08 0,12 0,2 2,0
DCMd ϭϭdϯϬϰE-FM භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,24 0,4 3,0
DCMT 11T308E-FM භ භ භ භ භ 0,8 0,10 0,30 0,8 3,0
DCMT 11T312E-FM භ භ භ 1,2 0,20 0,40 1,2 3,3

DCMd ϭϭdϯϬϰE-RF භ භ භ 0,4 0,10 0,24 0,8 3,3
DCMd ϭϭdϯϬϴE-RF භ භ භ 0,8 0,10 0,40 0,8 3,3

DCMd ϭϭdϯϬϰE-RM භ භ භ භ භ භ 0,4 0,15 0,24 1,0 3,3
DCMd ϭϭdϯϬϴE-RM භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,40 1,0 3,3
DCMd ϭϭdϯϭϮE-RM භ භ භ භ 1,2 0,15 0,45 1,5 3,3
DCMd ϭϱϬϰϬϴE-RM භ භ භ 0,8 0,20 0,48 1,0 4,5

DCMd ϬϳϬϮϬϮE-UR භ භ භ භ 0,2 0,05 0,12 0,2 1,0
DCMd ϬϳϬϮϬϰE-UR භ භ භ භ භ 0,4 0,05 0,24 0,4 2,1
DCMd ϭϭdϯϬϮE-UR භ භ භ භ 0,2 0,05 0,12 0,2 2,0
DCMd ϭϭdϯϬϰE-UR භ භ භ භ භ භ භ 0,4 0,08 0,24 0,4 2,5
DCMd ϭϭdϯϬϴE-UR භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,08 0,48 0,8 3,0
DCMd ϭϭdϯϭϮE-UR භ භ 1,2 0,15 0,30 1,2 3,0
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

ISK

T5
30

5
T5

31
5

T6
31

0

rH f min f max ap min ap max

DNMA ϭϱϬϰϬϰ භ භ 0,4 0,10 0,24 0,4 3,9
DNMA ϭϱϬϰϬϴ භ භ 0,8 0,10 0,48 0,8 3,9
DNMA ϭϱϬϲϬϰ භ භ භ 0,4 0,05 0,24 0,4 3,9
DNMA ϭϱϬϲϬϴ භ භ භ 0,8 0,05 0,48 0,8 3,9
DNMA ϭϱϬϲϭϮ භ භ 1,2 0,10 0,72 1,2 3,9
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

rH f min f max ap min ap max

DCMW ϬϳϬϮϬϮ භ භ 0,2 0,05 0,35 0,2 2,9
DCMW ϬϳϬϮϬϰ භ භ 0,4 0,05 0,20 0,4 2,0
DCMW ϭϭdϯϬϰ භ භ 0,4 0,05 0,35 0,4 2,9
DCMW 11T308 භ භ 0,8 0,05 0,35 0,8 2,9

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 78, 79, 104-107

DCMW 'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϬϳϬϮ 7,8 6,350 2,80 2,38
11T3 11,6 9,525 4,40 3,97

DNMA 'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϭϱϬϰ 15,5 12,700 5,16 4,76
ϭϱϬϲ 15,5 12,700 5,16 6,35

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 21, 30-32, 46
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DNMG 'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϭϭϬϰ 11,6 9,525 3,81 4,76
ϭϱϬϰ 15,5 12,700 5,16 4,76
ϭϱϬϲ 15,5 12,700 5,16 6,35

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 21, 30-32, 46
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^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T7
33

5
T9

31
0

T9
31

5
T9

32
5

T9
33

5
66

30
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31
0

T8
31

5
T8

33
0

H0
7

HF
7

TT
31

0

rH f min f max ap min ap max

DNMG ϭϭϬϰϬϮE-FF භ 0,2 0,06 0,12 0,2 1,5
DNMG ϭϭϬϰϬϰE-FF භ භ 0,4 0,06 0,20 0,4 1,5
DNMG ϭϭϬϰϬϴE-FF භ 0,8 0,08 0,25 0,8 1,5
DNMG ϭϱϬϰϬϰE-FF භ 0,4 0,06 0,20 0,4 1,5
DNMG ϭϱϬϲϬϰE-FF භ 0,4 0,06 0,20 0,4 1,5
DNMG ϭϱϬϲϬϴE-FF භ 0,8 0,08 0,25 0,8 1,5

DNMG ϭϭϬϰϬϰE-FM භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,24 0,4 3,0
DNMG ϭϭϬϰϬϴE-FM භ භ භ භ භ 0,8 0,10 0,35 0,4 3,0
DNMG ϭϱϬϰϬϰE-FM භ භ භ 0,4 0,10 0,24 0,5 3,0
DNMG ϭϱϬϰϬϴE-FM භ භ භ 0,8 0,15 0,45 0,8 3,0
DNMG ϭϱϬϲϬϰE-FM භ භ භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,24 0,5 3,0
DNMG ϭϱϬϲϬϴE-FM භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,45 0,8 3,0
DNMG ϭϱϬϲϭϮE-FM භ භ භ 1,2 0,15 0,45 1,2 3,0
DNMG ϭϱϬϲϭϲE-FM භ භ 1,6 0,15 0,45 1,6 3,0

DNMG ϭϭϬϰϬϰE-M භ භ භ භ 0,4 0,12 0,24 0,5 3,0
DNMG ϭϭϬϰϬϴE-M භ භ භ භ 0,8 0,15 0,48 0,8 3,3
DNMG ϭϭϬϰϭϮE-M භ භ භ 1,2 0,17 0,72 1,2 3,3
DNMG ϭϱϬϰϬϰE-M භ භ භ 0,4 0,12 0,24 0,5 3,0
DNMG ϭϱϬϰϬϴE-M භ භ භ 0,8 0,15 0,48 0,8 4,5
DNMG ϭϱϬϰϭϮE-M භ භ භ 1,2 0,17 0,72 1,2 4,5
DNMG ϭϱϬϲϬϰE-M භ භ භ භ 0,4 0,12 0,24 0,5 3,0
DNMG ϭϱϬϲϬϴE-M භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,48 0,8 4,5
DNMG ϭϱϬϲϭϮE-M භ භ භ භ භ 1,2 0,17 0,72 1,2 4,5

DNMG ϭϭϬϰϬϰE-NF භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,24 0,4 3,0
DNMG ϭϭϬϰϬϴE-NF භ භ භ භ භ 0,8 0,13 0,30 0,8 3,0
DNMG ϭϱϬϰϬϰE-NF භ භ භ භ භ 0,4 0,13 0,24 0,4 3,0
DNMG ϭϱϬϰϬϴE-NF භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,30 0,8 3,0
DNMG ϭϱϬϲϬϰE-NF භ භ භ භ භ භ භ 0,4 0,13 0,24 0,4 3,0
DNMG ϭϱϬϲϬϴE-NF භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,30 0,8 3,0
DNMG ϭϱϬϲϭϮE-NF භ භ භ භ 1,2 0,15 0,35 1,2 3,5
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● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T7
33

5
T9

31
0

T9
31

5
T9

32
5

T9
33

5
66

30
T6

31
0

T8
31

5
T8

33
0

H0
7

HF
7

TT
31

0

rH f min f max ap min ap max

DNMG ϭϭϬϰϬϰE-NM භ භ භ භ 0,4 0,15 0,24 0,5 3,0
DNMG ϭϭϬϰϬϴE-NM භ භ භ භ 0,8 0,20 0,40 0,8 3,0
DNMG ϭϱϬϲϬϰE-NM භ භ භ භ භ 0,4 0,15 0,24 0,5 3,0
DNMG ϭϱϬϲϬϴE-NM භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,40 0,8 3,0
DNMG ϭϱϬϲϭϮE-NM භ භ භ 1,2 0,20 0,40 1,2 3,5

DNMG ϭϱϬϲϬϴE-R භ භ භ භ භ භ 0,8 0,25 0,48 2,0 4,5
DNMG ϭϱϬϲϭϮE-R භ භ භ භ භ භ 1,2 0,25 0,70 2,0 4,5
DNMG ϭϱϬϲϭϲE-R භ 1,6 0,30 0,80 2,0 4,5

DNMG ϭϭϬϰϬϴE-RM භ භ භ භ 0,8 0,20 0,48 1,0 3,3
DNMG ϭϭϬϰϭϮE-RM භ භ භ 1,2 0,25 0,60 1,5 3,3
DNMG ϭϱϬϰϭϮE-RM භ භ භ 1,2 0,25 0,70 1,5 4,5
DNMG ϭϱϬϲϬϴE-RM භ භ භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,48 1,0 4,5
DNMG ϭϱϬϲϭϮE-RM භ භ භ භ භ භ භ භ 1,2 0,25 0,70 1,5 4,5
DNMG ϭϱϬϲϭϲE-RM භ භ භ භ භ 1,6 0,30 0,75 2,0 4,5

DNMG ϭϭϬϰϬϰE-SF භ භ භ භ 0,4 0,10 0,24 0,4 2,0
DNMG ϭϭϬϰϬϴE-SF භ භ භ භ 0,8 0,12 0,27 0,8 2,5
DNMG ϭϱϬϰϬϰE-SF භ භ භ 0,4 0,10 0,24 0,4 2,5
DNMG ϭϱϬϰϬϴE-SF භ භ භ 0,8 0,12 0,30 0,8 3,0
DNMG ϭϱϬϲϬϰE-SF භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,24 0,4 2,5
DNMG ϭϱϬϲϬϴE-SF භ භ භ භ භ 0,8 0,12 0,30 0,8 3,0
DNMG ϭϱϬϲϭϮE-SF භ භ 1,2 0,15 0,30 1,2 3,0

DNMG ϭϭϬϰϬϰE-SM භ භ භ භ 0,4 0,15 0,24 0,4 3,0
DNMG ϭϭϬϰϬϴE-SM භ භ භ භ භ 0,8 0,18 0,35 0,8 3,3
DNMG ϭϱϬϲϬϰE-SM භ භ භ භ භ 0,4 0,18 0,24 0,4 3,5
DNMG ϭϱϬϲϬϴE-SM භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,40 0,8 4,0
DNMG ϭϱϬϲϭϮE-SM භ භ භ භ භ 1,2 0,22 0,40 1,2 4,0

DNMG ϭϭϬϰϬϰEL-SI භ භ භ 0,4 0,20 0,24 0,8 3,3
DNMG ϭϭϬϰϬϴEL-SI භ භ භ 0,8 0,20 0,48 0,8 3,3
DNMG ϭϱϬϰϬϴEL-SI භ භ භ 0,8 0,20 0,48 0,8 4,5
DNMG ϭϱϬϲϬϰEL-SI භ භ භ භ භ 0,4 0,20 0,24 0,8 4,5
DNMG ϭϱϬϲϬϴEL-SI භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,48 0,8 4,5

DNMG ϭϭϬϰϬϰER-SI භ භ භ 0,4 0,20 0,24 0,8 3,3
DNMG ϭϭϬϰϬϴER-SI භ භ භ 0,8 0,20 0,48 0,8 3,3
DNMG ϭϱϬϰϬϴER-SI භ භ භ 0,8 0,20 0,48 0,8 4,5
DNMG ϭϱϬϲϬϰER-SI භ භ භ භ භ 0,4 0,20 0,24 0,8 4,5
DNMG ϭϱϬϲϬϴER-SI භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,48 0,8 4,5

DNMG ϭϱϬϲϬϴW-MR භ භ 0,8 0,36 0,55 0,8 4,0
DNMG ϭϱϬϲϭϮW-MR භ භ 1,2 0,39 0,60 1,2 4,0
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DNMM 'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϭϱϬϰ 15,5 12,700 5,16 4,76
ϭϱϬϲ 15,5 12,700 5,16 6,35

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 21, 30-32, 46

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T7
33

5
T9

31
5

T9
32

5
T9

33
5

T8
33

0

rH f min f max ap min ap max

DNMM ϭϱϬϰϬϴE-NR භ භ 0,8 0,25 0,48 1,0 4,5
DNMM ϭϱϬϲϬϴE-NR භ භ භ 0,8 0,25 0,48 1,0 4,5

DNMM ϭϱϬϲϬϴE-NRϮ භ භ 0,8 0,28 0,48 0,8 4,5

DNMM ϭϱϬϲϬϴE-KR භ භ 0,8 0,25 0,48 2,0 4,5
DNMM ϭϱϬϲϭϮE-KR භ භ භ 1,2 0,30 0,70 2,0 4,5
DNMM ϭϱϬϲϭϲE-KR භ භ 1,6 0,35 0,80 2,0 4,5
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

dϳ
ϯϯ

ϱ
dϵ

ϯϭ
ϱ

dϵ
ϯϮ

ϱ
TT

01
0

rH f min f max ap min ap maǆ

EPMd ϬϱϬϮϬϮE-NFϮ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ 0,2 0,05 0,15 1,0 2,5

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
31

5
T9

31
5

T9
32

5
T9

33
5

rH f min f max ap min ap max

ECMd ϬϲϬϮϬϰE-FMϮ භ භ භ 0,4 0,15 0,25 0,4 2,7
ECMd ϬϴϬϯϬϰE-FMϮ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,25 0,4 2,7
ECMT 080308E-FM2 භ භ භ 0,8 0,15 0,40 0,8 4,0

ECMT

EPMT

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

0602 6,5 6,350 2,80 2,38
0803 8,2 7,940 3,40 3,18

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϬϱϬϮ 5,7 5,560 2,50 2,38

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 103, 104, 106-108

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 80, 110
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KNUX 'rƂsse
Dimension (l) l1 d s

ϭϲϬϰ 19,5 16,15 9,525 4,76

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 126

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
31

5
T9

32
5

T9
33

5
66

40 rH f min f max ap min ap max

KNUy ϭϲϬϰϬϱER-ϳϮ භ භ භ 0,5 0,15 0,23 0,5 4,0
KNUy ϭϲϬϰϬϱEL-ϳϮ භ භ භ 0,5 0,15 0,23 0,5 4,0

KNUy ϭϲϬϰϬϱSR-ϳϯ භ 0,5 0,20 0,30 0,5 4,8
KNUy ϭϲϬϰϭϬSR-ϳϯ භ භ 1,0 0,20 0,60 1,0 4,8
KNUy ϭϲϬϰϬϱSL-ϳϯ භ 0,5 0,20 0,30 0,5 4,8
KNUy ϭϲϬϰϭϬSL-ϳϯ භ භ 1,0 0,20 0,60 1,0 4,8

KNUy ϭϲϬϰϭϱSR-ϳϰ භ 1,5 0,30 0,70 1,5 4,8
KNUy ϭϲϬϰϭϱSL-ϳϰ ӑ 1,5 0,30 0,70 1,5 4,8



190

WENDESCHNEIDPLATTEN 
INDEXABLE CUTTING INSERTS

20
16

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IN
SE

RT
S

LNUX 40, 50; LNMX 50 'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϰϬ-ϭ 40,0 25,200 9,30 14,00
ϱϬ-ϭ 50,8 25,400 9,30 14,00
ϱϬϭϰ 50,8 25,400 6,35 14,00

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 33, 53

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T9
32

5
T9

33
5

66
30 rH f min f max ap min ap max

LNUy ϰϬ-ϭϭϮϵϬϬϮ භ භ 1,2 1,30 2,60 10,0 27,0

LNUy ϰϬ-ϭϭϮϵϬϬϯ භ භ භ 1,2 1,20 2,50 10,0 27,0

LNUy ϱϬ-ϭϮϳϱϬϬϬ භ භ 2,7 1,20 2,50 10,0 36,0

LNMy ϱϬϭϰϯϮE භ 3,2 1,20 2,50 10,0 36,0
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'rƂsse
Dimension l d d1 s

1919 19,05 10,00 6,35 19,05
3019 30,00 12,00 6,35 19,05

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 61-62

LNUX 19, 30; LNMX 19, 30

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T9
31

0
T9

31
5

T9
32

5

rH f min f max ap min ap max

LNUy ϭϵϭϵϰϬSN-DF භ 4,0 0,70 1,50 2,0 6,0

LNUy ϯϬϭϵϰϬSN-DM භ 4,0 0,80 1,50 3,0 10,0

LNMy ϭϵϭϵϰϬSN-RF භ භ භ 4,0 0,40 1,10 2,0 5,0
LNMy ϯϬϭϵϰϬSN-RF භ භ භ 4,0 0,40 1,10 2,0 8,0

LNMy ϭϵϭϵϰϬSN-RM භ භ භ 4,0 0,45 1,40 2,0 5,0
LNMy ϯϬϭϵϰϬSN-RM භ භ භ 4,0 0,55 1,80 2,0 10,0

LNMy ϭϵϭϵϰϬSN-RR භ භ භ භ භ 4,0 0,75 1,80 2,0 6,0
LNMy ϯϬϭϵϰϬSN-RR භ භ භ 4,0 0,75 1,80 2,0 12,0

LNMy ϭϵϭϵϰϬSN-RRϮ භ භ භ භ භ 4,0 0,60 1,80 2,0 6,0

LNMy ϭϵϭϵϰϬSN-dF භ භ භ භ භ 4,0 0,40 1,50 2,0 8,0
LNMy ϯϬϭϵϰϬSN-dF භ භ භ භ භ 4,0 0,40 1,50 2,0 12,0

l d

s d 1

r!
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

RCGT

^p
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ip 

ďr
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r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T0
31

5
HF

7

rH f min f max ap min ap max

RCGd ϬϴϬϯMKF-AL ӑ භ - 0,20 1,50 0,8 3,0
RCGd ϭϬϬϯMKF-AL ӑ භ - 0,20 2,00 1,0 4,0

'rƂsse
Dimension d d1 s

0803 8,000 3,40 3,18
1003 10,000 4,40 3,18

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 76-78

RCMH 'rƂsse
Dimension d d1 s

3209 32,000 10,50 9,52
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r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T9
31

0
T9

31
5

T9
32

5

rH f min f max ap min ap max

RCMH ϯϮϬϵMK-RMϮ භ භ භ - 0,80 1,30 2,0 8,0

RCMH ϯϮϬϵMK-RRϮ භ භ භ - 0,80 1,50 2,5 8,0
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T9
31

0
T9

31
5

T9
32

5
T8

33
0

rH f min f max ap min ap max

RCMd ϭϲϬϲMKS-ϯϳ භ භ 0,20 0,90 1,0 4,0

RCMd ϮϬϬϲMKS-ϯϳϭ භ භ 0,20 1,20 1,0 5,0

RCMd ϮϱϬϳMKS-ϯϳϮ භ 0,20 1,20 1,0 6,0

RCMd ϬϲϬϮMKE-FM භ භ භ 0,10 0,60 0,3 2,4
RCMd ϬϴϬϯMKE-FM භ භ භ 0,15 0,80 0,5 3,0
RCMd ϭϬdϯMKE-FM භ භ භ 0,30 1,00 0,7 4,0
RCMd ϭϮϬϰMKE-FM භ භ භ 0,30 1,00 0,7 4,8

RCMd ϬϲϬϮMKE-UR භ භ භ 0,10 0,40 0,1 1,5
RCMd ϬϴϬϯMKE-UR භ භ භ 0,13 1,00 0,2 3,0
RCMd ϭϬdϯMKE-UR භ භ භ 0,15 1,00 0,2 4,0
RCMd ϭϮϬϰMKE-UR භ භ භ 0,17 1,00 0,2 5,0

RCMd ϯϬϬϵMK-RRϰ ӑ ӑ 0,80 1,50 4,0 8,0

RCMT 'rƂsse
Dimension d d1 s

0602 6,000 2,80 2,38
0803 8,000 3,40 3,18
10T3 10,000 4,40 3,97
ϭϮϬϰ 12,000 4,40 4,76
1606 16,000 5,50 6,35
2006 20,000 6,50 6,35
ϮϱϬϳ 25,000 8,60 7,94
3009 30,000 10,00 9,52

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 81-83, 131
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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^p
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

rH f min f max ap min ap max

RCMW ϬϲϬϮMK භ භ 0,05 0,20 0,5 1,5
RCMW ϬϴϬϯMK භ භ 0,05 0,30 0,5 2,0
RCMW ϭϬdϯMK භ භ 0,10 0,35 0,5 2,5
RCMW ϭϮϬϰMK භ භ 0,05 0,40 0,5 3,0

RCMW 'rƂsse
Dimension d d1 s

0602 6,000 2,80 2,38
0803 8,000 3,40 3,18
10T3 10,000 4,40 3,97
ϭϮϬϰ 12,000 4,40 4,76

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 81-83, 131
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T9
31

0
T9

31
5

T9
32

5
T9

33
5

66
30

66
40

T8
34

5

rH f min f max ap min ap max

RCMy ϭϬϬϯMKS-ϯϭ භ භ 0,40 1,00 1,5 2,5

RCMy ϭϮϬϰMKS-ϯϮϭ භ භ භ 0,40 1,00 1,0 3,0
RCMy ϭϲϬϲMKS-ϯϯϭ භ භ භ භ 0,40 1,20 1,0 4,0
RCMy ϮϬϬϲMKS-ϯϰϭ භ භ 0,60 1,20 2,0 5,0
RCMy ϮϱϬϳMKS-ϯϱϭ භ භ 0,80 1,20 3,0 7,0
RCMy ϯϮϬϵMKS-ϯϲϭ භ 0,80 1,50 3,0 8,0

RCMy ϭϲϬϲMKS-ϯϳ භ භ 0,20 0,90 1,0 4,0
RCMy ϮϬϬϲMKS-ϯϳ භ 0,20 0,90 1,5 5,0
RCMy ϮϱϬϳMKS-ϯϳ භ 0,60 0,90 2,0 7,0

RCMy ϮϬϬϲMK-RFϭ භ භ භ භ භ 0,45 1,20 1,0 5,0
RCMy ϮϱϬϳMK-RFϭ භ භ භ භ භ 0,60 1,20 1,5 7,0

RCMy ϮϬϬϲMK-RMϭ භ භ භ භ 0,20 1,30 1,5 5,0
RCMy ϮϱϬϳMK-RMϭ භ භ භ භ 0,60 1,20 2,0 7,0

RCMy ϮϱϬϳMK-RMϮ භ භ භ 0,80 1,50 2,0 7,0
RCMy ϯϮϬϵMK-RMϮ භ භ භ භ භ 0,80 1,50 2,0 8,0

RCMy ϯϮϬϵMK-RRϮ භ භ භ 0,80 1,50 2,5 8,0

'rƂsse
Dimension d d1 s

1003 10,000 3,60 3,18
ϭϮϬϰ 12,000 4,20 4,76
1606 16,000 5,20 6,35
2006 20,000 6,50 6,35
ϮϱϬϳ 25,000 7,20 7,94
3209 32,000 9,50 9,52

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 35, 54, 81, 83

RCMX



196

20
16

WENDESCHNEIDPLATTEN 
INDEXABLE CUTTING INSERTS

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IN
SE

RT
S

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

'rƂsse
Dimension d d1 s

3010 30,000 10,00 9,60

^p
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ec
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r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T9
31

0
T9

31
5

rH f min f max ap min ap max

RCUM ϯϬϭϬMK-RRϳ ӑ ӑ - 0,90 1,60 2,0 8,0

RCUM

RNMG

^p
an
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CŚ
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T9

31
5

T9
32

5

rH f min f max ap min ap max

RNMG ϭϮϬϰϬϬE-Ϭϴ භ භ භ - 0,30 0,80 1,0 6,0
RNMG ϭϱϬϲϬϬE-Ϭϴ භ භ භ - 0,30 0,80 1,0 6,0
RNMG ϭϵϬϲϬϬE-Ϭϴ භ භ - 0,30 0,80 1,0 6,0
RNMG ϮϱϬϵϬϬE-Ϭϴϭ භ භ - 0,80 1,20 3,0 7,0

'rƂsse
Dimension d d1 s

ϭϮϬϰ 12,700 5,16 4,76
ϭϱϬϲ 15,875 6,35 6,35
1906 19,050 7,94 6,35
ϮϱϬϵ 25,400 9,12 9,52

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 36
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16

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T0
31

5
HF

7

rH f min f max ap min ap max

SCGd ϭϮϬϰϬϴF-AL භ භ 0,8 0,15 0,60 0,8 7,0

'rƂsse
Dimension l d d1 s

ϭϮϬϰ 12,700 12,700 5,50 4,76

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 74-86



198

WENDESCHNEIDPLATTEN 
INDEXABLE CUTTING INSERTS

20
16

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T7
33

5
T9

31
5

T9
32

5
T9

33
5

66
30

66
35

T8
31

5
T8

33
0

TT
31

0
rH f min f max ap min ap max

SCMd ϬϵdϯϬϰE-FM භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,30 0,4 3,0
SCMT 09T308E-FM භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,35 0,8 3,0
SCMd ϭϮϬϰϬϰE-FM භ භ භ භ 0,4 0,10 0,30 0,4 4,0
SCMd ϭϮϬϰϬϴE-FM භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,35 0,8 4,0
SCMd ϭϮϬϰϭϮE-FM භ භ භ 1,2 0,15 0,45 1,2 4,0

SCMd ϬϵdϯϬϴE-RF භ භ භ 0,8 0,10 0,40 0,8 4,0
SCMd ϭϮϬϰϬϴE-RF භ භ භ 0,8 0,20 0,68 1,0 8,0

SCMd ϬϵdϯϬϴE-RM භ භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,40 1,5 4,0
SCMd ϭϮϬϰϬϴE-RM භ භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,40 1,5 4,5

SCMd ϬϵdϯϬϰE-UR භ භ භ 0,4 0,08 0,34 0,4 3,0
SCMd ϬϵdϯϬϴE-UR භ භ භ භ භ 0,8 0,08 0,50 0,8 3,0
SCMd ϭϮϬϰϬϴE-UR භ භ භ භ 0,8 0,08 0,50 0,8 4,0
SCMd ϭϮϬϰϭϮE-UR භ භ 1,2 0,08 0,50 1,2 4,0

SCMd ϯϴϬϵϯϮE-DRϰ භ 3,2 0,70 1,40 4,0 18,0

SCMd ϮϱϬϵϮϰE-KR භ භ භ 2,4 0,60 1,80 3,0 16,0
SCMd ϯϴϬϵϯϮE-KR භ භ භ භ 3,2 1,00 2,00 4,0 24,0

SCMd ϮϱϬϵϮϰE-SR භ භ 2,4 0,60 1,80 3,0 16,0
SCMd ϯϴϬϵϯϮE-SR භ 3,2 1,20 2,00 4,0 24,0

'rƂsse
Dimension l d d1 s

09T3 9,525 9,525 4,50 3,97
ϭϮϬϰ 12,700 12,700 5,60 4,76
ϮϱϬϵ 25,400 25,400 8,70 9,52
3809 38,100 38,100 8,70 9,52

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 57, 84-86, 114, 313

SCMT
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IN
SE

RT
S

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

rH f min f max ap min ap max

SCMW ϬϵdϯϬϰ භ භ 0,4 0,05 0,34 0,4 4,5
SCMW 09T308 භ භ 0,8 0,05 0,35 0,8 4,5
SCMW ϭϮϬϰϬϴ භ භ 0,8 0,05 0,40 0,8 6,0

SCMW 'rƂsse
Dimension l d d1 s

09T3 9,525 9,525 4,40 3,97
ϭϮϬϰ 12,700 12,700 5,50 4,76

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 57, 84-86, 114, 313
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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'rƂsse
Dimension l d d1 s

ϭϮϬϰ 12,700 12,700 5,16 4,76
ϭϱϬϲ 15,875 15,875 6,35 6,35
1906 19,050 19,050 7,94 6,35
ϮϱϬϳ 25,400 25,400 9,12 7,94
ϮϱϬϵ 25,400 25,400 9,12 9,52

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 22, 37-40, 47, 55, 56
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^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T6
31

0

rH f min f max ap min ap max

SNMA ϭϮϬϰϬϴ භ භ භ 0,8 0,05 0,60 0,8 6,0
SNMA ϭϮϬϰϭϮ භ භ 1,2 0,10 0,60 1,2 6,0
SNMA ϭϱϬϲϭϮ භ භ 1,2 0,10 0,90 1,2 7,1
SNMA 190612 භ භ 1,2 0,10 0,90 1,2 8,9
SNMA 190616 භ භ 1,6 0,10 0,90 1,6 8,9
SNMA ϮϱϬϳϮϰ භ භ 2,4 0,10 1,10 2,4 12,0
SNMA ϮϱϬϵϮϰ භ භ 2,4 0,10 1,10 2,4 12,0
SNMA ϭϮϬϰϭϮS භ 1,2 0,10 0,60 1,2 6,0
SNMA 190616S භ 1,6 0,10 0,90 1,2 8,9
SNMA ϮϱϬϳϮϰS භ 2,4 0,10 1,10 2,4 12,0
SNMA ϮϱϬϵϮϰS භ 2,4 0,10 1,10 2,4 12,0



201

WENDESCHNEIDPLATTEN 
INDEXABLE CUTTING INSERTS

20
16

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IN
SE

RT
S

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 22, 37-40, 47, 55, 56

'rƂsse
Dimension l d d1 s

ϭϮϬϰ 12,700 12,700 5,16 4,76
ϭϱϬϲ 15,875 15,875 6,35 6,35
1906 19,050 19,050 7,94 6,35
ϮϱϬϵ 25,400 25,400 9,12 9,52

SNMG

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T7
33

5
T9

31
0

T9
31

5
T9

32
5

T9
33

5
66

30
66

40
T6

31
0

T8
31

5
T8

33
0

H0
7

HF
7

TT
31

0

rH f min f max ap min ap max

SNMG ϭϮϬϰϬϰE-FM භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,30 0,5 3,0
SNMG ϭϮϬϰϬϴE-FM භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,45 0,8 3,0
SNMG ϭϮϬϰϭϮE-FM භ භ භ 1,2 0,15 0,45 1,2 3,0
SNMG ϭϮϬϰϭϲE-FM භ භ භ 1,6 0,15 0,45 1,6 8,4

SNMG ϭϮϬϰϬϴE-KR භ භ 0,8 0,20 0,50 0,8 7,0
SNMG ϭϮϬϰϭϮE-KR භ භ 1,2 0,25 0,70 1,2 7,0

SNMG ϭϮϬϰϬϰE-NF භ භ භ භ භ 0,4 0,13 0,30 0,4 3,0
SNMG ϭϮϬϰϬϴE-NF භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,35 0,8 3,5

SNMG ϭϮϬϰϬϴE-NM භ භ භ භ 0,8 0,20 0,50 0,8 3,0
SNMG ϭϮϬϰϭϮE-NM භ භ භ 1,2 0,20 0,50 1,2 3,5

SNMG ϭϮϬϰϬϴE-M භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,60 0,8 6,0
SNMG ϭϮϬϰϭϮE-M භ භ භ 1,2 0,15 0,80 1,2 8,0
SNMG ϭϮϬϰϭϲE-M භ භ භ 1,6 0,17 0,80 1,6 8,0
SNMG ϭϱϬϲϭϮE-M භ භ භ භ 1,2 0,17 0,80 1,2 8,0
SNMG 190612E-M භ භ භ භ 1,2 0,17 0,80 1,2 8,0
SNMG 190616E-M භ භ භ 1,6 0,17 0,80 1,6 8,0

SNMG ϭϮϬϰϬϴE-R භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,25 0,60 2,0 6,0
SNMG ϭϮϬϰϭϮE-R භ භ භ භ භ 1,2 0,25 0,70 2,0 6,0
SNMG ϭϮϬϰϭϲE-R භ භ භ 1,6 0,30 0,80 2,0 6,0
SNMG ϭϱϬϲϭϮE-R භ භ භ භ භ 1,2 0,25 0,70 2,0 7,0
SNMG ϭϱϬϲϭϲE-R භ භ භ භ 1,6 0,25 0,80 2,0 7,0
SNMG ϭϵϬϲϭϮE-R භ භ භ භ භ 1,2 0,25 0,70 2,0 9,0
SNMG ϭϵϬϲϭϲE-R භ භ භ භ භ 1,6 0,30 0,80 2,0 9,0

SNMG ϭϮϬϰϬϴE-RM භ භ භ භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,50 1,0 7,0
SNMG ϭϮϬϰϭϮE-RM භ භ භ භ භ භ භ භ 1,2 0,25 0,70 1,5 7,0
SNMG ϭϮϬϰϭϲE-RM භ භ භ භ භ භ භ භ 1,6 0,30 0,75 2,0 7,0
SNMG ϭϱϬϲϭϮE-RM භ භ භ භ භ භ භ භ 1,2 0,25 0,70 1,5 8,0
SNMG ϭϱϬϲϭϲE-RM භ භ භ භ භ භ 1,6 0,30 0,80 2,0 8,0
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T7
33

5
T9

31
0

T9
31

5
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32
5
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33

5
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30
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31

0

rH f min f max ap min ap max

SNMG ϭϵϬϲϭϮE-RM භ භ භ භ භ භ භ 1,2 0,25 0,70 1,5 10,0
SNMG ϭϵϬϲϭϲE-RM භ භ භ භ භ භ භ භ 1,6 0,30 0,80 2,0 10,0
SNMG ϮϱϬϵϮϰE-RM භ භ භ භ 2,4 0,40 1,20 2,4 15,0

SNMG ϭϮϬϰϬϴE-SF භ භ භ භ භ 0,8 0,12 0,30 0,8 3,0
SNMG ϭϮϬϰϭϮE-SF භ භ භ 1,2 0,15 0,35 1,2 3,5

SNMG ϭϮϬϰϬϴE-SM භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,45 0,8 4,5
SNMG ϭϮϬϰϭϮE-SM භ භ භ 1,2 0,22 0,50 1,2 5,0
SNMG 190612E-SM භ භ භ 1,2 0,25 0,55 1,2 5,5
SNMG 190616E-SM භ භ 1,6 0,30 0,55 1,6 6,0
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^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T7
33

5
T9

31
5

T9
32

5
T9

33
5

66
30

66
40

T8
33

0
T8

34
5

rH f min f max ap min ap max

SNMM ϭϮϬϰϭϮE-DR භ භ භ 1,2 0,30 0,85 2,5 8,4
SNMM ϭϱϬϲϭϮE-DR භ භ භ 1,2 0,30 0,85 2,5 9,0
SNMM ϭϵϬϲϭϮE-DR භ භ භ භ 1,2 0,30 0,85 2,5 9,0
SNMM ϭϵϬϲϭϲE-DR භ භ භ 1,6 0,30 0,85 2,5 9,0

SNMM ϭϵϬϲϭϲE-HR භ භ භ භ 1,6 0,50 1,36 5,0 13,3
SNMM ϭϵϬϲϮϰE-HR භ භ භ භ 2,4 0,50 1,40 5,0 13,3
SNMM ϮϱϬϳϭϲE-HR භ භ භ භ 1,6 0,50 1,36 5,0 14,0
SNMM ϮϱϬϳϮϰE-HR භ භ භ භ භ භ 2,4 0,50 1,40 5,0 14,0
SNMM ϮϱϬϳϯϮE-HR භ භ 3,2 0,50 1,40 5,0 14,0
SNMM ϮϱϬϵϮϰE-HR භ භ භ භ භ 2,4 0,50 1,40 5,0 14,0
SNMM ϮϱϬϵϯϮE-HR භ භ 3,2 0,50 1,40 5,0 14,0

SNMM ϭϮϬϰϬϴE-NR භ භ භ භ 0,8 0,25 0,68 1,0 8,4

SNMM ϭϮϬϰϬϴE-NRϮ භ භ භ භ 0,8 0,30 0,55 0,8 7,0
SNMM ϭϮϬϰϭϮE-NRϮ භ භ භ 1,2 0,32 0,70 1,2 7,5
SNMM ϭϱϬϲϭϮE-NRϮ භ භ භ භ 1,2 0,30 0,70 1,2 9,0
SNMM ϭϱϬϲϭϲE-NRϮ භ භ 1,6 0,35 0,90 1,6 9,0
SNMM ϭϵϬϲϭϮE-NRϮ භ භ 1,2 0,32 0,70 1,5 12,0
SNMM ϭϵϬϲϭϲE-NRϮ භ භ භ භ 1,6 0,35 0,90 1,6 12,0
SNMM ϭϵϬϲϮϰE-NRϮ භ භ 2,4 0,40 1,20 2,5 12,0
SNMM ϮϱϬϳϮϰE-NRϮ භ භ භ භ 2,4 0,50 1,40 3,0 16,0
SNMM ϮϱϬϵϮϰE-NRϮ භ භ භ 2,4 0,50 1,60 3,0 16,0

SNMM ϭϮϬϰϬϴE-KR භ භ භ 0,8 0,30 0,68 1,5 6,0
SNMM ϭϮϬϰϭϮE-KR භ භ 1,2 0,32 0,70 2,0 6,0
SNMM ϭϮϬϰϭϲE-KR භ භ 1,6 0,35 0,80 2,0 8,0
SNMM ϭϱϬϲϬϴE-KR භ භ භ 0,8 0,35 0,60 2,0 8,0
SNMM ϭϱϬϲϭϮE-KR භ භ භ 1,2 0,35 1,00 2,0 9,0
SNMM ϭϱϬϲϭϲE-KR භ භ 1,6 0,35 1,00 2,0 10,0
SNMM ϭϵϬϲϭϮE-KR භ භ භ භ 1,2 0,35 1,00 3,0 10,0
SNMM ϭϵϬϲϭϲE-KR භ භ භ භ භ භ 1,6 0,38 1,20 2,0 10,0

'rƂsse
Dimension l d d1 s

ϭϮϬϰ 12,700 12,700 5,16 4,76
ϭϱϬϲ 15,875 15,875 6,35 6,35
1906 19,050 19,050 7,94 6,35
ϮϱϬϳ 25,400 25,400 9,12 7,94
ϮϱϬϵ 25,400 25,400 9,12 9,52

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 22, 37-40, 47, 55, 56

SNMM
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^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ
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0
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5

rH f min f max ap min ap max

SNMM ϭϵϬϲϮϰE-KR භ භ 2,4 0,45 1,20 3,5 12,0
SNMM ϮϱϬϳϭϲE-KR භ භ භ 1,6 0,45 1,36 4,0 16,0
SNMM ϮϱϬϳϮϰE-KR භ භ භ භ භ භ 2,4 0,45 1,70 4,0 16,0
SNMM ϮϱϬϵϮϰE-KR භ භ භ භ 2,4 0,30 1,70 3,0 16,0

SNMM ϭϵϬϲϭϲE-KRϭ භ භ භ භ 1,6 0,30 1,00 3,0 11,0

SNMM ϮϱϬϳϮϰS-SR භ භ භ 2,4 0,70 1,60 5,0 16,0
SNMM ϮϱϬϵϮϰS-SR භ භ භ 2,4 0,70 1,60 5,0 16,0

SNMM 190616S-923 භ භ භ 1,6 0,45 1,36 3,0 13,0
SNMM ϮϱϬϳϭϲS-ϵϮϯ භ 1,6 0,45 1,36 3,0 13,0
SNMM ϮϱϬϳϮϰS-ϵϮϯ භ භ භ භ 2,4 0,45 1,50 3,0 16,0
SNMM ϮϱϬϵϮϰS-ϵϮϯ භ භ භ භ 2,4 0,45 1,50 3,0 16,0
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

SNMX 25
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^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T9
32

5
T9

33
5

66
30

T8
34

5

rH f min f max ap min ap max

SNMy ϮϱϭϮϮϰS-SR භ භ භ භ 2,4 0,70 1,60 5,0 16,0

'rƂsse
Dimension l d d1 s

ϮϱϭϮ 25,400 25,400 9,17 12,00

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 37, 55

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 68, 69
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^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
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31
5

T9
31

0
T9

31
5

T9
32

5

rH f min f max ap min ap max

SNMy ϭϵϭϭϰϬSN-RF භ භ භ භ භ 4,0 0,40 1,10 2,0 7,0

SNMy ϭϵϭϭϰϬSN-dF භ භ භ භ භ 4,0 0,40 1,20 4,0 7,0

'rƂsse
Dimension l d d1 s

1911 19,050 19,050 7,75 11,00
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'rƂsse
Dimension l d s

0903 9,525 9,525 3,18
1203 12,700 12,700 3,18
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T9
32

5
T9

33
5

66
30

66
40 rH f min f max ap min ap max

SPMR ϬϵϬϯϬϰE-ϰϲ භ 0,4 0,10 0,34 1,0 3,0
SPMR ϬϵϬϯϬϴE-ϰϲ භ 0,8 0,10 0,40 1,0 3,0

SPMR ϭϮϬϯϬϰE-ϰϴ භ භ භ 0,4 0,20 0,34 1,0 8,0
SPMR ϭϮϬϯϬϴE-ϰϴ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,68 1,0 8,0
SPMR ϭϮϬϯϭϮE-ϰϴ භ භ 1,2 0,20 0,70 1,2 8,0

SPMR
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● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
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Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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'rƂsse
Dimension l d s

1203 12,700 12,700 3,18
ϭϱϬϰ 15,875 15,875 4,76
ϭϵϬϰ 19,050 19,050 4,76
ϮϱϬϲ 25,400 25,400 6,35
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

66
40 rH f min f max ap min ap max

SPUN 120308 භ 0,8 0,10 0,30 0,8 6,0
SPUN 120312 භ 1,2 0,10 0,30 1,2 6,0
SPUN ϭϱϬϰϬϴ භ 0,8 0,10 0,40 0,8 7,1
SPUN ϭϱϬϰϭϮ භ 1,2 0,10 0,40 1,2 7,1
SPUN ϭϵϬϰϬϴ භ 0,8 0,10 0,40 1,6 8,9
SPUN ϭϵϬϰϭϮ භ 1,2 0,10 0,40 1,2 8,9
SPUN ϭϵϬϰϭϲ භ 1,6 0,10 0,40 1,6 8,9
SPUN ϮϱϬϲϮϬS භ 2,0 0,40 0,60 2,0 17,5

SPUN
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T0
31

5
T8

31
5

T8
33

0
HF

7

rH f min f max ap min ap max

TCGT 090202F-AL ӑ ӑ 0,2 0,06 0,12 0,3 3,0
dCGd ϬϵϬϮϬϰF-AL ӑ භ 0,4 0,10 0,24 0,4 3,0
TCGT 110202F-AL ӑ භ 0,2 0,06 0,12 0,3 3,6
dCGd ϭϭϬϮϬϰF-AL භ භ 0,4 0,10 0,24 0,4 3,6
TCGT 110208F-AL ӑ ӑ 0,8 0,15 0,48 0,8 3,6
dCGd ϭϲdϯϬϰF-AL භ භ 0,4 0,10 0,24 0,4 5,3
TCGT 16T308F-AL භ භ 0,8 0,15 0,48 0,8 5,3

dCGd ϭϭϬϮϬϮER-SI භ භ 0,2 0,08 0,12 0,4 1,6
dCGd ϭϭϬϮϬϰER-SI භ භ 0,4 0,08 0,24 0,4 1,6

TCGT 110202EL-SI භ භ 0,2 0,08 0,12 0,4 1,6
dCGd ϭϭϬϮϬϰEL-SI භ භ 0,4 0,08 0,24 0,4 1,6

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

0902 9,6 5,560 2,50 2,38
1102 11,0 6,350 2,80 2,38
16T3 16,5 9,525 4,40 3,97

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 87-89, 115, 116

TCGT
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T7
33

5
T9

31
5

T9
32

5
66

30
T8

31
5

T8
33

0
TT

31
0

rH f min f max ap min ap max

TCMT 06T102E-FF2 භ 0,2 0,08 0,12 0,2 1,5
dCMd ϬϲdϭϬϰE-FFϮ භ භ 0,4 0,15 0,23 0,4 2,0
dCMd ϬϵϬϮϬϰE-FFϮ භ භ භ 0,4 0,10 0,23 0,4 2,5

TCMT 110202E-FM භ භ භ භ භ 0,2 0,08 0,12 0,2 2,0
dCMd ϭϭϬϮϬϰE-FM භ භ භ භ භ 0,4 0,08 0,24 0,4 2,0
TCMT 110208E-FM භ භ භ 0,8 0,15 0,30 0,8 2,5
dCMd ϭϲdϯϬϰE-FM භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,25 0,4 3,0
TCMT 16T308E-FM භ භ භ භ භ 0,8 0,10 0,35 0,8 3,0

dCMd ϭϲdϯϬϴE-RF භ 0,8 0,15 0,40 1,0 4,0

dCMd ϭϲdϯϬϴE-RM භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,40 1,0 4,0
dCMd ϭϲdϯϭϮE-RM භ භ භ භ භ 1,2 0,15 0,45 1,5 4,0

dCMd ϭϭϬϮϬϰE-UR භ භ භ 0,4 0,08 0,24 0,4 3,0
dCMd ϭϲdϯϬϰE-UR භ භ භ භ 0,4 0,08 0,24 0,4 3,0
dCMd ϭϲdϯϬϴE-UR භ භ භ භ 0,8 0,08 0,30 0,8 3,0

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

06T1 6,9 3,970 2,20 1,98
0902 9,5 5,560 2,50 2,38
1102 11,0 6,350 2,90 2,38
16T3 16,5 9,525 4,50 3,97

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 87-89, 115, 116

TCMT



210

WENDESCHNEIDPLATTEN 
INDEXABLE CUTTING INSERTS

20
16

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

rH f min f max ap min ap max

dCMW ϭϭϬϮϬϰ භ භ 0,4 0,10 0,20 0,4 3,6
dCMW ϭϲdϯϬϰ භ භ 0,4 0,05 0,24 0,4 4,8
TCMW 16T308 භ භ 0,8 0,05 0,35 0,8 4,8

TCMW 'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

1102 11,0 6,350 2,80 2,38
16T3 16,5 9,525 4,40 3,97

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 87-89, 115, 116
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Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T6
31

0

rH f min f max ap min ap max

dNMA ϭϲϬϰϬϰ භ භ 0,4 0,10 0,24 0,4 4,8
dNMA ϭϲϬϰϬϴ භ භ භ 0,8 0,05 0,40 0,8 4,8
dNMA ϭϲϬϰϭϮ භ භ භ 1,2 0,05 0,40 1,2 4,8
dNMA ϮϮϬϰϬϴ භ භ භ 0,8 0,05 0,40 0,8 6,4
dNMA ϮϮϬϰϭϮ භ භ 1,2 0,10 0,40 1,2 6,4

dNMA ϭϲϬϰϬϴS භ 0,8 0,10 0,40 0,8 4,8
dNMA ϮϮϬϰϭϮS භ 1,2 0,10 0,40 1,2 6,4

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϭϲϬϰ 16,5 9,525 3,81 4,76
ϮϮϬϰ 22,0 12,700 5,16 4,76

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 23, 26, 41-43, 48, 70

TNMA
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'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϭϲϬϰ 16,5 9,525 3,81 4,76
ϮϮϬϰ 22,0 12,700 5,16 4,76
ϮϳϬϲ 27,5 15,875 6,35 6,35
3309 33,0 19,050 7,94 9,52

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 23, 26, 41-43, 48, 70

TNMG
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^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T7
33

5
T9

31
0

T9
31

5
T9

32
5

T9
33

5
66

30
T6

31
0

T8
31

5
T8

33
0

H0
7

HF
7

TT
31

0

rH f min f max ap min ap max

dNMG ϭϲϬϰϬϰE-FF භ භ 0,4 0,06 0,20 0,4 1,5
dNMG ϭϲϬϰϬϴE-FF භ 0,8 0,08 0,25 0,8 1,5

dNMG ϭϲϬϰϬϰE-FM භ භ භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,24 0,5 3,0
dNMG ϭϲϬϰϬϴE-FM භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,45 0,8 3,0
dNMG ϭϲϬϰϭϮE-FM භ භ භ 1,2 0,15 0,45 1,2 3,0
dNMG ϮϮϬϰϬϰE-FM භ භ භ 0,4 0,15 0,24 0,8 5,0
dNMG ϮϮϬϰϬϴE-FM භ භ භ 0,8 0,15 0,45 0,8 3,0

dNMG ϭϲϬϰϬϴE-KR භ භ 0,8 0,20 0,40 0,8 4,0

dNMG ϭϲϬϰϬϰE-M භ භ භ භ 0,4 0,17 0,24 0,8 3,0
dNMG ϭϲϬϰϬϴE-M භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,48 0,8 5,3
dNMG ϭϲϬϰϭϮE-M භ භ භ භ 1,2 0,15 0,72 1,2 5,3
dNMG ϮϮϬϰϬϴE-M භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,48 0,8 6,0
dNMG ϮϮϬϰϭϮE-M භ භ භ භ භ භ 1,2 0,17 0,72 1,2 6,0

dNMG ϭϲϬϰϬϰE-NF භ භ භ භ භ භ භ 0,4 0,13 0,24 0,4 3,0
dNMG ϭϲϬϰϬϴE-NF භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,30 0,8 3,0

dNMG ϭϲϬϰϬϰE-NM භ භ භ භ 0,4 0,15 0,24 0,5 3,0
dNMG ϭϲϬϰϬϴE-NM භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,40 1,0 3,0
dNMG ϮϮϬϰϬϴE-NM භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,40 1,0 3,5
dNMG ϮϮϬϰϭϮE-NM භ භ 1,2 0,20 0,40 1,2 3,5

dNMG ϭϲϬϰϬϴE-R භ භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,48 0,8 5,3
dNMG ϭϲϬϰϭϮE-R භ භ භ භ භ 1,2 0,25 0,70 2,0 5,3
dNMG ϮϮϬϰϬϴE-R භ භ භ භ 0,8 0,25 0,48 2,0 6,0
dNMG ϮϮϬϰϭϮE-R භ භ භ 1,2 0,25 0,70 2,0 6,0
dNMG ϮϮϬϰϭϲE-R භ භ භ 1,6 0,25 0,80 2,0 6,0
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Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5
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5

T7
33

5
T9

31
0

T9
31

5
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5

T9
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5
66

30
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0
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TT
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0

rH f min f max ap min ap max

dNMG ϭϲϬϰϬϴE-RM භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,48 1,0 5,3
dNMG ϭϲϬϰϭϮE-RM භ භ භ භ භ භ භ 1,2 0,25 0,65 1,5 5,3
dNMG ϮϮϬϰϬϴE-RM භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,48 1,0 7,0
dNMG ϮϮϬϰϭϮE-RM භ භ භ භ භ භ භ 1,2 0,25 0,65 1,5 7,0
dNMG ϮϮϬϰϭϲE-RM භ භ භ භ භ භ 1,6 0,30 0,75 2,0 7,0
dNMG ϮϳϬϲϭϮE-RM භ 1,2 0,35 0,72 1,2 8,9
dNMG ϮϳϬϲϭϲE-RM භ භ භ 1,6 0,35 0,75 2,0 8,9
dNMG ϮϳϬϲϮϰE-RM භ භ 2,4 0,35 0,80 3,0 8,9
dNMG ϮϳϬϲϯϮE-RM භ 3,2 0,35 0,80 3,2 8,9
dNMG ϯϯϬϵϮϰE-RM භ 2,4 0,45 0,90 3,0 10,9

dNMG ϭϲϬϰϬϰE-SF භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,24 0,4 2,5
dNMG ϭϲϬϰϬϴE-SF භ භ භ භ භ 0,8 0,12 0,28 0,8 3,0
dNMG ϮϮϬϰϬϴE-SF භ භ භ 0,8 0,15 0,35 0,8 3,5

dNMG ϭϲϬϰϬϰE-SM භ භ භ භ භ 0,4 0,18 0,24 0,4 4,0
dNMG ϭϲϬϰϬϴE-SM භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,40 0,8 4,0
dNMG ϭϲϬϰϭϮE-SM භ භ 1,2 0,22 0,40 1,2 4,0
dNMG ϮϮϬϰϬϰE-SM භ භ භ 0,4 0,20 0,24 0,4 4,0
dNMG ϮϮϬϰϬϴE-SM භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,45 0,8 4,5
dNMG ϮϮϬϰϭϮE-SM භ භ භ 1,2 0,22 0,50 1,2 5,0

dNMG ϭϲϬϰϬϰEL-SI භ භ භ භ භ 0,4 0,20 0,24 0,8 5,0
dNMG ϭϲϬϰϬϴEL-SI භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,48 0,8 5,0

dNMG ϭϲϬϰϬϰER-SI භ භ භ භ භ 0,4 0,20 0,24 0,8 5,0
dNMG ϭϲϬϰϬϴER-SI භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,48 0,8 5,0
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● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T9
31

5
T9

32
5

T9
33

5
66

40
T8

33
0

rH f min f max ap min ap max

dNMM ϭϲϬϰϬϴE-DR භ 0,8 0,30 0,48 2,5 5,3
dNMM ϮϮϬϰϬϴE-DR භ භ භ 0,8 0,30 0,48 2,5 7,3
dNMM ϮϮϬϰϭϮE-DR භ භ භ 1,2 0,30 0,72 2,5 7,3
dNMM ϮϮϬϰϭϲE-DR භ 1,6 0,30 0,85 2,5 7,3
dNMM ϮϳϬϲϭϲE-DR භ භ ӑ 1,6 0,30 0,85 2,5 8,9

dNMM ϮϳϬϲϭϲE-HR භ භ 1,6 0,50 0,96 5,0 8,9
dNMM ϮϳϬϲϮϰE-HR භ 2,4 0,50 1,40 5,0 8,9

dNMM ϭϲϬϰϬϴE-NRϮ භ 0,8 0,20 0,48 0,8 5,3
dNMM ϮϮϬϰϬϴE-NRϮ භ 0,8 0,25 0,48 0,8 7,3
dNMM ϮϮϬϰϭϮE-NRϮ භ භ 1,2 0,30 0,70 1,2 7,3

dNMM ϭϲϬϰϬϴE-KR භ භ 0,8 0,25 0,45 2,0 5,0
dNMM ϭϲϬϰϭϮE-KR භ භ 1,2 0,30 0,60 2,0 5,3
dNMM ϮϮϬϰϬϴE-KR භ භ භ 0,8 0,30 0,48 1,0 7,3
dNMM ϮϮϬϰϭϮE-KR භ භ භ 1,2 0,32 0,70 2,0 7,0
dNMM ϮϮϬϰϭϲE-KR භ භ 1,6 0,40 0,80 3,0 7,3

dNMM ϮϮϬϰϭϮER භ 1,2 0,20 0,50 1,2 5,0

dNMM ϮϮϬϰϭϮEL භ 1,2 0,20 0,50 1,2 5,0

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϭϲϬϰ 16,5 9,525 3,81 4,76
ϮϮϬϰ 22,0 12,700 5,16 4,76
ϮϳϬϲ 27,5 15,875 6,35 6,35

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 23, 26, 41-43, 48, 70

TNMM
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● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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'rƂsse
Dimension (l) d s

1103 11,0 6,350 3,18
1603 16,5 9,525 3,18

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea
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r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T9
32

5
T9

33
5

66
30

66
40 rH f min f max ap min ap max

dPMR ϭϭϬϯϬϰE-ϰϲ භ භ භ 0,4 0,10 0,24 1,0 3,0
dPMR ϭϭϬϯϬϴE-ϰϲ භ භ ӑ 0,8 0,10 0,40 1,0 3,0

dPMR ϭϲϬϯϬϰE-ϰϳ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,24 0,8 4,0
dPMR ϭϲϬϯϬϴE-ϰϳ භ භ භ භ 0,8 0,10 0,40 0,8 4,0
dPMR ϭϲϬϯϭϮE-ϰϳ භ භ 1,2 0,10 0,40 1,2 4,0

dPMR ϭϲϬϯϬϴE-ϲϭ භ භ 0,8 0,30 0,48 1,0 5,3

TPMR
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● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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'rƂsse
Dimension (l) d s

1103 11,0 6,350 3,18
1603 16,5 9,525 3,18
ϮϮϬϰ 22,0 12,700 4,76
ϮϳϬϲ 27,5 15,875 6,35
3306 33,0 19,050 6,35

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
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ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

66
40 rH f min f max ap min ap max

dPUN ϭϭϬϯϬϰ භ 0,40 0,10 0,24 0,4 3,6
TPUN 110308 භ 0,80 0,10 0,30 0,8 3,6
dPUN ϭϲϬϯϬϰ භ 0,40 0,10 0,24 0,4 4,8
TPUN 160308 භ 0,80 0,10 0,30 0,8 4,8
TPUN 160312 භ 1,20 0,10 0,30 1,2 4,8
dPUN ϮϮϬϰϬϴ භ 0,80 0,10 0,40 0,8 6,4
dPUN ϮϮϬϰϭϮ භ 1,20 0,10 0,40 1,2 6,4

dPUN ϮϳϬϲϭϲS භ 1,60 0,20 0,45 1,6 7,8
TPUN 330620S භ 2,00 0,20 0,45 2,0 9,5

TPUN
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T7
33

5
T9

31
0

T9
31

5
T9

32
5

T8
31

5
T8

33
0

TT
31

0

rH f min f max ap min ap max

VBMd ϭϭϬϯϬϮE-FM භ භ භ 0,2 0,07 0,10 0,2 2,0
VBMd ϭϭϬϯϬϰE-FM භ භ භ භ භ 0,4 0,08 0,20 0,4 2,0
VBMd ϭϭϬϯϬϴE-FM භ භ භ 0,8 0,10 0,25 0,8 2,5
VBMd ϭϲϬϰϬϮE-FM භ භ භ 0,2 0,07 0,10 0,2 2,0
VBMd ϭϲϬϰϬϰE-FM භ භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,20 0,4 2,0
VBMd ϭϲϬϰϬϴE-FM භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,30 0,8 2,5
VBMd ϭϲϬϰϭϮE-FM භ භ භ 1,2 0,20 0,40 1,2 3,0

VBMd ϭϲϬϰϬϰE-RM භ භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,20 0,8 3,6
VBMd ϭϲϬϰϬϴE-RM භ භ භ භ භ භ 0,8 0,10 0,35 1,0 3,6
VBMd ϭϲϬϰϭϮE-RM භ භ භ භ 1,2 0,15 0,40 1,2 3,6

VBMd ϭϭϬϮϬϮE-UR භ 0,2 0,07 0,10 0,2 2,0
VBMd ϭϭϬϮϬϰE-UR භ භ භ භ 0,4 0,08 0,20 0,4 2,0
VBMd ϭϲϬϰϬϮE-UR භ 0,2 0,05 0,10 0,2 2,0
VBMd ϭϲϬϰϬϰE-UR භ භ භ භ භ භ 0,4 0,08 0,20 0,4 3,0
VBMd ϭϲϬϰϬϴE-UR භ භ භ භ භ භ 0,8 0,08 0,40 0,8 3,0
VBMd ϭϲϬϰϭϮE-UR භ භ භ භ 1,2 0,08 0,30 1,2 3,0

Dimensions (l) d d1 s

1102 11,1 6,350 2,90 2,38
1103 11,1 6,350 2,90 3,18
ϭϲϬϰ 16,6 9,525 4,50 4,76

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 92, 93, 95, 97, 117, 121

VBMT
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϬϳϬϮ 6,9 3,970 2,20 2,38
1103 11,1 6,350 2,80 3,18
1303 13,8 7,940 3,40 3,18
ϭϲϬϰ 16,6 9,525 4,40 4,76

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 91-97, 99, 117-122
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
31

5
T7

33
5

T9
31

5
T9

32
5

T0
31

5
T8

31
0

HF
7

TT
01

0

rH f min f max ap min ap max

VCGd ϬϳϬϮϬϮE-AL භ 0,2 0,05 0,10 0,3 1,8
VCGd ϬϳϬϮϬϮF-AL භ 0,2 0,04 0,10 0,3 1,8
VCGd ϬϳϬϮϬϰE-AL භ 0,4 0,05 0,20 0,4 1,8
VCGT 110302F-AL භ භ 0,2 0,06 0,10 0,3 2,8
VCGd ϭϭϬϯϬϰF-AL භ භ 0,4 0,10 0,20 0,4 2,8
VCGT 130302E-AL භ 0,2 0,05 0,10 0,3 3,3
VCGT 130302F-AL භ භ 0,2 0,04 0,10 0,3 3,3
VCGd ϭϯϬϯϬϰE-AL භ 0,4 0,05 0,20 0,4 3,3
VCGd ϭϯϬϯϬϰF-AL භ භ 0,4 0,05 0,20 0,4 3,3
VCGT 130308E-AL භ 0,8 0,10 0,35 0,8 3,3
VCGT 130308F-AL භ භ 0,8 0,10 0,35 0,8 3,3
VCGd ϭϲϬϰϬϮF-AL භ භ 0,2 0,06 0,10 0,3 4,0
VCGd ϭϲϬϰϬϰF-AL භ භ 0,4 0,10 0,20 0,4 4,0
VCGd ϭϲϬϰϬϴF-AL භ භ 0,8 0,15 0,40 0,8 4,0
VCGd ϭϲϬϰϭϮF-AL ӑ භ 1,2 0,15 0,60 1,2 4,0

VCGT 130302E-FF2 භ භ භ 0,2 0,04 0,10 0,2 1,5
VCGd ϭϯϬϯϬϰE-FFϮ භ භ භ භ 0,4 0,06 0,20 0,4 2,5
VCGT 130308E-FF2 භ භ 0,8 0,08 0,28 0,8 3,0

VCGT 130308E-FM2 භ 0,8 0,15 0,37 0,8 3,3

VCGT 130302E-NF2 භ භ භ 0,2 0,05 0,10 1,0 3,3
VCGd ϭϯϬϯϬϰE-NFϮ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,15 1,0 3,3
VCGT 130308E-NF2 භ භ භ භ 0,8 0,15 0,37 1,0 3,3

VCGT 130301E-SF2 භ 0,1 0,04 0,06 0,2 2,5
VCGT 130302E-SF2 භ භ 0,2 0,02 0,10 0,2 2,5
VCGd ϭϯϬϯϬϰE-SFϮ භ භ 0,4 0,04 0,20 0,4 2,5
VCGT 130308E-SF2 භ භ 0,8 0,08 0,28 0,8 2,5

VCGT
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● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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Dimension (l) d d1 s

1303 13,8 7,940 3,40 3,18

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 90, 94
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T8
31

5
TT

01
0

rH f min f max ap min ap max

VCGy ϭϯϬϯϬϬFR-FFϮ භ භ 0,0 0,04 0,08 0,2 1,5
VCGy ϭϯϬϯϬϭFR-FFϮ භ භ 0,1 0,04 0,08 0,2 1,5

VCGy ϭϯϬϯϬϬFL-FFϮ භ භ 0,0 0,04 0,08 0,2 1,5
VCGy ϭϯϬϯϬϭFL-FFϮ භ 0,1 0,05 0,08 0,2 1,5

VCGX
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T9
31

5
T9

32
5

T8
33

0

rH f min f max ap min ap max

VCMd ϭϲϬϰϬϰE-FM භ භ භ 0,4 0,10 0,20 0,4 2,0
VCMd ϭϲϬϰϬϴE-FM භ භ භ 0,8 0,15 0,30 0,8 2,5

VCMd ϭϭϬϯϬϰE-UR භ භ භ 0,4 0,08 0,20 0,4 2,0
VCMd ϭϭϬϯϬϴE-UR භ භ භ 0,8 0,08 0,30 0,8 2,0
VCMd ϭϲϬϰϬϰE-UR භ භ භ 0,4 0,08 0,20 0,4 2,0
VCMd ϭϲϬϰϬϴE-UR භ භ භ 0,8 0,08 0,30 0,8 3,0

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

1103 11,1 6,350 2,90 3,18
ϭϲϬϰ 16,6 9,525 4,50 4,76

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 92-93, 95, 97, 119-120

VCMT
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

rH f min f max ap min ap max

VCGW 130302 භ 0,2 0,07 0,10 0,4 3,3
VCGW ϭϯϬϯϬϰ භ 0,4 0,10 0,20 0,4 3,3
VCGW 130308 භ 0,8 0,10 0,40 0,8 3,3

VCMW 110302 භ භ 0,2 0,05 0,10 0,2 2,4
VCMW ϭϭϬϯϬϰ භ භ 0,4 0,05 0,20 0,4 2,4
VCMW ϭϲϬϰϬϰ භ භ 0,4 0,05 0,20 0,4 3,7
VCMW ϭϲϬϰϬϴ භ භ 0,8 0,05 0,40 0,8 3,7

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

1103 11,1 6,350 2,80 3,18
1303 13,8 7,940 3,40 3,18
ϭϲϬϰ 16,5 9,525 4,40 4,76

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 92-93, 95, 97, 119-120

VCGW, VCMW
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20
16

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϭϲϬϰ 9,5 9,525 3,81 4,76

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 66

VNMG

^p
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Śe
r
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ip 
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ea
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r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T7
33

5
T9

31
0

T9
31

5
T9

32
5

T9
33

5
T6

31
0

T8
31

5
T8

33
0

rH f min f max ap min ap max

VNMG ϭϲϬϰϬϰE-FF භ භ 0,4 0,06 0,20 0,4 1,5

VNMG ϭϲϬϰϬϰE-FM භ භ භ භ 0,4 0,10 0,20 0,5 3,0
VNMG ϭϲϬϰϬϴE-FM භ භ භ භ 0,8 0,15 0,35 0,8 3,0
VNMG ϭϲϬϰϭϮE-FM භ භ භ 1,2 0,15 0,45 1,2 3,0

VNMG ϭϲϬϰϬϰE-M භ භ භ භ 0,4 0,12 0,20 0,8 3,0
VNMG ϭϲϬϰϬϴE-M භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,40 0,8 4,0
VNMG ϭϲϬϰϭϮE-M භ භ 1,2 0,15 0,60 1,2 4,0

VNMG ϭϲϬϰϬϰE-NF භ භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,20 0,4 2,5
VNMG ϭϲϬϰϬϴE-NF භ භ භ භ භ භ 0,8 0,13 0,30 0,8 3,0

VNMG ϭϲϬϰϬϰE-NM භ භ භ භ 0,4 0,15 0,20 0,5 3,0
VNMG ϭϲϬϰϬϴE-NM භ භ භ භ 0,8 0,20 0,40 0,8 3,0

VNMG ϭϲϬϰϬϰE-SF භ භ භ 0,4 0,10 0,20 0,4 2,0
VNMG ϭϲϬϰϬϴE-SF භ භ භ 0,8 0,12 0,25 0,8 2,5
VNMG ϭϲϬϰϭϮE-SF භ භ 1,2 0,15 0,28 1,2 3,0

VNMG ϭϲϬϰϬϰE-SM භ භ භ භ භ 0,4 0,15 0,20 0,4 3,0
VNMG ϭϲϬϰϬϴE-SM භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,30 0,8 3,5
VNMG ϭϲϬϰϭϮE-SM භ භ 1,2 0,22 0,40 1,2 3,5
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WENDESCHNEIDPLATTEN 
INDEXABLE CUTTING INSERTS
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16

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

0201 2,7 3,970 2,20 1,59
06T3 6,5 9,525 4,40 3,97
ϬϴϬϰ 8,7 12,700 5,50 4,76

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 98, 124, 125

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T0
31

5
HF

7
TT

01
0

rH f min f max ap min ap max

WCGT 06T302F-AL ӑ භ 0,2 0,06 0,15 0,3 3,0
WCGd ϬϲdϯϬϰF-AL ӑ භ 0,4 0,08 0,30 0,4 3,5
WCGT 06T308F-AL ӑ භ 0,8 0,08 0,60 0,8 4,2
WCGd ϬϴϬϰϭϮF-AL ӑ භ 1,2 0,15 0,60 1,2 5,6

WCGT 020102E-FF2 භ භ 0,2 0,04 0,15 0,2 1,4
WCGd ϬϮϬϭϬϰE-FFϮ භ භ 0,4 0,06 0,23 0,4 1,4

WCGT
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INDEXABLE CUTTING INSERTS

20
16

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

06T3 6,5 9,525 4,50 3,97
ϬϴϬϰ 8,7 12,700 5,60 4,76

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 98, 123

WCMT

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
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ďr
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T7
33

5
T9

31
5

T9
32

5
T8

31
5

T8
33

0

rH f min f max ap min ap max

WCMd ϬϲdϯϬϰE-FM භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,30 0,4 3,0
WCMT 06T308E-FM භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,35 0,8 3,0
WCMd ϬϴϬϰϬϰE-FM භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,30 0,4 4,0
WCMd ϬϴϬϰϬϴE-FM භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,35 0,8 4,0
WCMd ϬϴϬϰϭϮE-FM භ භ භ 1,2 0,15 0,45 1,2 4,0

WCMd ϬϲdϯϬϴE-UR භ භ 0,8 0,15 0,30 0,8 3,0

WCMd ϬϲdϯϬϴE-RF භ 0,8 0,15 0,40 0,8 4,0
WCMd ϬϴϬϰϭϮE-RF භ 1,2 0,20 0,70 1,2 5,6
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WENDESCHNEIDPLATTEN 
INDEXABLE CUTTING INSERTS
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16

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T6
31

0

rH f min f max ap min ap max

WNMA ϬϴϬϰϬϰ භ භ 0,4 0,10 0,30 0,4 4,4
WNMA ϬϴϬϰϬϴ භ භ භ 0,8 0,05 0,60 0,8 4,4
WNMA ϬϴϬϰϭϮ භ භ භ 1,2 0,05 0,60 1,2 4,4

WNMA ϬϴϬϰϬϴS භ 0,8 0,10 0,60 0,8 4,4

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϬϴϬϰ 8,7 12,700 5,16 4,76

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 24, 44, 49

WNMA
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϬϲϬϰ 6,5 9,525 3,81 4,76
06T3 6,5 9,525 3,81 3,97
ϬϴϬϰ 8,7 12,700 5,16 4,76

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 24, 44, 49

WNMG

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
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ďr
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ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T7
33

5
T9

31
0

T9
31

5
T9

32
5

T9
33

5
66

30
T6

31
0

T8
31

5
T8

33
0

H0
7

HF
7

TT
31

0

rH f min f max ap min ap max

WNMG ϬϲϬϰϬϴW-F භ භ 0,8 0,15 0,60 0,8 4,2
WNMG ϬϴϬϰϬϰW-F භ භ 0,4 0,15 0,30 0,4 4,4

WNMG ϬϲϬϰϬϮE-FF භ 0,2 0,06 0,15 0,2 1,5
WNMG ϬϲϬϰϬϰE-FF භ 0,4 0,06 0,20 0,4 1,5
WNMG ϬϴϬϰϬϰE-FF භ 0,4 0,06 0,20 0,4 1,5
WNMG ϬϴϬϰϬϴE-FF භ 0,8 0,08 0,25 0,8 1,5

WNMG ϬϲdϯϬϰE-FM භ භ 0,4 0,10 0,30 0,5 3,0
WNMG 06T308E-FM භ භ 0,8 0,10 0,35 0,8 3,0

WNMG ϬϲϬϰϬϰE-FM භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,30 0,5 3,0
WNMG ϬϲϬϰϬϴE-FM භ භ භ භ 0,8 0,10 0,35 0,8 3,0
WNMG ϬϲϬϰϭϮE-FM භ 1,2 0,15 0,45 1,2 3,0
WNMG ϬϴϬϰϬϰE-FM භ භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,30 0,5 3,0
WNMG ϬϴϬϰϬϴE-FM භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,45 0,8 3,0
WNMG ϬϴϬϰϭϮE-FM භ භ භ භ භ 1,2 0,15 0,45 1,2 4,0

WNMG ϬϴϬϰϬϴE-KR භ භ 0,8 0,25 0,60 0,8 5,5
WNMG ϬϴϬϰϭϮE-KR භ භ 1,2 0,25 0,60 1,2 5,5

WNMG ϬϲϬϰϬϰE-M භ භ භ භ 0,4 0,17 0,30 0,8 3,0
WNMG ϬϲϬϰϬϴE-M භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,60 0,8 4,2
WNMG ϬϴϬϰϬϰE-M භ භ භ භ 0,4 0,17 0,30 0,8 3,0
WNMG ϬϴϬϰϬϴE-M භ භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,60 0,8 5,6
WNMG ϬϴϬϰϭϮE-M භ භ භ භ භ භ 1,2 0,15 0,80 1,2 5,6

WNMG ϬϲϬϰϬϴW-M භ භ භ 0,8 0,15 0,60 0,8 3,0
WNMG ϬϲϬϰϭϮW-M භ භ භ 1,2 0,15 0,90 1,2 3,0
WNMG ϬϴϬϰϬϴW-M භ භ 0,8 0,15 0,60 0,8 4,0
WNMG ϬϴϬϰϭϮW-M භ භ භ 1,2 0,20 0,90 1,2 4,0

WNMG ϬϲϬϰϬϴW-MR භ භ 0,8 0,46 0,70 0,8 3,0
WNMG ϬϴϬϰϬϰW-MR භ භ 0,4 0,39 0,60 0,5 4,0
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● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

^p
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ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea
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r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T7
33

5
T9

31
0

T9
31

5
T9

32
5

T9
33

5
66

30
T6

31
0

T8
31

5
T8

33
0

H0
7

HF
7

TT
31

0

rH f min f max ap min ap max

WNMG ϬϴϬϰϬϴW-MR භ භ භ 0,8 0,46 0,70 0,8 4,0
WNMG ϬϴϬϰϭϮW-MR භ භ භ 1,2 0,49 0,75 1,2 4,0

WNMG ϬϲϬϰϬϰE-NF භ භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,30 0,4 3,0
WNMG ϬϲϬϰϬϴE-NF භ භ භ භ 0,8 0,13 0,30 0,8 3,0
WNMG ϬϴϬϰϬϰE-NF භ භ භ භ භ භ භ 0,4 0,13 0,30 0,4 3,0
WNMG ϬϴϬϰϬϴE-NF භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,35 0,8 3,5
WNMG ϬϴϬϰϭϮE-NF භ භ භ භ භ 1,2 0,15 0,35 1,2 4,0

WNMG ϬϲϬϰϬϰE-NM භ භ භ භ 0,4 0,15 0,30 0,5 3,0
WNMG ϬϲϬϰϬϴE-NM භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,40 0,8 3,0
WNMG ϬϲϬϰϭϮE-NM භ භ භ 1,2 0,20 0,50 1,2 3,5
WNMG ϬϴϬϰϬϰE-NM භ භ භ භ භ 0,4 0,15 0,30 0,5 3,0
WNMG ϬϴϬϰϬϴE-NM භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,50 0,8 3,0
WNMG ϬϴϬϰϭϮE-NM භ භ භ 1,2 0,20 0,50 1,2 3,5

WNMG ϬϴϬϰϬϴE-R භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,25 0,60 2,0 5,6
WNMG ϬϴϬϰϭϮE-R භ භ භ භ භ භ 1,2 0,25 0,70 2,0 5,6
WNMG ϬϴϬϰϭϲE-R භ 1,6 0,30 0,80 2,0 5,6

WNMG ϬϲϬϰϭϮE-RM භ භ භ භ 1,2 0,25 0,60 1,3 4,0
WNMG ϬϴϬϰϬϴE-RM භ භ භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,55 1,0 5,0
WNMG ϬϴϬϰϭϮE-RM භ භ භ භ භ භ භ භ 1,2 0,25 0,70 1,5 5,0
WNMG ϬϴϬϰϭϲE-RM භ භ භ භ භ භ භ භ 1,6 0,30 0,75 2,0 5,0

WNMG ϬϲϬϰϬϰE-SF භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,25 0,4 2,5
WNMG ϬϲϬϰϬϴE-SF භ භ භ භ භ 0,8 0,12 0,28 0,8 3,0
WNMG ϬϴϬϰϬϰE-SF භ භ භ භ භ 0,4 0,10 0,30 0,4 2,7
WNMG ϬϴϬϰϬϴE-SF භ භ භ භ භ 0,8 0,12 0,30 0,8 3,0

WNMG ϬϲϬϰϬϰE-SM භ භ භ භ 0,4 0,18 0,30 0,4 3,0
WNMG ϬϲϬϰϬϴE-SM භ භ භ භ 0,8 0,18 0,35 0,8 3,5
WNMG ϬϲϬϰϭϮE-SM භ භ භ 1,2 0,20 0,40 1,2 4,0
WNMG ϬϴϬϰϬϰE-SM භ භ භ භ භ 0,4 0,18 0,30 0,4 4,0
WNMG ϬϴϬϰϬϴE-SM භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,45 0,8 4,0
WNMG ϬϴϬϰϭϮE-SM භ භ භ භ භ 1,2 0,22 0,45 1,2 4,5

WNMG ϬϲϬϰϬϰEL-SI භ භ 0,4 0,20 0,30 0,8 4,2
WNMG ϬϴϬϰϬϰEL-SI භ භ භ භ 0,4 0,20 0,30 0,8 5,0
WNMG ϬϴϬϰϬϴEL-SI භ භ භ භ 0,8 0,20 0,50 0,8 5,0
WNMG ϬϴϬϰϭϮEL-SI භ භ 1,2 0,20 0,50 1,2 5,0

WNMG ϬϲϬϰϬϰER-SI භ භ 0,4 0,20 0,30 0,8 4,2
WNMG ϬϴϬϰϬϰER-SI භ භ භ භ 0,4 0,20 0,30 0,8 5,0
WNMG ϬϴϬϰϬϴER-SI භ භ භ භ 0,8 0,20 0,50 0,8 5,0
WNMG ϬϴϬϰϭϮER-SI භ භ 1,2 0,20 0,50 1,2 5,0
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϬϴϬϰ 8,7 12,700 5,16 4,76
1006 10,8 15,875 6,35 6,35
1306 13,0 19,050 7,94 6,35

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 24, 44, 49 

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T7
33

5
T9

31
5

T9
32

5
T9

33
5

66
30

T8
33

0

rH f min f max ap min ap max

WNMM ϭϬϬϲϬϴE-DR භ භ භ 0,8 0,30 0,60 2,5 7,0
WNMM ϭϯϬϲϭϮE-DR භ භ භ 1,2 0,30 0,85 2,5 9,0

WNMM ϬϴϬϰϬϴE-NR භ භ භ 0,8 0,25 0,60 1,0 5,6

WNMM ϬϴϬϰϬϴE-NRϮ භ භ 0,8 0,25 0,60 1,0 5,0
WNMM ϬϴϬϰϭϮE-NRϮ භ භ 1,2 0,25 0,70 1,5 5,0

WNMM ϬϴϬϰϬϴE-KR භ භ භ භ 0,8 0,25 0,60 2,0 5,0
WNMM ϬϴϬϰϭϮE-KR භ භ භ 1,2 0,32 0,70 2,0 5,6
WNMM ϬϴϬϰϭϲE-KR භ 1,6 0,35 1,00 3,0 5,6
WNMM ϭϯϬϲϭϮE-KR භ 1,2 0,32 0,70 2,0 9,0
WNMM ϭϯϬϲϭϲE-KR භ 1,6 0,35 1,00 3,0 9,0

WNMM
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WENDESCHNEIDPLAddEN  ͳ KERAMIK
INSERdS ͳ CERAMICS

CNGA

� 231

CNGX

� 233

CNGN

� 232

VNGA

� 239

WNGA

� 240

DNGA

� 233

DNGN

� 234

RCGX

� 234

RNGN

� 235

TNGA

� 238

TNGN

� 238

TPGN

� 239

SNGA

� 235

SNGN

� 236

SNGX

� 237

SPGN

� 237

MKDERNE SCHNEIDMAdERIALIEN
MKDERN CUddING MAdERIALS
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PRKDUKdBEREICH ͳ KERAMIK ͳ CBN ͳ PKD
PRKDUCd RANGE ͳ INSERdS ͳ CBN

PRKDUKdBEREICH ͳ KERAMIK ͳ CBN ͳ PKD
PRKDUCd RANGE ͳ INSERdS ͳ PCD

VBGW

� 244

VCMW

� 248

VNGA

� 244

WNGA

� 245

CPGW

� 246

DCGW

� 247

DCMW

� 247

CCGW

� 241

CNGA

� 241

DCGW

� 242

DNGA

� 242

TCGW

� 243

TNGA

� 243

MKDERNE SCHNEIDMAdERIALIEN
MKDERN CUddING MAdERIALS

MKDERNE SCHNEIDMAdERIALIEN
MKDERN CUddING MAdERIALS
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

CNGA

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

SN
10

0
TC

10
0

rH f min f max ap min ap max

CNGA ϭϮϬϰϬϰ dϬϮϬϮϬ භ 0,4 0,05 0,17 0,4 6,0
CNGA ϭϮϬϰϬϴ dϬϭϬϮϬ භ 0,8 0,05 0,33 0,8 6,0
CNGA ϭϮϬϰϬϴ dϬϮϬϮϬ භ 0,8 0,05 0,33 0,8 6,0
CNGA ϭϮϬϰϭϮ dϬϭϬϮϬ භ 1,2 0,05 0,50 1,2 6,0

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϭϮϬϰ 12,9 12,700 5,16 4,76

WENDESCHNEIDPLAddEN  ͳ KERAMIK
INSERdS ͳ CERAMICS

MKDERNE SCHNEIDMAdERIALIEN
MKDERN CUddING MAdERIALS
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

WENDESCHNEIDPLAddEN  ͳ KERAMIK
INSERdS ͳ CERAMICS

CNGN 

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

TC
10

0

rH f min f max ap min ap max

CNGN ϭϮϬϰϬϴ dϬϭϬϮϬ භ 0,8 0,05 0,33 0,8 6,0
CNGN ϭϮϬϳϬϴ dϬϭϬϮϬ භ 0,8 0,05 0,33 0,8 6,0
CNGN ϭϮϬϳϭϮ dϬϭϬϮϬ භ 1,2 0,05 0,50 1,2 6,0

'rƂsse
Dimension (l) d s

ϭϮϬϰ 12,9 12,700 4,76
ϭϮϬϳ 12,9 12,700 7,94

MKDERNE SCHNEIDMAdERIALIEN
MKDERN CUddING MAdERIALS
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

CNGX 

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

SN
10

0

rH f min f max ap min ap max

CNGy ϭϮϬϳϭϮ dϬϮϬϮϱ භ 1,2 0,05 0,50 1,2 6,0
CNGy ϭϮϬϳϭϲ dϬϮϬϮϱ භ 1,6 0,05 0,56 1,6 6,0

'rƂsse
Dimension (l) d s

ϭϮϬϳ 12,9 12,700 7,94

DNGA

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

TC
10

0

rH f min f max ap min ap max

DNGA ϭϱϬϰϬϰ dϬϭϬϮϬ භ 0,4 0,05 0,13 0,4 3,2
DNGA ϭϱϬϰϬϴ SϬϮϬϮϬ භ 0,8 0,05 0,27 0,8 3,2
DNGA ϭϱϬϰϬϴ dϬϬϱϮϬ භ 0,8 0,05 0,27 0,8 3,2

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϭϱϬϰ 15,5 12,700 5,16 4,76

MKDERNE SCHNEIDMAdERIALIEN
MKDERN CUddING MAdERIALS

WENDESCHNEIDPLAddEN  ͳ KERAMIK
INSERdS ͳ CERAMICS
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

DNGN

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

TC
10

0

rH f min f max ap min ap max

DNGN ϭϱϬϰϬϰ dϬϭϬϮϬ භ 0,4 0,05 0,13 0,4 3,2
DNGN ϭϱϬϰϬϴ dϬϭϬϮϬ භ 0,8 0,05 0,27 0,8 3,2

'rƂsse
Dimension (l) d s

ϭϱϬϰ 15,5 12,700 4,76

RCGX

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

TC
10

0

rH f min f max ap min ap max

RCGy ϬϲϬϲϬϬ KϭϱϬϭϱ භ 0,00 0,10 0,45 0,2 1,7
RCGy ϬϵϬϳϬϬ KϭϱϬϭϱ භ 0,00 0,15 0,55 0,4 2,6
RCGy ϭϮϬϳϬϬ KϭϱϬϭϱ භ 0,00 0,20 0,65 0,5 3,4

'rƂsse
Dimension d s

0606 6,350 6,35
ϬϵϬϳ 9,525 7,94
ϭϮϬϳ 12,700 7,94

MKDERNE SCHNEIDMAdERIALIEN
MKDERN CUddING MAdERIALS

WENDESCHNEIDPLAddEN  ͳ KERAMIK
INSERdS ͳ CERAMICS
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

'rƂsse
Dimension d s

0903 9,525 3,19
ϭϮϬϰ 12,700 4,76
ϭϮϬϳ 12,700 7,94

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

TC
10

0

rH f min f max ap min ap max

RNGN ϬϵϬϯϬϬ dϬϭϬϮϬ භ 0,00 0,15 0,60 0,4 2,6
RNGN ϭϮϬϰϬϬ dϬϭϬϮϬ භ 0,00 0,25 0,70 0,5 3,4
RNGN ϭϮϬϳϬϬ dϬϭϬϮϬ භ 0,00 0,25 0,70 0,5 3,4
RNGN ϭϮϬϳϬϬ dϭϱϬϭϱ භ 0,00 0,25 0,70 0,5 3,4

RNGN

SNGA

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

SN
10

0
TC

10
0

rH f min f max ap min ap max

SNGA ϭϮϬϰϬϴ dϬϭϬϮϱ භ 0,80 0,05 0,38 0,8 6,0
SNGA ϭϮϬϰϬϴ dϬϮϬϮϬ භ 0,80 0,05 0,38 0,8 6,0
SNGA ϭϮϬϰϭϮ dϬϭϬϮϬ භ 1,20 0,05 0,56 1,2 6,0

'rƂsse
Dimension l d d1 s

ϭϮϬϰ 12,700 12,700 5,16 4,76

MKDERNE SCHNEIDMAdERIALIEN
MKDERN CUddING MAdERIALS

WENDESCHNEIDPLAddEN  ͳ KERAMIK
INSERdS ͳ CERAMICS
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

'rƂsse
Dimension l d s

0903 9,525 9,525 3,18
ϭϮϬϰ 12,700 12,700 4,76
ϭϮϬϳ 12,700 12,700 7,94

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

SN
10

0
TC

10
0

rH f min f max ap min ap max

SNGN 090308 T01020 භ 0,8 0,05 0,38 0,8 4,5
SNGN 090312 T01020 භ 1,2 0,05 0,56 1,2 4,5
SNGN ϭϮϬϰϬϰ dϬϭϬϮϬ භ 0,4 0,05 0,19 0,4 6,0
SNGN ϭϮϬϰϬϴ dϬϭϬϮϬ භ 0,8 0,05 0,38 0,8 6,0
SNGN ϭϮϬϳϬϴ dϬϭϬϮϬ භ 0,8 0,05 0,38 0,8 6,0
SNGN ϭϮϬϳϭϮ dϬϭϬϮϬ භ 1,2 0,05 0,56 1,2 6,0
SNGN ϭϮϬϳϭϲ dϬϮϬϮϬ භ 1,6 0,05 0,56 1,6 6,0

SNGN
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

'rƂsse
Dimension l d s

ϭϮϬϳ 12,700 12,700 7,94
ϭϱϬϳ 15,875 15,875 7,94

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

SN
10

0

rH f min f max ap min ap max

SNGy ϭϮϬϳϭϮ dϬϮϬϮϱ භ 1,20 0,05 0,56 1,2 6,0
SNGy ϭϱϬϳϭϲ dϬϮϬϮϱ භ 1,60 0,05 0,56 1,6 7,1

SNGX

SPGN

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

TC
10

0

rH f min f max ap min ap max

SPGN 120308 T01020 භ 0,80 0,05 0,38 0,8 6,0
SPGN ϭϮϬϰϬϴ dϬϭϬϮϬ භ 0,80 0,05 0,38 0,8 6,0

'rƂsse
Dimension l d s

1203 12,700 12,700 3,18
ϭϮϬϰ 12,700 12,700 4,76

MKDERNE SCHNEIDMAdERIALIEN
MKDERN CUddING MAdERIALS

WENDESCHNEIDPLAddEN  ͳ KERAMIK
INSERdS ͳ CERAMICS



238

20
16

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IN
SE

RT
S

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

TNGA

TNGN

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

SN
10

0
TC

10
0

rH f min f max ap min ap max

dNGA ϭϲϬϰϬϴ dϬϭϬϮϬ භ 0,8 0,05 0,27 0,8 3,8
dNGA ϭϲϬϰϬϴ dϬϮϬϮϬ භ 0,8 0,05 0,27 0,8 3,8
dNGA ϭϲϬϰϭϮ dϬϭϬϮϬ භ 1,2 0,05 0,40 1,2 3,8

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

TC
10

0

rH f min f max ap min ap max

dNGN ϭϲϬϰϬϰ dϬϭϬϮϬ භ 0,4 0,05 0,13 0,4 3,8
dNGN ϭϲϬϰϬϴ dϬϭϬϮϬ භ 0,8 0,05 0,27 0,8 3,8
dNGN ϭϲϬϰϭϮ dϬϭϬϮϬ භ 1,2 0,05 0,40 1,2 3,8
dNGN ϭϲϬϳϬϴ dϬϮϬϮϬ භ 0,8 0,05 0,27 0,8 3,8

'rƂsse
Dimension l d d1 s

ϭϲϬϰ 16,5 9,525 3,81 4,76

'rƂsse
Dimension l d s

ϭϲϬϰ 16,5 9,525 4,76
ϭϲϬϳ 16,5 9,525 7,94
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

'rƂsse
Dimension (l) d s

1103 11,0 6,350 3,18
1603 16,5 9,525 3,18

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

TC
10

0

rH f min f max ap min ap max

dPGN ϭϭϬϯϬϰ dϬϭϬϮϬ භ 0,40 0,05 0,13 0,4 2,6
TPGN 110308 T01020 භ 0,80 0,05 0,27 0,8 2,6
dPGN ϭϲϬϯϬϰ dϬϭϬϮϬ භ 0,40 0,05 0,13 0,4 3,8
TPGN 160308 T01020 භ 0,80 0,05 0,27 0,8 3,8
TPGN 160312 T01020 භ 1,20 0,05 0,40 1,2 3,8

TPGN

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϭϲϬϰ 9,5 9,525 3,81 4,76

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

TC
10

0

rH f min f max ap min ap max

VNGA ϭϲϬϰϬϰ dϬϭϬϮϬ භ 0,40 0,05 0,11 0,4 2,9
VNGA ϭϲϬϰϬϴ dϬϭϬϮϬ භ 0,80 0,05 0,22 0,8 2,9

VNGA

MKDERNE SCHNEIDMAdERIALIEN
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

WNGA

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

SN
10

0

rH f min f max ap min ap max

WNGA ϬϴϬϰϬϴ dϬϮϬϮϬ භ 0,80 0,05 0,33 0,8 4,0

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϬϴϬϰ 8,7 12,700 5,16 4,76
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

WENDESCHNEIDPLAddEN ͳ CBN
INSERdS ͳ CBN

CCGW 'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

0602 6,5 6,350 2,90 2,38
09T3 9,7 9,525 4,50 3,97

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 73-77, 101-103,131

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

TB
31

0

rH f min f max ap min ap max

CCGW ϬϲϬϮϬϰE-B භ 0,4 0,02 0,20 0,1 2,7
CCGW ϬϲϬϮϬϰSϬϭϬϮϬB භ 0,4 0,02 0,20 0,1 2,7
CCGW ϬϵdϯϬϰE-B භ 0,4 0,02 0,20 0,1 2,7
CCGW ϬϵdϯϬϰSϬϭϬϮϬB භ 0,4 0,02 0,20 0,1 2,7
CCGW ϬϵdϯϬϰSϬϭϬϮϬWB භ 0,4 0,02 0,20 0,1 2,7

CNGA

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

TB
31

0

rH f min f max ap min ap max

CNGA ϭϮϬϰϬϰSϬϭϬϮϬB භ 0,40 0,02 0,20 0,1 2,7
CNGA ϭϮϬϰϬϴSϬϭϬϮϬB භ 0,80 0,02 0,20 0,1 2,7

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϭϮϬϰ 12,9 12,700 5,16 4,76

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 20, 25, 27-29, 45, 51,52

MKDERNE SCHNEIDMAdERIALIEN
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

WENDESCHNEIDPLAddEN ͳ CBN
INSERdS ͳ CBN

DNGA

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

TB
31

0

rH f min f max ap min ap max

DNGA ϭϱϬϲϬϴSϬϭϬϮϬB භ 0,80 0,02 0,20 0,1 3,0

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϭϱϬϲ 15,5 12,700 5,16 4,76

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 21, 30-32, 46

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 99-100, 102

DCGW

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

TB
31

0

rH f min f max ap min ap max

DCGW ϭϭdϯϬϰSϬϭϬϮϬB භ 0,40 0,02 0,20 0,1 3,0
DCGW ϭϭdϯϬϴSϬϭϬϮϬB භ 0,80 0,02 0,20 0,1 3,0

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

11T3 11,6 9,525 4,50 3,97

MKDERNE SCHNEIDMAdERIALIEN
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

1102 11,0 6,350 2,90 2,38

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 82-84, 110- 111, 126

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

TB
31

0

rH f min f max ap min ap max

dCGW ϭϭϬϮϬϰE-C භ 0,40 0,02 0,20 0,1 2,5
dCGW ϭϭϬϮϬϰSϬϭϬϮϬC භ 0,40 0,02 0,20 0,1 2,5
TCGW 110208S01020C භ 0,80 0,02 0,20 0,1 2,5

TCGW 

TNGA 

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

TB
31

0

rH f min f max ap min ap max

dNGA ϭϲϬϰϬϴSϬϭϬϮϬC භ 0,80 0,02 0,20 0,1 2,5

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϭϲϬϰ 16,5 9,525 3,81 4,76

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 23, 26, 41-43, 48, 65

MKDERNE SCHNEIDMAdERIALIEN
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϭϲϬϰ 16,0 9,525 4,50 4,76

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 87-88, 91-92, 112, 115

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

TB
31

0

rH f min f max ap min ap max

VBGW ϭϲϬϰϬϰSϬϭϬϮϬB භ 0,40 0,02 0,15 0,1 3,6
VBGW ϭϲϬϰϬϴSϬϭϬϮϬB භ 0,80 0,02 0,20 0,1 3,6

VBGW 

VNGA

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

TB
31

0

rH f min f max ap min ap max

VNGA ϭϲϬϰϬϰSϬϭϬϮϬB භ 0,40 0,02 0,15 0,1 3,6
VNGA ϭϲϬϰϬϴSϬϭϬϮϬB භ 0,80 0,02 0,20 0,1 3,6

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϭϲϬϰ 16,0 9,525 3,81 4,76

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 66
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

WENDESCHNEIDPLAddEN ͳ CBN
INSERdS ͳ CBN

WNGA

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

TB
31

0

rH f min f max ap min ap max

WNGA ϬϴϬϰϬϴSϬϭϬϮϬC භ 0,80 0,02 0,20 0,1 2,7
WNGA ϬϴϬϰϬϴSϬϭϬϮϬWC භ 0,80 0,02 0,20 0,1 2,7

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϬϴϬϰ 8,7 12,700 5,16 4,76

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 24, 44, 49

MKDERNE SCHNEIDMAdERIALIEN
MKDERN CUddING MAdERIALS
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

WENDESCHNEIDPLAddEN ͳ PKD
INSERdS ͳ PCD

CPGW

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

D7
20

PC
30 rH f min f max ap min ap max

CPGW ϬϲϬϮϬϰ F භ 0,4 0,05 0,30 0,4 2,0
CPGW 060208 F ӑ 0,8 0,05 0,40 0,8 2,0
CPGW ϬϴϬϯϬϰ F ӑ 0,4 0,05 0,30 0,4 2,0

CPGW 060202 FN-30-1 ӑ 0,2 0,05 0,15 0,2 2,0
CPGW ϬϲϬϮϬϰ FN-ϯϬ-ϭ භ 0,4 0,05 0,30 0,4 2,0
CPGW 060208 FN-30-1 ӑ 0,8 0,05 0,40 0,8 2,0
CPGW 080302 FN-30-1 ӑ 0,2 0,05 0,15 0,2 2,0
CPGW ϬϴϬϯϬϰ FN-ϯϬ-ϭ භ 0,4 0,05 0,30 0,4 2,0
CPGW 080308 FN-30-1 ӑ 0,8 0,05 0,40 0,8 2,0

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

0602 6,4 6,350 2,80 2,38
0803 8,1 7,940 3,40 3,18

MKDERNE SCHNEIDMAdERIALIEN
MKDERN CUddING MAdERIALS
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 78, 79, 104-107

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 78, 79, 104-107

DCGW

DCMW

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

PC
30 rH f min f max ap min ap max

DCGW ϬϳϬϮϬϴ FN-ϯϬ-ϭ භ 0,8 0,05 0,30 0,8 2,0

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

PD
1

rH f min f max ap min ap max

DCMW ϭϭdϯϬϰFN භ 0,4 0,05 0,18 0,4 2,0
DCMW 11T308FN ӑ 0,8 0,05 0,30 0,8 2,0

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϬϳϬϮ 7,7 6,350 2,80 2,38

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

11T3 11,6 9,525 4,40 3,97

MKDERNE SCHNEIDMAdERIALIEN
MKDERN CUddING MAdERIALS

WENDESCHNEIDPLAddEN ͳ PKD
INSERdS ͳ PCD
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

VCMW 

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

PD
1

rH f min f max ap min ap max

VCMW ϭϲϬϰϬϰFN භ 0,4 0,10 0,14 0,4 2,0
VCMW ϭϲϬϰϬϴFN භ 0,8 0,10 0,14 0,8 2,0

'rƂsse
Dimension (l) d d1 s

ϭϲϬϰ 11,6 9,525 3,97 4,40

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 87-88, 90,92 114,115

MKDERNE SCHNEIDMAdERIALIEN
MKDERN CUddING MAdERIALS

WENDESCHNEIDPLAddEN ͳ PKD
INSERdS ͳ PCD
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LFUX

� 257

TN ..ER/L ...ZZ

� 258

TN ..NR/L ...ZZ

� 259

TN ..ER/L-R

� 260

TN..NR/L-R

� 261

LFMX

� 256

LCMF 20

� 253

LCMR 13

� 254

LCMR 16

� 255

LCMF 13

� 250

LCMF 16 

� 251 - 252

PRKGRAMMmBERSICHd ͳ WSP ZUM ABSdECHEN UND EINSdECHEN
 LINE ͳ INSERdS FKR PARdING AND GRKKVING
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WENDESCHNEIDPLATTEN 
INDEXABLE CUTTING INSERTS
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

ISK

T9
32

5
T8

33
0

rH f min f max ap min ap max

LCMF ϬϯϭϯϬϰ-CM භ 0,4 0,05 0,30 - -
LCMF ϬϯϭϯϬϰ-CM-ϬϰΎ භ 0,4 0,05 0,30 - -
LCMF ϬϰϭϯϬϰ-CM භ 0,4 0,05 0,30 - -

LCMF 031302-F භ 0,2 0,05 0,20 0,3 3,0
LCMF ϬϯϭϯϬϮ-F-ϬϰΎ භ 0,2 0,05 0,20 0,3 2,0
LCMF ϬϯϭϯϬϰ-F භ 0,4 0,05 0,25 0,3 3,0
LCMF ϬϯϭϯϬϰ-F-ϬϰΎ භ 0,4 0,05 0,20 0,3 2,0
LCMF ϬϰϭϯϬϰ-F භ භ 0,4 0,05 0,25 0,5 3,0

LCMF ϬϯϭϯMK-MP භ 1,5 0,05 0,30 0,5 1,5
LCMF ϬϯϭϯMK-MP-ϬϰΎ භ 1,5 0,05 0,30 0,5 1,5
LCMF ϬϰϭϯMK-MP භ 2,0 0,05 0,35 0,5 2,0

'rƂsse
Dimension a tol. a l

0313 3,00 ±0,05 12,60
Ϭϰϭϯ 4,00 ±0,05 12,60

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 133 - 143

LCMF 13

F, CM MP

* For internal holder A16Q - GGER/L 0313-04, A20R - GGER/L 0313-04/ Für klemmhalter zum innendrehen  A16Q - GGER/L 0313-04, A20R - GGER/L 0313-04
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WENDESCHNEIDPLATTEN 
INDEXABLE CUTTING INSERTS
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

'rƂsse
Dimension a tol. a l

0316 3,00 ±0,05 16,40
Ϭϰϭϲ 4,00 ±0,05 16,40
Ϭϱϭϲ 5,00 ±0,05 16,40
0616 6,00 ±0,05 16,40
0830 8,00 ±0,05 30,00

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 133 - 143

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T9
32

5
T8

33
0

rH f min f max ap min ap max

LCMF 031602-CM භ 0,20 0,05 0,30 - -
LCMF ϬϯϭϲϬϰ-CM භ 0,40 0,05 0,30 - -
LCMF ϬϰϭϲϬϮ-CM භ 0,20 0,05 0,30 - -
LCMF ϬϰϭϲϬϰ-CM භ 0,40 0,05 0,30 - -
LCMF ϬϱϭϲϬϰ-CM භ 0,40 0,10 0,40 - -
LCMF ϬϲϭϲϬϰ-CM භ 0,40 0,10 0,40 - -

LCMF ϬϯϭϲϬϮRϲ-CM භ 0,20 0,05 0,30 - -
LCMF ϬϯϭϲϬϮRϭϱ-CMΎ භ 0,20 0,05 0,30 - -
LCMF ϬϰϭϲϬϮRϲ-CM භ 0,20 0,05 0,30 - -
LCMF ϬϰϭϲϬϮRϭϱ-CMΎ භ 0,20 0,05 0,30 - -

LCMF 031602L6-CM භ 0,20 0,05 0,30 - -
LCMF ϬϯϭϲϬϮLϭϱ-CMΎ භ 0,20 0,05 0,30 - -
LCMF ϬϰϭϲϬϮLϲ-CM භ 0,20 0,05 0,30 - -
LCMF ϬϰϭϲϬϮLϭϱ-CMΎ භ 0,20 0,05 0,30 - -

LCMF 031602-F භ 0,20 0,05 0,17 0,3 3,0
LCMF ϬϯϭϲϬϰ-F භ 0,40 0,05 0,17 0,3 3,0
LCMF ϬϰϭϲϬϰ-F භ භ 0,40 0,08 0,25 0,5 3,0
LCMF ϬϰϭϲϬϴ-F භ භ 0,80 0,08 0,25 0,5 3,0
LCMF ϬϱϭϲϬϴ-F භ භ 0,80 0,10 0,30 0,5 3,0
LCMF 061608-F භ භ 0,80 0,10 0,35 0,5 3,0
LCMF 083008-F භ 0,80 0,10 0,50 0,8 6,0
LCMF 083012-F භ 1,20 0,25 0,50 1,2 6,0

LCMF 031602-M භ 0,20 0,10 0,25 0,3 3,0
LCMF ϬϯϭϲϬϰ-M භ 0,40 0,10 0,25 0,3 3,0
LCMF ϬϰϭϲϬϰ-M භ භ 0,40 0,15 0,35 0,5 3,0
LCMF ϬϰϭϲϬϴ-M භ භ 0,80 0,15 0,35 0,5 3,0
LCMF ϬϱϭϲϬϴ-M භ භ 0,80 0,18 0,43 0,5 3,0
LCMF 061608-M භ භ 0,80 0,20 0,50 0,5 3,0

LCMF 16
CM F, M MP

* Klemmhalter  muß geändert sein / Toolholders have to be modified.



252

WENDESCHNEIDPLATTEN 
INDEXABLE CUTTING INSERTS

20
16

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IN
SE

RT
S

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T9
32

5
T8

33
0

rH f min f max ap min ap max

LCMF ϬϯϭϲMK-MP භ 1,50 0,05 0,40 0,5 1,5
LCMF ϬϰϭϲMK-MP භ භ 2,00 0,07 0,60 0,8 2,0
LCMF ϬϱϭϲMK-MP භ භ 2,50 0,07 0,70 0,8 2,5
LCMF ϬϲϭϲMK-MP භ භ 3,00 0,07 0,80 1,0 3,0
LCMF ϬϴϯϬMK-MP භ 4,00 0,10 1,00 1,0 4,0
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

'rƂsse
Dimension a tol. a l

0220 2,00 ±0,03 19,50

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 130

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T8
33

0

rH f min f max ap min ap max

LCMF 022002-F1 භ 0,2 0,08 0,20 0,2 2,0

LCMF 022002-M2 භ 0,2 0,09 0,23 0,2 2,0

LCMF 022002L6-M2 භ 0,2 0,05 0,20 - -

LCMF ϬϮϮϬϬϮRϲ-MϮ භ 0,2 0,05 0,20 - -

LCMF ϬϮϮϬMK-MP භ 1,0 0,08 0,40 0,2 1,0

LCMF 20
F1, M2 MP
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

'rƂsse
Dimension a tol. a l

0313 3,00 ±0,05 12,60
Ϭϰϭϯ 4,00 ±0,05 12,60

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 133 - 143

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T8
33

0

rH f min f max ap min ap max

LCMR ϬϯϭϯϬϰ-F භ 0,40 0,05 0,25 0,3 3,0
LCMR ϬϰϭϯϬϰ-F භ 0,40 0,10 0,25 0,5 3,0

LCMR ϬϯϭϯMK-MP භ 1,50 0,05 0,30 0,5 1,5
LCMR ϬϰϭϯMK-MP භ 2,00 0,05 0,35 0,5 2,0

LCMR 13

F MP
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

'rƂsse
Dimension a tol. a l

0316 3,00 ±0,05 16,40
Ϭϰϭϲ 4,00 ±0,05 16,40
Ϭϱϭϲ 5,00 ±0,05 16,40
0616 6,00 ±0,05 16,40
0830 8,00 ±0,05 30,00

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 133 - 143

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T8
33

0

rH f min f max ap min ap max

LCMR ϬϯϭϲϬϮ-CM භ 0,20 0,05 0,30 - -
LCMR ϬϰϭϲϬϰ-CM භ 0,40 0,05 0,30 - -

LCMR ϬϯϭϲϬϰ-F භ 0,40 0,05 0,17 0,3 3,0
LCMR ϬϰϭϲϬϰ-F භ 0,40 0,08 0,25 0,5 3,0
LCMR ϬϱϭϲϬϰ-F භ 0,40 0,10 0,30 0,5 3,0
LCMR ϬϲϭϲϬϴ-F භ 0,80 0,10 0,35 0,5 3,0

LCMR ϬϯϭϲϬϰ-M භ 0,40 0,10 0,25 0,3 3,0
LCMR ϬϰϭϲϬϰ-M භ 0,40 0,15 0,35 0,5 3,0
LCMR ϬϱϭϲϬϰ-M භ 0,40 0,18 0,43 0,5 3,0
LCMR ϬϲϭϲϬϴ-M භ 0,80 0,20 0,50 0,5 3,0

LCMR ϬϯϭϲMK-MP භ 1,50 0,05 0,40 0,5 1,5
LCMR ϬϰϭϲMK-MP භ 2,00 0,07 0,60 0,8 2,0
LCMR ϬϱϭϲMK-MP භ 2,50 0,07 0,70 0,8 2,5
LCMR ϬϲϭϲMK-MP භ 3,00 0,10 0,80 1,0 3,0

LCMR ϬϴϯϬϬϴ-F භ 0,80 0,10 0,50 0,8 6,0

LCMR 16

CM, F, M MP



256

WENDESCHNEIDPLATTEN 
INDEXABLE CUTTING INSERTS

20
16

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 EI
NS

TE
CH

EN
PA

RT
IN

G,
 G

RO
OV

IN
G

GE
W

IN
DE

DR
EH

EN
TH

RE
AD

IN
G

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IN
SE

RT
S

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

'rƂsse
Dimension a tol. a b r

ϭ͘ϱϬ 1,5 ±0,03 1,30 0,16
1.60 1,6 ±0,03 1,30 0,16
2.00 2,0 ±0,03 1,60 0,16
2.20 2,2 ±0,03 1,60 0,16
3.10 3,1 ±0,04 2,60 0,20
ϰ͘ϭϬ 4,1 ±0,04 3,60 0,20
ϱ͘ϭϬ 5,1 ±0,04 4,60 0,20
ϲ͘ϯϱ 6,35 ±0,04 5,80 0,20

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 147, 149, 154

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

66
40

T8
33

0

kq f min f max ap min ap max

LFMy ϭ͘ϱ-͘ϭϲENFϭ භ - 0,04 0,10 - -
LFMy ϭ͘ϲ-͘ϭϲENFϭ භ - 0,04 0,10 - -
LFMy Ϯ͘Ϭ-͘ϭϲENFϭ භ - 0,05 0,12 - -
LFMy ϯ͘ϭ-͘ϮϬENFϭ භ - 0,05 0,15 - -
LFMy ϰ͘ϭ-͘ϮϬENFϭ භ - 0,05 0,18 - -

LFMy ϭ͘ϲ-͘ϭϲSNFϮ භ - 0,05 0,10 - -
LFMy Ϯ͘Ϭ-͘ϭϲSNFϮ භ භ - 0,05 0,15 - -
LFMy ϯ͘ϭ-͘ϮϬSNFϮ භ භ - 0,08 0,17 - -
LFMy ϯ͘ϭ-͘ϮϬdNFϮ භ භ - 0,05 0,17 - -
LFMy ϰ͘ϭ-͘ϮϬSNFϮ භ - 0,08 0,22 - -
LFMy ϰ͘ϭ-͘ϮϬdNFϮ භ - 0,05 0,22 - -
LFMy ϱ͘ϭ-͘ϮϬSNFϮ භ - 0,08 0,25 - -
LFMy ϲ͘ϯϱ-͘ϮϬSNFϮ භ - 0,08 0,30 - -

LFMy Ϯ͘Ϭ-͘ϭϲSNMϮ භ භ - 0,08 0,17 - -
LFMy Ϯ͘Ϯ-͘ϭϲSNMϮ ӑ භ - 0,08 0,17 - -
LFMy ϯ͘ϭ-͘ϮϬSNMϮ භ භ - 0,08 0,20 - -
LFMy ϯ͘ϭ-͘ϮϬdNMϮ භ භ - 0,05 0,20 - -
LFMy ϰ͘ϭ-͘ϮϬSNMϮ භ භ - 0,08 0,25 - -
LFMy ϰ͘ϭ-͘ϮϬdNMϮ ӑ භ - 0,05 0,25 - -
LFMy ϱ͘ϭ-͘ϮϬSNMϮ භ භ - 0,08 0,30 - -
LFMy ϲ͘ϯϱ-͘ϮϬSNMϮ භ භ - 0,08 0,35 - -

LFMy Ϯ͘Ϭ-͘ϭϲSRϲMϮ භ 6 0,05 0,14 - -
LFMy Ϯ͘Ϭ-͘ϭϲSRϭϮMϮ භ 12 0,05 0,12 - -
LFMy ϯ͘ϭ-͘ϮϬSRϴMϮ භ 8 0,07 0,16 - -
LFMy ϰ͘ϭ-͘ϮϬSRϴMϮ භ 8 0,07 0,20 - -
LFMy Ϯ͘Ϭ-͘ϭϲSLϲMϮ භ 6 0,05 0,14 - -
LFMy Ϯ͘Ϭ-͘ϭϲSLϭϮMϮ භ 12 0,05 0,12 - -
LFMy ϯ͘ϭ-͘ϮϬSLϴMϮ භ 8 0,07 0,16 - -
LFMy ϰ͘ϭ-͘ϮϬSLϴMϮ භ 8 0,07 0,20 - -

LFMX
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

'rƂsse
Dimension a b c l h

0308 3,0 2,51 4,90 11,50 8,00
ϬϰϬϴ 4,0 3,44 4,90 11,50 8,00
ϬϱϬϴ 5,0 4,30 4,90 11,50 8,00
0608 6,0 5,30 4,90 11,50 8,00

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 150-153

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades Zadius

Zadius
sorscŚuď pro U.

&eed per rev.
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

66
40

T8
33

0

rH f min f max ap min ap max

LFUy ϬϯϬϴϬϮdN භ භ 0,2 0,10 0,15 - -
LFUy ϬϰϬϴϬϮdN භ භ 0,2 0,10 0,17 - -
LFUy ϬϱϬϴϬϮdN භ භ 0,2 0,12 0,20 - -
LFUy ϬϲϬϴϬϮdN භ භ 0,2 0,15 0,30 - -

LFUy ϬϯϬϴϬϬdR භ භ 0,2 0,10 0,15 - -
LFUy ϬϰϬϴϬϬdR භ භ 0,2 0,10 0,17 - -

LFUy ϬϯϬϴϬϬdL භ භ 0,2 0,10 0,15 - -

LFUX
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

'rƂsse
Dimension d d1 s

16 9,525 3,90 3,50
22 12,700 4,90 4,70

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 157

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip 

br
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades

a

doleranǌ a
dolerancia a

Ś

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
33

0

m
in max f min f max ap min ap max

dN ϭϲERϬϵϬZZ භ 0,90 0,05 0,10 0,90 - - - -
dN ϭϲERϭϭϬZZ භ 1,10 0,05 0,10 1,30 - - - -
dN ϭϲERϭϯϬZZ භ 1,30 0,05 0,10 1,60 - - - -
dN ϭϲERϭϲϬZZ භ 1,60 0,05 0,10 1,85 - - - -
dN ϭϲERϭϴϱZZ භ 1,85 0,05 0,10 1,85 - - - -
dN ϭϲERϮϭϱZZ භ 2,15 0,05 0,10 1,85 - - - -
dN ϭϲERϮϲϱZZ භ 2,65 0,05 0,10 2,05 - - - -
dN ϮϮERϮϲϱZZ භ 2,65 0,08 0,13 2,20 - - - -
dN ϮϮERϯϭϱZZ භ 3,15 0,08 0,13 2,20 - - - -
dN ϮϮERϰϭϱZZ භ 4,15 0,08 0,13 2,40 - - - -

TN 16EL090ZZ භ 0,90 0,05 0,10 0,90 - - - -
TN 16EL110ZZ භ 1,10 0,05 0,10 1,30 - - - -
TN 16EL130ZZ භ 1,30 0,05 0,10 1,60 - - - -
TN 16EL160ZZ භ 1,60 0,05 0,10 1,85 - - - -
dN ϭϲELϭϴϱZZ භ 1,85 0,05 0,10 1,85 - - - -
dN ϭϲELϮϭϱZZ භ 2,15 0,05 0,10 1,85 - - - -
dN ϭϲELϮϲϱZZ භ 2,65 0,05 0,10 2,05 - - - -
dN ϮϮELϮϲϱZZ භ 2,65 0,08 0,13 2,20 - - - -
dN ϮϮELϯϭϱZZ භ 3,15 0,08 0,13 2,20 - - - -
dN ϮϮELϰϭϱZZ භ 4,15 0,08 0,13 2,40 - - - -

TN ..ER/L ...ZZ DIN 471
AUSSEN / EXTERNAL
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

'rƂsse
Dimension d d1 s

11 6,350 2,80 3,00
16 9,525 3,90 3,50
22 12,700 4,90 4,70

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 159

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades

a

doleranǌ a
dolerancia a

Ś

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
33

0

min max f min f max ap min ap max

dN ϭϭNRϬϵϬZZ Ɣ 0,90 0,05 0,10 0,90 - - - -
dN ϭϭNRϭϭϬZZ Ɣ 1,10 0,05 0,10 1,30 - - - -
dN ϭϲNRϬϵϬZZ Ɣ 0,90 0,05 0,10 0,90 - - - -
dN ϭϲNRϭϭϬZZ Ɣ 1,10 0,05 0,10 1,30 - - - -
dN ϭϲNRϭϯϬZZ Ɣ 1,30 0,05 0,10 1,60 - - - -
dN ϭϲNRϭϲϬZZ Ɣ 1,60 0,05 0,10 1,85 - - - -
dN ϭϲNRϭϴϱZZ Ɣ 1,85 0,05 0,10 1,85 - - - -
dN ϭϲNRϮϭϱZZ Ɣ 2,15 0,05 0,10 1,85 - - - -
dN ϭϲNRϮϲϱZZ Ɣ 2,65 0,05 0,10 2,05 - - - -
dN ϮϮNRϮϲϱZZ Ɣ 2,65 0,08 0,13 2,20 - - - -
dN ϮϮNRϯϭϱZZ Ɣ 3,15 0,08 0,13 2,20 - - - -
dN ϮϮNRϰϭϱZZ Ɣ 4,15 0,08 0,13 2,40 - - - -

TN 11NL090ZZ Ɣ 0,90 0,05 0,10 0,90 - - - -
TN 11NL110ZZ Ɣ 1,10 0,05 0,10 1,30 - - - -
TN 16NL090ZZ Ɣ 0,90 0,05 0,10 0,90 - - - -
TN 16NL110ZZ Ɣ 1,10 0,05 0,10 1,30 - - - -
TN 16NL130ZZ Ɣ 1,30 0,05 0,10 1,60 - - - -
TN 16NL160ZZ Ɣ 1,60 0,05 0,10 1,85 - - - -
dN ϭϲNLϭϴϱZZ Ɣ 1,85 0,05 0,10 1,85 - - - -
dN ϭϲNLϮϭϱZZ Ɣ 2,15 0,05 0,10 1,85 - - - -
dN ϭϲNLϮϲϱZZ Ɣ 2,65 0,05 0,10 2,05 - - - -
dN ϮϮNLϮϲϱZZ Ɣ 2,65 0,08 0,13 2,20 - - - -
dN ϮϮNLϯϭϱZZ Ɣ 3,15 0,08 0,13 2,20 - - - -
dN ϮϮNLϰϭϱZZ Ɣ 4,15 0,08 0,13 2,40 - - - -

TN ..ER/L ...ZZ DIN 472
INNEN / INTERNAL
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

TN ..ER/L-R
AUSSEN / EXTERNAL

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades

r a Ś

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
33

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϲER-RϬϱϬ Ɣ 0,50 1,00 1,30 - - - -
dN ϭϲER-RϭϬϬ Ɣ 1,00 2,00 1,85 - - - -
dN ϮϮER-RϭϱϬ Ɣ 1,50 3,00 2,20 - - - -

dN ϭϲEL-RϬϱϬ Ɣ 0,50 1,00 1,30 - - - -
dN ϭϲEL-RϭϬϬ Ɣ 1,00 2,00 1,85 - - - -
dN ϮϮEL-RϭϱϬ Ɣ 1,50 3,00 2,20 - - - -

'rƂsse
Dimension d d1 s

16 9,525 3,90 3,50
22 12,700 4,90 4,70

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 157
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

TN ..NR/L-R
INNEN / INTERNAL

^p
an

ďr
ec

Śe
r

CŚ
ip 

ďr
ea

ke
r

ISK
^orten ͬ 'rades

r a Ś

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
33

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϭNR-RϬϱϬ Ɣ 0,5 1,00 1,30 - - - -
dN ϭϲNR-RϭϬϬ Ɣ 1,0 2,00 1,85 - - - -
dN ϮϮNR-RϭϱϬ Ɣ 1,5 3,00 2,20 - - - -

dN ϭϭNL-RϬϱϬ Ɣ 0,5 1,00 1,30 - - - -
dN ϭϲNL-RϭϬϬ Ɣ 1,0 2,00 1,85 - - - -
dN ϮϮNL-RϭϱϬ Ɣ 1,5 3,00 2,20 - - - -

'rƂsse
Dimension d d1 s

11 6,350 2,80 3,80
16 9,525 3,90 3,50
22 12,700 4,90 4,70

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 159
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ISK BEZEICHNUNGSSzSdEM ͳ WSP ZUM GEWINDEDREHEN
ISK CKDE DESIGNAdIKN ͳ INDEyABLE CUddING INSERdS FKR dHREADING

e Aussen - External
Innen - Internal

Abmessung
Cutting edge length

Rundes 30°
Round 30°

DIN 405-1981

7
Denetprofil

dŚread profile

M Metric 60°
ISO 965/1-1980

TR TR 30°
ISO 2901/3-

1977

W Whitorth 55°
ISO 228-1982

UN

American 
UN 60°

Americana 
UN 60°

ISO 5864-1978

RD Rundes 30°
Round 30°

DIN 405-1981
ACME ACME 29°

ANSI B1.5-
1988

BSPT ISO 228/1 
35 21 1959

ISO 7/1
API RD API

NPT ANSI B1.1-1983

1
Plattenform
Insert shape

T

2
Freiwinkel

Clearance angle

N

3
Abmessung

Cutting edge length

11 11
16 9,525
22 12,7

6
Gewindesteigung

Thread pitch

Gewindesteigung
Thread pitch

Anzahl Gewindegänge 
pro Zoll

No. of threads per inch

s x 100

Anzahl Gewindegänge 
pro Zoll

Thread Pitch, mm

x10

8
Spanformer
Chip breaker

P1 Gepresst
Pressed

4
Aussen - External

Innen - Internal

Aussen
External

E

Innen
Internal

N

1

T

2

N

3

16

4

E

5

R

7

M

8

S-
6

175

5
Schneidrichtung
Direction of cut

Rechts
Right

R

Links
Left

L

Neutral
Neutral

N
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PRKGRAMMmBERSICHd ͳ WSP ZUM GEWINDEDREHEN
dHREADING ͳ APPLICAdIKN KVERVIEW
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PRKGRAMMmBERSICHd ͳ WSP ZUM GEWINDEDREHEN
dHREADING ͳ APPLICAdIKN KVERVIEW
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� 288

ACME
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

METRISCH / METRIC 60° 
ISO 965/1-1980
VOLLPROFIL / FULL PROFILE
AUSSEN / EXTERNAL

'rƂsse
Dimension (l) d s

16 16,5 9,525 3,47
22 22,0 12,700 4,71

Werkzeuge siehe Seitennr.: / For tools see pages:157 
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^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϲERϬϱϬM 0,50 Ɣ 0,50 1,30 - - - -
dN ϭϲERϬϳϱM 0,75 Ɣ 0,50 1,30 - - - -
dN ϭϲERϬϴϬM 0,80 Ɣ 0,50 1,30 - - - -
dN ϭϲERϭϬϬM 1,00 Ɣ 0,70 1,30 - - - -
dN ϭϲERϭϮϱM 1,25 Ɣ 0,80 1,30 - - - -
dN ϭϲERϭϱϬM 1,50 Ɣ 1,00 1,30 - - - -
dN ϭϲERϭϳϱM 1,75 Ɣ 1,40 1,30 - - - -
dN ϭϲERϮϬϬM 2,00 Ɣ 1,40 1,30 - - - -
dN ϭϲERϮϱϬM 2,50 Ɣ 1,40 1,30 - - - -
dN ϭϲERϯϬϬM 3,00 Ɣ 1,50 1,60 - - - -
dN ϮϮERϯϱϬM 3,50 Ɣ 2,30 1,60 - - - -
dN ϮϮERϰϬϬM 4,00 Ɣ 2,30 1,60 - - - -
dN ϮϮERϰϱϬM 4,50 Ɣ 2,40 1,60 - - - -
dN ϮϮERϱϬϬM 5,00 Ɣ 2,50 1,80 - - - -

dN ϭϲELϬϱϬM 0,50 Ɣ 0,50 1,30 - - - -
dN ϭϲELϬϳϱM 0,75 Ɣ 0,50 1,30 - - - -
TN 16EL080M 0,80 ż 0,50 1,30 - - - -
TN 16EL100M 1,00 Ɣ 0,70 1,30 - - - -
dN ϭϲELϭϮϱM 1,25 Ɣ 0,80 1,30 - - - -
dN ϭϲELϭϱϬM 1,50 Ɣ 1,00 1,30 - - - -
dN ϭϲELϭϳϱM 1,75 Ɣ 1,40 1,30 - - - -
TN 16EL200M 2,00 Ɣ 1,40 1,30 - - - -
dN ϭϲELϮϱϬM 2,50 Ɣ 1,40 1,30 - - - -
TN 16EL300M 3,00 Ɣ 1,50 1,60 - - - -
dN ϮϮELϯϱϬM 3,50 Ɣ 2,30 1,60 - - - -
dN ϮϮELϰϬϬM 4,00 Ɣ 2,30 1,60 - - - -
dN ϮϮELϰϱϬM 4,50 ż 2,40 1,60 - - - -
dN ϮϮELϱϬϬM 5,00 Ɣ 2,50 1,80 - - - -

dN ϭϲERϭϬϬM-Pϭ 1,00 Ɣ 0,80 0,80 - - - -
dN ϭϲERϭϮϱM-Pϭ 1,25 Ɣ 0,80 0,80 - - - -
dN ϭϲERϭϱϬM-Pϭ 1,50 Ɣ 0,80 0,80 - - - -
dN ϭϲERϭϳϱM-Pϭ 1,75 Ɣ 1,50 1,20 - - - -
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● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϲERϮϬϬM-Pϭ 2,00 Ɣ 1,50 1,20 - - - -
dN ϭϲERϮϱϬM-Pϭ 2,50 Ɣ 1,50 1,20 - - - -
dN ϭϲERϯϬϬM-Pϭ 3,00 Ɣ 1,50 1,20 - - - -
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

METRISCH / METRIC 60°  
ISO 965/1-1980
VOLLPROFIL / FULL PROFILE
INNEN / INTERNAL

'rƂsse
Dimension (l) d s

11 11,0 6,350 3,00
16 16,5 9,525 3,47
22 22,0 12,700 4,71

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 159

^p
an
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ke
r
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'e
ǁi

nd
es
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igu

ng
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cŚ ^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϭNRϬϱϬM 0,50 Ɣ 0,50 1,30 - - - -
dN ϭϭNRϬϳϱM 0,75 Ɣ 0,50 1,30 - - - -
dN ϭϭNRϭϬϬM 1,00 Ɣ 0,70 1,30 - - - -
dN ϭϭNRϭϮϱM 1,25 Ɣ 0,80 1,30 - - - -
dN ϭϭNRϭϱϬM 1,50 Ɣ 1,00 1,30 - - - -
dN ϭϭNRϮϬϬM 2,00 Ɣ 1,00 1,30 - - - -
dN ϭϲNRϬϱϬM 0,50 Ɣ 0,50 1,30 - - - -
dN ϭϲNRϬϳϱM 0,75 Ɣ 0,50 1,30 - - - -
dN ϭϲNRϭϬϬM 1,00 Ɣ 0,70 1,30 - - - -
dN ϭϲNRϭϮϱM 1,25 Ɣ 0,80 1,30 - - - -
dN ϭϲNRϭϱϬM 1,50 Ɣ 1,00 1,30 - - - -
dN ϭϲNRϭϳϱM 1,75 Ɣ 1,40 1,30 - - - -
dN ϭϲNRϮϬϬM 2,00 Ɣ 1,40 1,30 - - - -
dN ϭϲNRϮϱϬM 2,50 Ɣ 1,40 1,30 - - - -
dN ϭϲNRϯϬϬM 3,00 Ɣ 1,50 1,30 - - - -
dN ϮϮNRϯϱϬM 3,50 Ɣ 2,30 1,60 - - - -
dN ϮϮNRϰϬϬM 4,00 Ɣ 2,30 1,60 - - - -
dN ϮϮNRϰϱϬM 4,50 Ɣ 2,40 1,60 - - - -
dN ϮϮNRϱϬϬM 5,00 Ɣ 2,50 1,80 - - - -

dN ϭϭNLϬϱϬM 0,50 Ɣ 0,50 1,30 - - - -
dN ϭϭNLϬϳϱM 0,75 Ɣ 0,50 1,30 - - - -
TN 11NL100M 1,00 Ɣ 0,70 1,30 - - - -
dN ϭϭNLϭϮϱM 1,25 Ɣ 0,80 1,30 - - - -
dN ϭϭNLϭϱϬM 1,50 Ɣ 1,00 1,30 - - - -
TN 11NL200M 2,00 ż 1,00 1,30 - - - -
dN ϭϲNLϬϱϬM 0,50 ż 0,50 1,30 - - - -
dN ϭϲNLϬϳϱM 0,75 ż 0,50 1,30 - - - -
TN 16NL100M 1,00 Ɣ 0,70 1,30 - - - -
dN ϭϲNLϭϮϱM 1,25 Ɣ 0,80 1,30 - - - -
dN ϭϲNLϭϱϬM 1,50 Ɣ 1,00 1,30 - - - -
dN ϭϲNLϭϳϱM 1,75 Ɣ 1,40 1,30 - - - -
TN 16NL200M 2,00 Ɣ 1,40 1,30 - - - -
dN ϭϲNLϮϱϬM 2,50 Ɣ 1,40 1,30 - - - -
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● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.
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cŚ ^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

TN 16NL300M 3,00 Ɣ 1,50 1,30 - - - -
dN ϮϮNLϯϱϬM 3,50 Ɣ 2,30 1,60 - - - -
dN ϮϮNLϰϬϬM 4,00 Ɣ 2,30 1,60 - - - -
dN ϮϮNLϱϬϬM 5,00 Ɣ 2,50 1,80 - - - -

dN ϭϭNRϭϬϬM-Pϭ 1,00 ż 0,80 0,80 - - - -
dN ϭϭNRϭϱϬM-Pϭ 1,50 Ɣ 0,80 0,80 - - - -
dN ϭϲNRϭϬϬM-Pϭ 1,00 ż 0,80 0,80 - - - -
dN ϭϲNRϭϱϬM-Pϭ 1,50 Ɣ 0,80 0,80 - - - -
dN ϭϲNRϮϬϬM-Pϭ 2,00 Ɣ 1,50 1,20 - - - -
dN ϭϲNRϮϱϬM-Pϭ 2,50 ż 1,50 1,20 - - - -
dN ϭϲNRϯϬϬM-Pϭ 3,00 Ɣ 1,50 1,20 - - - -
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

METRISCH / METRIC 60°
TEILPROFIL  / PARTIAL PROFILE
AUSSEN / EXTERNAL

Sp
an
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ip 
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ea
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'e
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nd
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^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϲERAϲϬ 0,50 - 1,50 Ɣ 0,80 0,60 - - - -
dN ϭϲERAGϲϬ 0,50 - 3,00 Ɣ 1,50 1,10 - - - -
dN ϭϲERGϲϬ 1,75 - 3,00 Ɣ 1,50 1,10 - - - -
dN ϮϮERNϲϬ 3,50 - 5,00 Ɣ 2,50 1,80 - - - -

TN 16ELA60 0,50 - 1,50 ż 0,80 0,60 - - - -
TN 16ELAG60 0,50 - 3,00 Ɣ 1,50 1,10 - - - -
TN 16ELG60 1,75 - 3,00 ż 1,50 1,10 - - - -
TN 22ELN60 3,50 - 5,00 ż 2,50 1,80 - - - -

'rƂsse
Dimension (l) d s

16 16,5 9,525 3,47
22 22,0 12,700 4,71

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 157
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

METRISCH / METRIC 60°
TEILPROFIL  / PARTIAL PROFILE
INNEN / INTERNAL
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an
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r
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ip 
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r
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nd
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^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϭNRAϲϬ 0,50 - 1,50 Ɣ 0,80 0,60 - - - -
dN ϭϲNRAϲϬ 0,50 - 1,50 Ɣ 0,80 0,60 - - - -
dN ϭϲNRAGϲϬ 0,50 - 3,00 Ɣ 1,50 1,10 - - - -
dN ϭϲNRGϲϬ 1,75 - 3,00 Ɣ 1,50 1,10 - - - -
dN ϮϮNRNϲϬ 3,50 - 5,00 Ɣ 2,50 1,80 - - - -

TN 11NLA60 0,50 - 1,50 ż 0,80 0,60 - - - -
TN 16NLA60 0,50 - 1,50 ż 0,80 0,60 - - - -
TN 16NLAG60 0,50 - 3,00 Ɣ 1,50 1,10 - - - -
TN 16NLG60 1,75 - 3,00 ż 1,50 1,10 - - - -
TN 22NLN60 3,50 - 5,00 ż 2,50 1,80 - - - -

'rƂsse
Dimension (l) d s

11 11,0 6,350 3,00
16 16,5 9,525 3,47
22 22,0 12,700 4,60

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 159
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

METRISCH / METRIC 60° - S
TEILPROFIL  / PARTIAL PROFILE
AUSSEN / EXTERNAL

'rƂsse
Dimension (l) d s

22 22,0 12,700 4,60

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 158

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 160

METRISCH / METRIC 60° - S
TEILPROFIL  / PARTIAL PROFILE
INNEN / INTERNAL
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sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϮϮNNϯϱϬ-ϱϬϬM 3,50 - 5,00 Ɣ 11,00 0,65 - - - -
dN ϮϮNNϱϱϬ-ϴϬϬM 5,50 - 8,00 Ɣ 11,00 0,95 - - - -

'rƂsse
Dimension (l) d s

22 22,0 12,700 4,60
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sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϮϮENϯϱϬ-ϱϬϬM 3,50 - 5,00 Ɣ 11,00 0,75 - - - -
dN ϮϮENϱϱϬ-ϴϬϬM 5,50 - 8,00 Ɣ 11,00 1,25 - - - -
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 157

WHITWORTH 55° ISO 228-1982
VOLLPROFIL / FULL PROFILE
AUSSEN / EXTERNAL

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip 

br
ea

ke
r

ISK
'eǁindegänge

pro Zoll ͬ ϭ͞
Eumďer 

of tŚreads ͬϭ͞

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϲERϮϴϬW 28,0 Ɣ 0,70 0,60 - - - -
dN ϭϲERϮϬϬW 20,0 Ɣ 0,90 0,80 - - - -
dN ϭϲERϭϵϬW 19,0 Ɣ 1,00 0,80 - - - -
dN ϭϲERϭϴϬW 18,0 Ɣ 1,00 0,80 - - - -
dN ϭϲERϭϲϬW 16,0 Ɣ 1,10 0,90 - - - -
dN ϭϲERϭϰϬW 14,0 Ɣ 1,20 1,00 - - - -
dN ϭϲERϭϮϬW 12,0 Ɣ 1,40 1,10 - - - -
dN ϭϲERϭϭϬW 11,0 Ɣ 1,50 1,10 - - - -
dN ϭϲERϭϬϬW 10,0 Ɣ 1,50 1,20 - - - -
dN ϭϲERϬϵϬW 9,0 Ɣ 1,70 1,20 - - - -
dN ϭϲERϬϴϬW 8,0 Ɣ 1,50 1,20 - - - -
dN ϮϮERϬϳϬW 7,0 Ɣ 2,30 1,60 - - - -
dN ϮϮERϬϲϬW 6,0 Ɣ 2,30 1,60 - - - -
dN ϮϮERϬϱϬW 5,0 Ɣ 2,40 1,70 - - - -

TN 16EL280W 28,0 ż 0,70 0,60 - - - -
TN 16EL200W 20,0 ż 0,90 0,80 - - - -
TN 16EL190W 19,0 ż 1,00 0,80 - - - -
TN 16EL160W 16,0 ż 1,10 0,90 - - - -
dN ϭϲELϭϰϬW 14,0 Ɣ 1,20 1,00 - - - -
TN 16EL120W 12,0 ż 1,40 1,10 - - - -
TN 16EL110W 11,0 Ɣ 1,50 1,10 - - - -
TN 16EL100W 10,0 ż 1,50 1,10 - - - -
TN 16EL090W 9,0 ż 1,70 1,20 - - - -
TN 16EL080W 8,0 ż 1,50 1,20 - - - -
dN ϮϮELϬϳϬW 7,0 ż 2,30 1,60 - - - -
TN 22EL060W 6,0 ż 2,30 1,60 - - - -
dN ϮϮELϬϱϬW 5,0 ż 2,40 1,70 - - - -

dN ϭϲERϭϵϬW-Pϭ 19,0 ż 0,80 0,80 - - - -
dN ϭϲERϭϰϬW-Pϭ 14,0 Ɣ 1,50 1,20 - - - -
dN ϭϲERϭϭϬW-Pϭ 11,0 Ɣ 1,50 1,20 - - - -

'rƂsse
Dimension (l) d s

16 16,5 9,525 3,47
22 22,0 12,700 4,71
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

WHITWORTH 55° ISO 228-1982
VOLLPROFIL / FULL PROFILE
INNEN / INTERNAL

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip 

br
ea

ke
r

ISK
'eǁindegänge

pro Zoll ͬ ϭ͞
Eumďer 

of tŚreads ͬϭ͞

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϭNRϭϵϬW 19,0 Ɣ 1,00 0,80 - - - -
dN ϭϭNRϭϰϬW 14,0 Ɣ 1,20 0,80 - - - -
dN ϭϲNRϮϴϬW 28,0 ż 0,70 0,60 - - - -
dN ϭϲNRϮϬϬW 20,0 Ɣ 0,90 0,80 - - - -
dN ϭϲNRϭϵϬW 19,0 Ɣ 1,00 0,80 - - - -
dN ϭϲNRϭϲϬW 16,0 Ɣ 1,10 0,90 - - - -
dN ϭϲNRϭϰϬW 14,0 Ɣ 1,20 1,00 - - - -
dN ϭϲNRϭϮϬW 12,0 ż 1,40 1,10 - - - -
dN ϭϲNRϭϭϬW 11,0 Ɣ 1,50 1,10 - - - -
dN ϭϲNRϭϬϬW 10,0 Ɣ 1,50 1,20 - - - -
dN ϭϲNRϬϵϬW 9,0 ż 1,70 1,20 - - - -
dN ϭϲNRϬϴϬW 8,0 Ɣ 1,50 1,20 - - - -
dN ϮϮNRϬϳϬW 7,0 ż 2,30 1,60 - - - -
dN ϮϮNRϬϲϬW 6,0 ż 2,30 1,60 - - - -
dN ϮϮNRϬϱϬW 5,0 Ɣ 2,40 1,70 - - - -

TN 11NL190W 19,0 ż 1,00 0,80 - - - -
dN ϭϭNLϭϰϬW 14,0 ż 1,20 0,80 - - - -
TN 16NL280W 28,0 ż 0,70 0,60 - - - -
TN 16NL200W 20,0 ż 0,90 0,80 - - - -
TN 16NL190W 19,0 ż 1,00 0,80 - - - -
TN 16NL160W 16,0 ż 1,10 0,90 - - - -
dN ϭϲNLϭϰϬW 14,0 ż 1,20 1,00 - - - -
TN 16NL120W 12,0 ż 1,40 1,10 - - - -
TN 16NL110W 11,0 Ɣ 1,50 1,10 - - - -
TN 16NL100W 10,0 ż 1,50 1,10 - - - -
TN 16NL090W 9,0 ż 1,70 1,20 - - - -
TN 16NL080W 8,0 ż 1,50 1,20 - - - -
dN ϮϮNLϬϳϬW 7,0 ż 2,30 1,60 - - - -
TN 22NL060W 6,0 ż 2,30 1,60 - - - -
dN ϮϮNLϬϱϬW 5,0 ż 2,40 1,70 - - - -

'rƂsse
Dimension (l) d s

11 11,0 6,350 3,00
16 16,5 9,525 3,47
22 22,0 12,700 4,71

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 159
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip 

br
ea

ke
r

ISK
'eǁindegänge

pro Zoll ͬ ϭ͞
Eumďer 

of tŚreads ͬϭ͞

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϭNRϭϵϬW-Pϭ 19,0 ż 0,80 0,80 - - - -
dN ϭϭNRϭϰϬW-Pϭ 14,0 ż 0,90 0,70 - - - -
dN ϭϲNRϭϰϬW-Pϭ 14,0 Ɣ 1,50 1,20 - - - -
dN ϭϲNRϭϭϬW-Pϭ 11,0 Ɣ 1,50 1,20 - - - -
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

WHITWORTH 55° ISO 228-1982
TEILPROFIL  / PARTIAL PROFILE
AUSSEN / EXTERNAL

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip 

br
ea

ke
r

ISK
'eǁindegänge

pro Zoll ͬ ϭ͞
Eumďer 

of tŚreads ͬϭ͞

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϲERAϱϱ 48 - 16 Ɣ 0,80 0,60 - - - -
dN ϭϲERAGϱϱ 48 - 8 Ɣ 1,50 1,10 - - - -
dN ϭϲERGϱϱ 14 - 8 Ɣ 1,50 1,10 - - - -
dN ϮϮERNϱϱ 7 - 5 Ɣ 2,50 1,80 - - - -

dN ϭϲELAϱϱ 48 - 16 ż 0,80 0,60 - - - -
dN ϭϲELAGϱϱ 48 - 8 ż 1,50 1,10 - - - -
dN ϭϲELGϱϱ 14 - 8 ż 1,50 1,10 - - - -
dN ϮϮELNϱϱ 7 - 5 ż 2,50 1,80 - - - -

'rƂsse
Dimension (l) d s

16 16,5 9,525 3,47
22 22,0 12,700 4,71

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 157
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

WHITWORTH 55° ISO 228-1982
TEILPROFIL  / PARTIAL PROFILE
INNEN / INTERNAL

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip 

br
ea

ke
r

ISK
'eǁindegänge

pro Zoll ͬ ϭ͞
Eumďer 

of tŚreads ͬϭ͞

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϭNRAϱϱ 48 - 16 Ɣ 0,80 0,60 - - - -
dN ϭϲNRAϱϱ 48 - 16 Ɣ 0,80 0,60 - - - -
dN ϭϲNRAGϱϱ 48 - 8 Ɣ 1,50 1,10 - - - -
dN ϭϲNRGϱϱ 14 - 8 Ɣ 1,50 1,10 - - - -
dN ϮϮNRNϱϱ 7 - 5 Ɣ 2,50 1,80 - - - -

dN ϭϭNLAϱϱ 48 - 16 ż 0,80 0,60 - - - -
dN ϭϲNLAϱϱ 48 - 16 ż 0,80 0,60 - - - -
dN ϭϲNLAGϱϱ 48 - 8 ż 1,50 1,10 - - - -
dN ϭϲNLGϱϱ 14 - 8 ż 1,50 1,10 - - - -
dN ϮϮNLNϱϱ 7 - 5 ż 2,50 1,80 - - - -

'rƂsse
Dimension (l) d s

11 11,0 6,350 3,00
16 16,5 9,525 3,47
22 22,0 12,700 4,71

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 159
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 157

RD 30°  DIN 405-1981
VOLLPROFIL / FULL PROFILE
AUSSEN / EXTERNAL

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip 

br
ea

ke
r

ISK
'eǁindegänge

pro Zoll ͬ ϭ͞
Eumďer 

of tŚreads ͬϭ͞

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϲERϭϬϬRD 10,0 ż 1,20 1,10 - - - -
dN ϭϲERϬϴϬRD 8,0 Ɣ 1,30 1,40 - - - -
dN ϭϲERϬϲϬRDΎ 6,0 Ɣ 1,70 1,50 - - - -
dN ϮϮERϬϲϬRD 6,0 ż 2,50 2,00 - - - -

dN ϮϮELϬϲϬRD 6,0 ż 2,50 2,00 - - - -

'rƂsse
Dimension (l) d s

16 16,5 9,525 3,47
22 22,0 12,700 4,71

* Klemmhalter  muß geändert sein / Toolholders have to be modified.
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 159

RD 30°  DIN 405-1981
VOLLPROFIL / FULL PROFILE
INNEN / INTERNAL

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip 

br
ea

ke
r

ISK
'eǁindegänge

pro Zoll ͬ ϭ͞
Eumďer 

of tŚreads ͬϭ͞

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϲNRϭϬϬRD 10,0 ż 1,20 1,10 - - - -
dN ϭϲNRϬϴϬRD 8,0 Ɣ 1,30 1,40 - - - -
dN ϭϲNRϬϲϬRDΎ 6,0 Ɣ 1,70 1,40 - - - -
dN ϮϮNRϬϲϬRD 6,0 ż 2,50 2,00 - - - -

dN ϮϮNLϬϲϬRD 6,0 ż 2,50 2,00 - - - -

'rƂsse
Dimension (l) d s

16 16,5 9,525 3,47
22 22,0 12,700 4,71

* Klemmhalter  muß geändert sein / Toolholders have to be modified.
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 159

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 157

API
VOLLPROFIL / FULL PROFILE
INNEN / INTERNAL

API
VOLLPROFIL / FULL PROFILE
AUSSEN / EXTERNAL

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip 

br
ea

ke
r

ISK
'eǁindegänge

pro Zoll ͬ ϭ͞
Eumďer 

of tŚreads ͬϭ͞

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϲNRϭϬϬAPI-RDϬϭ 10,0 Ɣ 1,50 1,10 - - - -
dN ϭϲNRϬϴϬAPI-RDϬϭ 8,0 Ɣ 1,70 1,20 - - - -

dN ϮϮNRϬϰAPIϬϯϴϰϬϮ 4,0 ż 2,60 1,70 - - - -

dN ϮϮNLϬϰAPIϬϯϴϰϬϮ 4,0 ż 2,60 1,70 - - - -

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip 

br
ea

ke
r

ISK
'eǁindegänge

pro Zoll ͬ ϭ͞
Eumďer 

of tŚreads ͬϭ͞

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϲERϭϬϬAPI-RDϬϭ 10,0 Ɣ 1,50 1,10 - - - -
dN ϭϲERϬϴϬAPI-RDϬϭ 8,0 Ɣ 1,70 1,20 - - - -

dN ϮϮERϬϰAPIϬϯϴϰϬϮ 4,0 Ɣ 2,60 1,70 - - - -

dN ϮϮELϬϰAPIϬϯϴϰϬϮ 4,0 ż 2,60 1,70 - - - -

'rƂsse
Dimension (l) d s α

16 16,5 9,525 3,47 1°47´
22 22,0 12,700 4,71 4°46´

'rƂsse
Dimension (l) d s α

16 16,5 9,525 3,47 1°47´
22 22,0 12,700 4,71 4°46´
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

TR 30° DIN 103-1977, ISO 2901/3-1977
VOLLPROFIL / FULL PROFILE
AUSSEN / EXTERNAL

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip 

br
ea

ke
r

ISK 'eǁindesteigung
dŚreads per incŚ

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϲERϭϱϬdR 1,5 Ɣ 1,00 1,00 - - - -
dN ϭϲERϮϬϬdR 2,0 Ɣ 1,40 1,30 - - - -
dN ϭϲERϯϬϬdR 3,0 Ɣ 1,50 1,30 - - - -
dN ϮϮERϰϬϬdR 4,0 Ɣ 2,30 1,65 - - - -
dN ϮϮERϱϬϬdR 5,0 Ɣ 2,50 2,10 - - - -

dN ϭϲELϭϱϬdR 1,5 ż 1,00 1,00 - - - -
dN ϭϲELϮϬϬdR 2,0 Ɣ 1,40 1,30 - - - -
dN ϭϲELϯϬϬdR 3,0 Ɣ 1,50 1,30 - - - -
dN ϮϮELϰϬϬdR 4,0 Ɣ 2,30 1,65 - - - -
dN ϮϮELϱϬϬdR 5,0 Ɣ 2,50 2,10 - - - -

'rƂsse
Dimension (l) d s

16 16,5 9,525 3,47
22 22,0 12,700 4,71

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 157
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

TR 30° DIN 103-1977, ISO 2901/3-1977
VOLLPROFIL / FULL PROFILE
INNEN / INTERNAL

'rƂsse
Dimension (l) d s

16 16,5 9,525 3,47
22 22,0 12,700 4,71

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 159

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip 

br
ea

ke
r

ISK 'eǁindesteigung
dŚreads per incŚ

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϲNRϭϱϬdR 1,5 Ɣ 1,00 1,00 - - - -
dN ϭϲNRϮϬϬdR 2,0 Ɣ 1,40 1,30 - - - -
dN ϭϲNRϯϬϬdR 3,0 Ɣ 1,50 1,30 - - - -
dN ϮϮNRϰϬϬdR 4,0 Ɣ 2,30 1,65 - - - -
dN ϮϮNRϱϬϬdR 5,0 Ɣ 2,50 2,10 - - - -

dN ϭϲNLϭϱϬdR 1,5 ż 1,00 1,00 - - - -
dN ϭϲNLϮϬϬdR 2,0 ż 1,40 1,30 - - - -
dN ϭϲNLϯϬϬdR 3,0 Ɣ 1,50 1,30 - - - -
dN ϮϮNLϰϬϬdR 4,0 Ɣ 2,30 1,65 - - - -
dN ϮϮNLϱϬϬdR 5,0 Ɣ 2,50 2,10 - - - -
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 160

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 158

TR 30° S
VOLLPROFIL / FULL PROFILE
INNEN / INTERNAL

TR 30° S
VOLLPROFIL / FULL PROFILE
AUSSEN / EXTERNAL

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip 

br
ea

ke
r

ISK 'eǁindesteigung
dŚreads per incŚ

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϮϮNNϲϬϬdR 6,0 Ɣ 11,00 1,55 - - - -
dN ϮϮNNϳϬϬdR 7,0 Ɣ 11,00 1,85 - - - -

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip 

br
ea

ke
r

ISK 'eǁindesteigung
dŚreads per incŚ

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϮϮENϲϬϬdR 6,0 Ɣ 11,00 1,55 - - - -
dN ϮϮENϳϬϬdR 7,0 Ɣ 11,00 1,85 - - - -

'rƂsse
Dimension (l) d s

22 22,0 12,700 4,60

'rƂsse
Dimension (l) d s

22 22,0 12,700 4,60
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

UN 60° / AMERICANA UN 60°
SO 5864-1978, ANSI B1.1-1983
VOLLPROFIL / FULL PROFILE
AUSSEN / EXTERNAL

'rƂsse
Dimension (l) d s

16 16,5 9,525 3,47
22 22,0 12,700 4,71

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 157

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip 

br
ea

ke
r

ISK
'eǁindegänge

pro Zoll ͬ ϭ͞
Eumďer 

of tŚreads ͬϭ͞

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϲERϯϮϬUN 32,0 ż 0,60 0,60 - - - -
dN ϭϲERϮϴϬUN 28,0 ż 0,70 0,60 - - - -
dN ϭϲERϮϰϬUN 24,0 ż 0,80 0,70 - - - -
dN ϭϲERϮϬϬUN 20,0 Ɣ 0,90 0,80 - - - -
dN ϭϲERϭϴϬUN 18,0 Ɣ 1,00 0,80 - - - -
dN ϭϲERϭϲϬUN 16,0 Ɣ 1,10 0,90 - - - -
dN ϭϲERϭϰϬUN 14,0 Ɣ 1,20 1,00 - - - -
dN ϭϲERϭϯϬUN 13,0 ż 1,30 1,00 - - - -
dN ϭϲERϭϮϬUN 12,0 Ɣ 1,40 1,10 - - - -
dN ϭϲERϭϭϱUN 11,5 ż 1,40 1,10 - - - -
dN ϭϲERϭϭϬUN 11,0 ż 1,50 1,10 - - - -
dN ϭϲERϭϬϬUN 10,0 Ɣ 1,50 1,10 - - - -
dN ϭϲERϬϵϬUN 9,0 ż 1,70 1,20 - - - -
dN ϭϲERϬϴϬUN 8,0 Ɣ 1,60 1,20 - - - -
dN ϮϮERϬϳϬUN 7,0 ż 2,30 1,60 - - - -
dN ϮϮERϬϲϬUN 6,0 ż 2,30 1,60 - - - -
dN ϮϮERϬϱϬUN 5,0 ż 2,50 1,70 - - - -

TN 16EL320UN 32,0 ż 0,60 0,60 - - - -
TN 16EL280UN 28,0 ż 0,70 0,60 - - - -
dN ϭϲELϮϰϬUN 24,0 ż 0,80 0,70 - - - -
TN 16EL200UN 20,0 ż 0,90 0,80 - - - -
TN 16EL180UN 18,0 ż 1,00 0,80 - - - -
TN 16EL160UN 16,0 ż 1,10 0,90 - - - -
dN ϭϲELϭϰϬUN 14,0 ż 1,20 1,00 - - - -
TN 16EL120UN 12,0 ż 1,30 1,10 - - - -
TN 16EL110UN 11,0 ż 1,40 1,10 - - - -
TN 16EL100UN 10,0 ż 1,50 1,10 - - - -
TN 16EL090UN 9,0 ż 1,70 1,20 - - - -
TN 16EL080UN 8,0 ż 1,60 1,20 - - - -
dN ϮϮELϬϳϬUN 7,0 ż 2,30 1,60 - - - -
TN 22EL060UN 6,0 ż 2,30 1,60 - - - -
dN ϮϮELϬϱϬUN 5,0 ż 2,50 1,70 - - - -



284

20
16

WENDESCHNEIDPLATTEN ZUM GEWINDEDREHEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR THREADING

IS
O 

D
IS

O 
D

IS
O 

P
IS

O 
P

IS
O 

M
IS

O 
M

IS
O 

S
IS

O 
S

SO
NS

TI
GE

OT
HE

R
AB

ST
EC

HE
N,

 E
IN

ST
EC

HE
N

PA
RT

IN
G

, G
RO

OV
IN

G
GE

W
IN

DE
DR

EH
EN

TH
RE

AD
IN

G
W

EN
DE

SC
HN

EI
DP

LA
TT

EN
IN

SE
RT

S

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip 

br
ea

ke
r

ISK
'eǁindegänge

pro Zoll ͬ ϭ͞
Eumďer 

of tŚreads ͬϭ͞

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϲERϮϬϬUN-Pϭ 20,0 ż 0,80 0,80 - - - -
dN ϭϲERϭϴϬUN-Pϭ 18,0 ż 0,80 0,80 - - - -
dN ϭϲERϭϲϬUN-Pϭ 16,0 ż 0,80 0,80 - - - -
dN ϭϲERϭϰϬUN-Pϭ 14,0 ż 1,50 1,20 - - - -
dN ϭϲERϭϮϬUN-Pϭ 12,0 ż 1,50 1,20 - - - -
dN ϭϲERϬϴϬUN-Pϭ 8,0 ż 1,50 1,20 - - - -
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

UN 60° / AMERICANA UN 60°
ISO 5864-1978, ANSI B1.1-1983
VOLLPROFIL / FULL PROFILE
INNEN / INTERNAL

'rƂsse
Dimension (l) d s

16 16,5 9,525 3,47
22 22,0 12,700 4,71

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 159

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip 

br
ea

ke
r

ISK
'eǁindegänge

pro Zoll ͬ ϭ͞
Eumďer 

of tŚreads ͬϭ͞

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϲNRϯϮϬUN 32,0 ż 0,60 0,60 - - - -
dN ϭϲNRϮϴϬUN 28,0 ż 0,70 0,60 - - - -
dN ϭϲNRϮϰϬUN 24,0 ż 0,80 0,70 - - - -
dN ϭϲNRϮϬϬUN 20,0 ż 0,90 0,80 - - - -
dN ϭϲNRϭϴϬUN 18,0 ż 1,00 0,80 - - - -
dN ϭϲNRϭϲϬUN 16,0 ż 1,10 0,90 - - - -
dN ϭϲNRϭϰϬUN 14,0 Ɣ 1,20 1,00 - - - -
dN ϭϲNRϭϯϬUN 13,0 ż 1,30 1,00 - - - -
dN ϭϲNRϭϮϬUN 12,0 Ɣ 1,40 1,10 - - - -
dN ϭϲNRϭϭϱUN 11,5 ż 1,40 1,10 - - - -
dN ϭϲNRϭϭϬUN 11,0 ż 1,50 1,10 - - - -
dN ϭϲNRϭϬϬUN 10,0 ż 1,50 1,10 - - - -
dN ϭϲNRϬϴϬUN 8,0 ż 1,50 1,20 - - - -
dN ϮϮNRϬϳϬUN 7,0 ż 2,30 1,60 - - - -
dN ϮϮNRϬϲϬUN 6,0 ż 2,30 1,60 - - - -
dN ϮϮNRϬϱϬUN 5,0 ż 2,50 1,70 - - - -

TN 16NL320UN 32,0 ż 0,60 0,60 - - - -
TN 16NL280UN 28,0 ż 0,70 0,60 - - - -
dN ϭϲNLϮϰϬUN 24,0 ż 0,80 0,70 - - - -
TN 16NL200UN 20,0 ż 0,90 0,80 - - - -
TN 16NL180UN 18,0 ż 1,00 0,80 - - - -
TN 16NL160UN 16,0 ż 1,10 0,90 - - - -
dN ϭϲNLϭϰϬUN 14,0 ż 1,20 1,00 - - - -
TN 16NL120UN 12,0 ż 1,30 1,00 - - - -
TN 16NL110UN 11,0 ż 1,40 1,10 - - - -
TN 16NL100UN 10,0 ż 1,50 1,10 - - - -
TN 16NL080UN 8,0 ż 1,60 1,20 - - - -
dN ϮϮNLϬϳϬUN 7,0 ż 2,30 1,60 - - - -
TN 22NL060UN 6,0 ż 2,30 1,60 - - - -

dN ϭϲNRϮϬϬUN-Pϭ 20,0 ż 0,80 0,80 - - - -
dN ϭϲNRϭϴϬUN-Pϭ 18,0 ż 0,80 0,80 - - - -
dN ϭϲNRϭϲϬUN-Pϭ 16,0 ż 0,80 0,80 - - - -
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● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip 

br
ea

ke
r

ISK
'eǁindegänge

pro Zoll ͬ ϭ͞
Eumďer 

of tŚreads ͬϭ͞

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϲNRϭϰϬUN-Pϭ 14,0 ż 1,50 1,20 - - - -
dN ϭϲNRϭϮϬUN-Pϭ 12,0 ż 1,50 1,20 - - - -
dN ϭϲNRϬϴϬUN-Pϭ 8,0 ż 1,50 1,20 - - - -
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

ACME 29° ANSI B1,5-1988
VOLLPROFIL / FULL PROFILE
AUSSEN / EXTERNAL

'rƂsse
Dimension (l) d s

16 16,5 9,525 3,47
22 22,0 12,700 4,71

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 157

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip 

br
ea

ke
r

ISK
'eǁindegänge

pro Zoll ͬ ϭ͞
Eumďer 

of tŚreads ͬϭ͞

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϲERϭϮϬACME 12,0 ż 1,40 1,20 - - - -
dN ϭϲERϭϬϬACME 10,0 ż 1,40 1,30 - - - -
dN ϭϲERϬϴϬACME 8,0 ż 1,50 1,40 - - - -
dN ϮϮERϬϲϬACME 6,0 ż 2,40 2,10 - - - -
dN ϮϮERϬϱϬACME 5,0 ż 2,40 1,90 - - - -

TN 22EL060ACME 6,0 ż 2,40 2,10 - - - -
dN ϮϮELϬϱϬACME 5,0 ż 2,40 1,90 - - - -
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● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

ACME 29° ANSI B1,5-1988
VOLLPROFIL / FULL PROFILE
INNEN / INTERNAL

'rƂsse
Dimension (l) d s

16 16,5 9,525 3,47
22 22,0 12,700 4,71

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 159
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pro Zoll ͬ ϭ͞
Eumďer 

of tŚreads ͬϭ͞

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϲNRϬϴϬACME 8 ż 1,50 1,50 - - - -
dN ϮϮNRϬϲϬACME 6 ż 2,40 2,10 - - - -
dN ϮϮNRϬϱϬACME 5 ż 2,40 1,90 - - - -

dN ϮϮNLϬϱϬACME 5 ż 2,40 1,90 - - - -



289

20
16

WENDESCHNEIDPLATTEN ZUM GEWINDEDREHEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR THREADING
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

BSPT  
ISO 228/1 35 21 1959, ISO 7/1
VOLLPROFIL / FULL PROFILE
AUSSEN / EXTERNAL

BSPT  
ISO 228/1 35 21 1959, ISO 7/1
VOLLPROFIL / FULL PROFILE
INNEN / INTERNAL

Sp
an
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r
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ip 
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ea

ke
r

ISK
'eǁindegänge

pro Zoll ͬ ϭ͞
Eumďer 

of tŚreads ͬϭ͞

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϲERϭϰϬBSPd 14,0 Ɣ 1,50 1,20 - - - -
dN ϭϲERϭϭϬBSPd 11,0 Ɣ 1,50 1,20 - - - -
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ke
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ISK
'eǁindegänge

pro Zoll ͬ ϭ͞
Eumďer 

of tŚreads ͬϭ͞

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϲNRϭϰϬBSPd 14,0 Ɣ 1,50 1,20 - - - -
dN ϭϲNRϭϭϬBSPd 11,0 Ɣ 1,50 1,20 - - - -

'rƂsse
Dimension (l) d s D

16 16,5 9,525 3,47 1°47´

'rƂsse
Dimension (l) d s D

16 16,5 9,525 3,47 1°47´

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 159

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 157
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WENDESCHNEIDPLATTEN ZUM GEWINDEDREHEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR THREADING
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Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

Alle Abmessungen [mm] / All dimensions [mm]

● Lagersortiment /○ Kein Lagersortiment 
● stocked as standard /○ not stocked as standard

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhängig von der gültigen Preisliste. / See price list for current availability.

NPT  ANSI B1.1-1983
VOLLPROFIL / FULL PROFILE
AUSSEN / EXTERNAL

NPT  ANSI B1.1-1983
VOLLPROFIL / FULL PROFILE
INNEN / INTERNAL

Sp
an
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Ch
ip 
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r

ISK
'eǁindegänge

pro Zoll ͬ ϭ͞
Eumďer 

of tŚreads ͬϭ͞

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϲERϮϳϬNPd 27,0 Ɣ 0,80 0,70 - - - -
dN ϭϲERϭϴϬNPd 18,0 Ɣ 0,80 0,70 - - - -
dN ϭϲERϭϰϬNPd 14,0 Ɣ 1,50 0,70 - - - -
dN ϭϲERϭϭϱNPd 11,5 Ɣ 1,50 1,10 - - - -
dN ϭϲERϬϴϬNPd 8,0 Ɣ 1,60 1,10 - - - -

Sp
an
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ec
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Ch
ip 

br
ea

ke
r

ISK
'eǁindegänge

pro Zoll ͬ ϭ͞
Eumďer 

of tŚreads ͬϭ͞

^orten ͬ 'rades

x ǁ

sorscŚuď pro U.
&eed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T8
03

0

f min f max ap min ap max

dN ϭϭNRϭϴϬNPd 18,0 Ɣ 0,80 0,70 - - - -
dN ϭϭNRϭϰϬNPd 14,0 Ɣ 0,80 0,70 - - - -
dN ϭϲNRϭϰϬNPd 14,0 Ɣ 1,50 0,70 - - - -
dN ϭϲNRϭϭϱNPd 11,5 Ɣ 1,50 1,10 - - - -
dN ϭϲNRϬϴϬNPd 8,0 Ɣ 1,60 1,10 - - - -

'rƂsse
Dimension (l) d s D

16 16,5 9,525 3,47 1°47´

'rƂsse
Dimension (l) d s D

11 11,0 6,350 3,00 1°47´
16 16,5 9,525 3,47 1°47´

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 159

terkǌeuge sieŚe ^eitennr.͗ ͬ &or tools see pages͗ 157
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VERdEILUNG DER ZU BEARBEIdENDEN MAdERIALIEN
WKRKPIECE MAdERIALS ͳ CLASSIFICAdIKN

daďle ϭ.

CorrectlǇ identifǇing tŚe macŚined material is one of tŚe most important 
factors ǁŚen cŚoosing tŚe tool and tŚe initial macŚining conditions. do 
facilitate tŚis͕ tŚe macŚined materials are divided into siǆ ďasic groups͕ or 
into tǁentǇͲfour suďgroups͕ comďining materials tŚat ƋualitativelǇ cause 
tŚe same tǇpe of loading ;strainingͿ on tŚe cuƫng edge and tŚerefore a 
similar tǇpe of ǁear.
dŚus tŚe first step is to assign tŚe ǁorkpiece material to one of tŚe ;suďͿ
groups Ͳ see taďle ϭ. ďeloǁ.

'ruppe
'roup

Untergruppen
^uďgroup AMG

Untergruppendefinition ^uďgroup definition
�eispiel
�ǆample

DIN

Korrektur
ǌum

^tandard

Correction 
to standard

P

P1 1.1, 1.2 ^taŚl und ^taŚlguss mit seŚr guter ;verďesserterͿ 
�earďeitďarkeit͖ �utomatenstaŚl und koŚlenstoīarmer ^taŚl

^teel and cast steel ǁitŚ verǇ good ;enŚancedͿ 
macŚinaďilitǇ͖ automatic steel and loǁͲcarďon steel 9SMn28 1,33

P2 1.3
EicŚt legierter und niedrig legierter ^taŚlguss und ^taŚl mit 
einem miƩleren KoŚlenstoīgeŚalt ;Ϭ͕ϮϱфCфϬ͕ϱϱͿ͖ ^teiĬeit 
ďis ǌu ϵϬϬ DPa und eine ,ärte von ϭϲϬͲϮϱϱ ,�

EonͲalloǇ and loǁͲalloǇ cast steel and steel ǁitŚ a 
medium carďon content ;Ϭ.ϮϱфCфϬ.ϱϱͿ͖ rigiditǇ of up 
to ϵϬϬ DPa and Śardness of ϭϲϬͲϮϱϱ ,�

C45
1,00

P3  1.4
teniger ďearďeitďarer͕ nicŚt legierter und gering legierter 
^taŚlguss und ^taŚl mit miƩlerem KoŚlenstoīgeŚalt͖ 
^teiĬeit ďis ǌu ϭϬϬϬ DPa und ,ärte ďis ǌu ϯϬϬ ,�

>ess macŚinaďle nonͲalloǇ and loǁͲalloǇ cast steel and 
steel ǁitŚ a medium carďon content͖ rigiditǇ of up to 
ϭϬϬϬ DPa and Śardness of up to ϯϬϬ ,�

ϰϭCr�lDoϳ
0,80

Pϰ 1.5
DiƩlerer ďis ŚocŚ legierter ^taŚlguss und ^taŚl 
;ƺďlicŚerǁeise mit einem KoŚlenstoīgeŚalt von Ϭ͕ϱϱфCͿ͖ 
^teiĬeit ďis ǌu ϭϮϳϬ DPa und ,ärte ďis ǌu ϯϳϱ ,�

DediumͲ to ŚigŚͲalloǇ cast steel and steel ;usuallǇ ǁitŚ 
a carďon content of Ϭ.ϱϱ фCͿ͖ rigiditǇ of up to ϭϮϳϬ 
DPa and Śardness of up to ϯϳϱ,� ;resp. ϰϬ ,ZCͿ

X210Cr12
0,60

M

M1 2.1 &erritiscŚer korrosionsresistenter ^taŚl &erritic corrosionͲresistant steel X6Cr17 1,09

M2 (2.1,2.4) DartensitiscŚer korrosionsresistenter ^taŚl Dartensitic corrosionͲresistant steel y ϰϱCr^i ϵ.ϯ 1,06

M3 2.2 �ustenitiscŚer korrosionsresistenter ^taŚl �ustenitic corrosionͲresistant steel X 6CrNiTi 18 10 1,00

Mϰ 2.3, 2.4 &erritiscŚͲaustenitiscŚ ;dupleǆͿ und superaustenitiscŚer 
korrosionsresistenter ^taŚl

&erriticͲaustenitic ;dupleǆͿ and superͲaustenitic 
corrosionͲresistant steel X 53 CrMnNiN21 9 0,93

K

K1 3.1, 3.2 'raugusseisen 'reǇ cast iron GG-25 1,00

K2 3.1, 3.2 dempergusseisen dempered cast iron GTS 45-06 0,95

K3 3.3 Duktiles 'usseisen ferritiscŚ und ferritiscŚ perlitiscŚ Ductile cast iron ferritic and ferriteͲpearlite GGG40 0,90

Kϰ 3.4 Duktiles 'usseisen perlitiscŚͲferritiscŚ͕ perlitiscŚsorďitiscŚ 
und perlitiscŚ

Ductile cast iron pearliteͲferritic͕ pearliteͲsorďitic and 
pearlite GGG-70 0,85

N

N1 7.1
�luminium und seine ǁeicŚen >egierungen ;mit einem 
geringen ^i 'eŚaltͿ͕ teilǁeise geformt und angegossen 
;nicŚt geŚärtetͿ͖ ,ärte ďis ǌu ϭϬϬ ,�

�luminium and its soŌ alloǇs ;ǁitŚ a loǁ ^i contentͿ͕ 
particularlǇ formed and cast ;nonͲŚardenedͿ͖ Śardness 
of up to ϭϬϬ ,�

�lDg^iϭ
1,00

N2  7.2, 7.3, 7.4 ,arte �l >egierung͕ teilǁeise gegossen und geŚärtet ;mit 
einem ŚoŚen ^i 'eŚaltͿ

,ard �l alloǇs͕ particularlǇ cast and Śardened ;ǁitŚ a 
ŚigŚ ^i contentͿ 'Ͳ�l^iϭϭ 0,65

N3 6.1,6.2, 6.3 teicŚe Cu >egierung͕ Dessing und andere �rten ǁie 
ǁeicŚes Dessing und �ronǌe

^oŌ Cu alloǇs͕ automatic ďrass and otŚer tǇpes of soŌ 
ďrass and ďronǌe 'ͲCu^nϱZnϱPď 0,60

Nϰ 6.4 teniger ďearďeitďarer und Śarte Cu >egierung >ess macŚinaďle and Śard Cu alloǇs 'ͲCu�lϭϬ&e 0,40

S

S1 4.1, 4.2, 4.3 decŚniscŚ reines di͕ >egierungen D , D�E und E͕ verfeinerte 
und gealterte >egierung

decŚnicallǇ pure di͕ alloǇs D , D�E and E͕ refined and 
aged alloǇs di�lϲsϰ 1,75

S2  (9.1) &eͲďasierte >egierung &eͲďased alloǇs yϭϬEiCr�ldiϯϮϮϭ 1,20

S3 5.1, 5.2, 5.3 EiͲďasierte >egierung EiͲďased alloǇs INCONEL 718 1,00

Sϰ  (9.1) CoͲďasierte >egierung CoͲďased alloǇs ,aǇnes Ϯϱ 0,75

H

H1 1.6 ,ƂcŚst steifer und Śarter terkǌeugstaŚl und geŚärteter 
und verfeinerter ^taŚl mit einer ,ärte von ϰϬͲϱϬ ,ZC

,igŚlǇ rigid and Śard tool steel and Śardened and 
refined steel ǁitŚ a Śardness of ϰϬͲϱϬ ,ZC yϯϬtCrsϵ.ϯΎ 1,15

H2  - 'eŚärteter und ǁeiƘes 'usseisen ϯϱϬͲϲϬϬ ,s ,ardened and ǁŚite cast iron ϯϱϬͲϲϬϬ ,s 'Ͳy ϮϲϬ EiCr ϰ ϮΎ 1,10

H3 1.7 'eŚärteter und verfeinerter ^taŚl mit ,ärte im �ereicŚ 
50-55 HRC

,ardened and refined steel ǁitŚ Śardness in tŚe ϱϬͲϱϱ 
HRC range yϯϴCrDosϱ.ϭ 1,00

Hϰ 1.8 'eŚärteter und verfeinerter ;meist terkǌeugͿ ^taŚl mit 
einer ,ärte von meŚr als ϱϱ ,ZC

,ardened and refined ;mostlǇ toolͿ steel ǁitŚ 
Śardness of more tŚan ϱϱ ,ZC X210Cr12 0,95

�ine ricŚtige �estimmung des ǌu ďearďeiteten Daterials ist einer der 
ǁicŚtigsten &aktoren ďei der �usǁaŚl des terkǌeuges und der anfänglicŚen 
�rďeitsďedingungen. Um dies ǌu erleicŚtern͕ ǁerden die ďearďeiteten Da-
terialien in secŚs �asisgruppen eingeteilt oder in vierundǌǁanǌig Untergrup-
pen. �s kƂnnen aucŚ Daterialien komďiniert ǁerden͕ ǁelcŚe Ƌualitativ die 
gleicŚe �rt der �elastung auf die ^cŚneidkante verursacŚen und dadurcŚ 
eine äŚnlicŚe �rt von serscŚleiƘ erǌeugen.
DaŚer ist die erste ̂ tufe das terkstƺckmaterial einer der ;UnterͲͿ'ruppen 
ǌuǌuǁeisen Ͳ sieŚe daďelle ϭ unten.

daďle Eo. ϭ
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WERKZEUGWAHL
CHOICE OF CUTTING TOOL
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Beispiel zur Anwendung des Nomogrammes:
Im ersten ^cŚriƩ verďinden ^ie͕ IŚre maǆimale ^cŚniƩtiefe ap ;Punkt AͿ 
mit IŚrem maǆimalen sorscŚuď f ;Punkt BͿ. som ^cŚniƩpunkt ;CͿ͕ der 
DiƩelgeraden und der serďindungslinie A-B͕ ǌieŚen ^ie ũetǌt die �ďsǌisse 
ǌum terkǌeugƺďerŚang ďeǌeicŚnenden ;Punkt DͿ. �uf der anderen �cŚse 
lesen ^ie dann den geeignete KlemmŚalterƋuerscŚniƩ ;Punkt EͿ aď.

Schnitttiefe ap
Cutting depth ap
[mm]

Vorschub f
Feed f

[mm/U] / [mm/rev]

Querschnitt des Halters
Holder cross-section
[mm]

Halterüberhang
Tool overhang

[mm]

�ďďildung Er. ϭ Picture ϭ.

Choosing the cross-section of the tool holder

dŚe crossͲsection of tŚe tool Śolder is normallǇ limited ďǇ tŚe turning 
macŚine ďeing used. ,oǁever͕  ǁŚen it is possiďle to make a cŚoice͕ tŚe 
nonogram ďeloǁ displaǇs tŚe optimum crossͲsection ǁitŚ regard to tŚe 
cuƫng conditions ;feed and deptŚ of cutͿ and tool overŚang.

Example of using the nonogram:

&irst of all͕ draǁ a line from tŚe cŚosen ;or maǆimumͿ deptŚ of cut ap 
;point AͿ to tŚe cŚosen feed f ;point BͿ. &rom tŚe point of intersection of 
tŚe straigŚt line running doǁn tŚe middle and tŚe line connecting points A 
and B ;point CͿ͕ draǁ anotŚer line to tŚe point of tool overŚang ;point DͿ. 
dŚe point on tŚe second aǆis on tŚe rigŚt ;point EͿ indicates tŚe optimum 
crossͲsection of tŚe tool Śolder.

Wahl des YuerschniƩs ;des YuadratesͿ des Klemmhalters͘
Die taŚl des KlemmŚalterƋuerscŚniƩs ist in den meisten &ällen von den 
DƂglicŚkeiten der �earďeitungsmascŚine gegeďen. &ƺr den &all͕ dass die 
taŚl durcŚǌufƺŚren ist͕ geďen ǁir das folgende Eomogramm an͕ ǁelcŚes 
die ďestmƂglicŚe taŚl des KlemmŚalterƋuerscŚnitts ermƂglicŚt mit 
ZƺcksicŚt auf angeǁandte ̂ cŚniƩďedingungen ;sorscŚuď und ̂ cŚniƩtiefeͿ 
und den terkǌeugƺďerŚang.
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taŚlpriorität
PrioritǇ of cŚoice

PlaƩenform
Insert sŚape

PlaƩengrƂsse
Insert siǌe

Daǆimale ǌulässige ^cŚneidenlänge im �ingriī >max [mm]
Daǆimum lengtŚ of cuƫng edge >max [mm]

V
11

0,25L
2,8

16 4,2

D
07

0,25L
2,0

11 2,9

15 3,9

K
16

0,25L
4,7

4,719

T
11

0,33L

3,6

16 5,5

22 7,3

27 9,1

W
06

0,50L
3,3

08 4,4

C

06

0,66L

4,2
09 6,4
12 8,5
16 10,6
19 12,7
25 16,5

S

09

0,66L

6,3
12 8,4
15 10,4
19 12,6
25 16,8
38 25,0

R

06

0,40D

2,4
08 3,2
10 4,0
12 4,8
15 6,0
16 6,4
19 7,6
20 8,0
25 10,0
32 12,8

Wahl der Grundform und der GrƂƘe der SchneidplaƩe
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Tabelle Nr. 2 Table 2.

Choosing the shape and size of the insert
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Wahl der optimalen Schneidplattendicke

&ƺr die �estimmung der Dicke der t^P ďenutǌen ǁir ǁieder ein einfacŚes 
Eomogramm. serďinden ̂ ie͕ IŚren maǆimalen sorscŚuď ;Punkt AͿ mit IŚrer 
maǆimalen ^cŚniƩtiefe ;Punkt BͿ. �n dem ^cŚniƩpunkt ;CͿ IŚrer >inie und 
der vorŚandenen Diagonalen kƂnnen ^ie ũetǌt die ďenƂtigte PlaƩendicke 
fƺr͕  unterďrocŚenen und kontinuierlicŚen ^cŚniƩ aďlesen. Zur ^icŚerŚeit 
ǁäŚlen ^ie ďiƩe immer die t^P mit der näcŚst ŚƂŚeren Dicke.

Schnitttiefe ap
Cutting depth ap

[mm]

Vorschub f
Feed f
[mm/U] / [mm/rev]

Choosing the optimum thickness of the insert

do define tŚe tŚickness of tŚe insert ǁe can use a simple cŚart ;Picture Eo.ϮͿ. 
&or tŚe cŚosen feed and deptŚ of cut ǁe can determine tŚe tŚickness of 
insert for interrupted and continuous cut from tŚe intersection point on tŚe 
central aǆis. CŚoose tŚe insert tŚickness from tŚe cŚart and round upǁards 
to tŚe neǆt largest insert tŚickness.

Abbildung Nr. 2 Picture 2.

Schneidplattendicke
für kontinuierlichen Schnitt

Insert thickness
for continuous cut

[mm]

Schneidplattendicke
für unterbrochenen Schnitt
[mm]

Insert thickness
for interrupted cut
[mm]
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Schnitttiefe ap
Cutting depth ap

[mm]

Vorschub f
Feed f
[mm/U] / [mm/rev]

Beispiel zur Anwendung des Nomogramms:
^ie verďinden ;Punkt AͿ͕ maǆimal ďei der �earďeitung anfallender sorscŚuď 
f͕  mit ;Punkt BͿ͕ maǆimal ďei der �earďeitung anfallende ̂ cŚniƩtiefe ap Dann 
lesen ^ie͕ am ^cŚniƩpunkt ;CͿ der DiƩelacŚse mit der serďindungslinie 
(A-BͿ͕ die ZadiusgrƂsse IŚrer tendescŚneidplaƩe aď. �iƩe ďeacŚten ^ie͕ 
oď es sicŚ um einen unterďrocŚenen oder kontinuierlicŚen ̂ cŚniƩ Śandelt.

Eckenradius
Nose radius

[mm]

Abbildung Nr. 3 Picture 3.
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Choosing the nose radius of the insert

dŚe nose radius rε  ;tŚe last tǁo digits in tŚe I^K code of tŚe indeǆaďle 
cuƫng insertͿ sŚould ďe as large as possiďle. dŚe nose radius of tŚe insert͕ 
togetŚer ǁitŚ tŚe insert sŚape͕ is ǁŚat determines tŚe resistance of tŚe 
cuƫng edge to plastic deformation. dŚe larger tŚe nose radius rε͕ tŚe ďeƩer 
tŚe resistance to plastic deformation ;damage to tŚe cuƫng edge due to 
eǆceeding tŚe tŚermal staďilitǇ limit of tŚe insert gradeͿ. � larger rε also 
alloǁs greater feed rates ʹ Śoǁever͕  tŚis reƋuires a staďle macŚineͲtoolͲ
ǁorkpiece setup. If tŚe conditions are unstaďle ǁŚen using a larger nose 
radius rε͕ tŚere is an increased risk of viďrations.

Use the following nonogram to choose the nose radius (picture 3.):

Wahl des Wendeschneidplatten Radiuses
Den ^cŚneidenradius der tendescŚneidplaƩe rɸ ;die letǌten ǌǁei ZaŚlen 
der I^KͲCode �eǌeicŚnung der t^PͿ ǁäŚlen ^ie mƂglicŚst groƘ. Denn 
ZadiusgrƂƘe ǌusammen mit dem �ckenǁinkel rɸ der t^P͕  vorgegeďen 
durcŚ die 'rundform der ^cŚneidplatte͕ Śat starken �influss auf die 
&estigkeit gegen plastiscŚe serformung der ^cŚneidkante. :e grƂsser der 
^cŚneidenradius rɸ ist͕ desto grƂƘer ist die &estigkeit gegen plastiscŚe 
serformung ;totale Destruktion der ^pitǌe durcŚ die mďerscŚreitung der 
'renǌe der dŚermostaďilität des t^PͲDaterialsͿ. �in grƂƘerer Zadius 
ermƂglicŚt einen grƂƘeren sorscŚuď͕ gleicŚǌeitig erfordert er die grƂƘere 
^teifigkeit des ̂ Ǉstems DascŚineͲterkǌeugͲterkstƺck. �ei ǁeniger steifen 
terkstƺcken ǁäcŚst mit grƂƘer ǁerdendem Zadius die 'efaŚr der siďration.
&ƺƌ�ĚŝĞ�WƌŝŵćƌǁĂŚů�ĚĞƐ�ZĂĚŝƵƐ�ĚĞƌ�t^W�ďĞŶƵƚǌĞŶ�^ŝĞ�ďŝƩĞ͗

Example of using the nonogram:

dŚe siǌe of tŚe nose radius ǁitŚ respect to interrupted or continuous cut 
can ďe found on tŚe middle aǆis at tŚe intersection ;point CͿ ďetǁeen tŚe 
cŚosen feed or tŚe maǆimum feed ǁŚicŚ ǁill ďe used ;point AͿ and tŚe 
cŚosen deptŚ of cut ap ;point BͿ ;cŚoose tŚe maǆimum againͿ.
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Wahl des Spanformers
Die &orm des aďgenommenen ^panes ist von vielen &aktoren aďŚängig. 
�s sind die �igenscŚaften des ǌu ďearďeitenden Daterials͕ dessen 
&estigkeit͕ ZäŚigkeit und ^truktur͕  �igenscŚaŌen des ^cŚneidstoīes͕ vor 
allem dessen ZeiďungseigenscŚaŌen ;auf der ^panŇäcŚeͿ͕ statiscŚe und 
dǇnamiscŚe �igenscŚaŌen der �earďeitungsmascŚine͕ ^cŚneidŇƺssigkeit͕ 
^cŚneidengeometrie͕ ^cŚniƩďedingungen und der dǇp des ^panformers͕ 
also im Prinǌip alle &aktoren des ̂ cŚniƩproǌesses͕ die in deren Komďination 
entscŚeiden͕ oď ein kurǌer geteilter transportfäŚiger ^pan oder ein 
kontinuierlicŚer ^pan eventuell eine ^panlocke entsteŚt͕ die scŚnell den 
�rďeitsraum der DascŚine anfƺllt und dadurcŚ ǌu einem ,indernis ǁird͕ 
die im Prinǌip die �rďeit an der DascŚine unmƂglicŚ macŚt. 
Der ďestimmte dǇp des ^panformers formt ;ďricŚt den ^panͿ nur im 
ďestimmten �ereicŚ des sorscŚuďes und der ^cŚniƩtiefe. Der minimale 
Vorschub͕ ďei dem der ^panformer ďeginnt ǌu ǁirken͕ ist vor allem von 
der �reite der Stabilisierungsfase „x͞ und von deren tinkel J

x
 aďŚängig. 

Der maǆimale sorscŚuď͕ ďei dem die &unktion des ^panformers endet͕ ist 
ďeim ̂ panformer mit Zille vom �ďstand der �ustriƩskante der Zille von der 
^cŚneide ͣb͞ und von diefe der Zille ͣh͞ aďŚängig.

Wenn ein höherer Vorschub (größere- Dicke 
der abzunehmenden Schicht a) eingesetzt 
wird, wobei x < a, ( f ) ist, dringt der Span 
in den Spanformer ein und wird geformt – 
gekrümmt unter bestimmten Halbmesser R. 
(siehe Abbildung).

x << a (siehe Abbildung). Es kommt zu-
erst zu einer zu harten (übermäßigen) 
Formgestaltung (Zerkleinerung) und bei 
weiterer Vorschuberhöhung geht der Span 
schon am Spanformer vorbei, ohne dass 
seine Form beeinflusst wird (es kommt zu 
keiner Formgestaltung)

If the thickness of layer a cut away (at set-
ting angle Nr = 90°, equal to the feed) is 
significantly smaller than the T-land x, the 
chip is only in contact with the chamfer. It 
cannot enter the chip breaker and therefo-
re it cannot be broken (see picture).

If the feed f is greater (thickness greater 
than the depth of a) and x < a ( f ), the chip 
enters the chip breaker and is curved at 
specific values of radius R (see picture).

If x << a (see picture) the chip is exces-
sively deformed (chip is crushed). If the 
chip misses the chip breaker it will not be 
broken.

Choosing the chip breaker

dŚe sŚape of tŚe cŚip depends on several factors ʹtŚe properties of tŚe 
macŚined component͕ material strengtŚ͕ tougŚness and microstructure͕ 
properties of tŚe insert grade͕ especiallǇ tŚe frictional properties ;on tŚe 
rake faceͿ͕ geometrǇ of cuƫng edge͕ cuƫng conditions and tŚe tǇpe of cŚip 
ďreaker͕  also static and dǇnamic properties of tŚe macŚine.

sirtuallǇ all of tŚese factors in tŚe cuƫng process ǁork to comďine and 
determine tŚe sŚape of tŚe cŚip ;sŚearing action͕ Ňoǁ of tŚe cŚip͕ or curled 
cŚip Ͳ ǁŚicŚ can gatŚer and clog tŚe ǁorking space of macŚining areaͿ. �acŚ 
cŚip ďreaker ǁorks in a defined range of feed and deptŚ of cut.

dŚe minimum feed at ǁŚicŚ tŚe cŚip ďreaker functions depends on tŚe 
ǁidtŚ of dop >and ͣx͞ and it͚s angle J

x
. dŚe maǆimum feed depends on tŚe 

distance of tŚe outer edge from tŚe cuƫng edge b and tŚe deptŚ of groove 
h at tŚe groove cŚip ďreaker.

Abbildung Nr. 4

Die Dicke der abzuschneidenden Schicht 
“a” ist (bei Einstellwinkel Nr = 90 gleich 
Vorschub) wesentlich kleiner als die Facet-
tenbreite “x”, dann kommt es zum Kontakt 
des Spans nur an der Facette. Der Span 
kann nicht in den Spanformer eindringen 
und kann deshalb nicht geformt werden 
(siehe schematische Zeichnung).

Picture 4.
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Die &unktion des ďestimmten dǇps des ^panformers ist nur fƺr ďestimmte 
�ereicŚe der ^cŚniƩďedingungen ďescŚränkt. �us diesen 'rƺnden sind 
einǌelne ^panformer in vollständigen ZeiŚen konǌipiert͕ die die �usfƺllung 
des ganǌen �ereicŚes der am Śäufigsten angeǁandten Komďinationen 
^cŚniƩtiefe ͨapͩ sorscŚuď ;fͿ ermƂglicŚen͕ sieŚe folgende �ďďildung. 
Daďei gilt es͕ dass sicŚ funktionelle �ereicŚe der einǌelnen 'lieder dieser 
ZeiŚe ƺďerscŚneiden.

�ll cŚip ďreakers ǁork in a defined range of cuƫng conditions. dŚis is ǁŚǇ 
tŚe cŚip ďreaking area is sŚoǁn as a continuous range in order to define tŚe 
most commonlǇ used deptŚ of cut and feed comďinations (see following 
picture). dŚe cŚip ďreaker application ranges also overlap.

�ďďildung Er. ϱ Picture ϱ.

Feinstdrehen und Schlichten
Fine turning and Įnishing
sorscŚuď ͬ &eed 
 f = 0,05 ÷ 0,2 [mm/U] ͬmmͬrev
^cŚniƩtiefe ͬ DeptŚ of cut
 ap = 0,05 mm ÷ 2 mm

MiƩlere Bearbeitung
Semi-roughing
sorscŚuď ͬ &eed
 f = 0,2 ÷ 0,4 [mm/U] ͬmmͬrev
^cŚniƩtiefe ͬ DeptŚ of cut
 ap = 2 mm ÷ 4 mm

Schruppen
Roughing
sorscŚuď ͬ &eed
 f = 0,4 ÷ 1,0 [mm/U] ͬmmͬrev
^cŚniƩtiefe ͬDeptŚ of cut
 ap = 4 mm ÷ 10 mm

Schweres Schruppen
Heavy roughing
sorscŚuď ͬ &eed
 f = > 1,0 [mm/U] ͬmmͬrev
^cŚniƩtiefe ͬ DeptŚ of cut
 ap = > 10 mm

Sc
hn

iƩ
tie

fe
 ͬ 

De
pt

h o
f c

ut
 a p  [m

m]

Vorschub ͬ Feed f  [mm/U] ͬmmͬrev
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FIXATION
SPANNSYSTEM

CLAMPING
DESIGNATION

FEINDREHEN UND FERTIGDREHEN
FINE TURNING AND FINISHING

MITTLERE BEARBEITUNG
SEMI-ROUGHING

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
ͬ D

ep
tŚ

 of
 cu

t a
p [m

m
]

sorscŚuď ͬ &eed f mmͬU ͬ mmͬrev
^c

Śn
iƩ

tie
fe 

ͬ D
ep

tŚ
 of

 cu
t a

p [m
m

]

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
ͬ D

ep
tŚ

 of
 cu

t a
p [m

m
]

sorscŚuď ͬ &eed f mmͬU ͬ mmͬrev

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
ͬ D

ep
tŚ

 of
 cu

t a
p [m

m
]

sorscŚuď ͬ &eed f mmͬU ͬ mmͬrev

P

D

M

S

C

Positiv͘

Negat͘

sorscŚuď ͬ &eed f mmͬU ͬ mmͬrev

GEKMEdRIE DER WSP ͳ DREHEN
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ dURNING

daďelle Er. ϯ
daďle ϯ.

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3 1,0 1,6 2,5

FF

FM

WF

NM

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3 1,0 1,6 2,5

72

46

47
73

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3 1,0 1,6 2,5

61

47
74
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fe 
ͬ D

ep
tŚ
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m
]
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16,0
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6,3
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1,6

1,0

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3 1,0 1,6 2,5

sorscŚuď ͬ &eed f mmͬU ͬ mmͬrev

UR

SI
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FF2

FF
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m
]

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3 1,0 1,6 2,5

sorscŚuď ͬ &eed f mmͬU ͬ mmͬrev

UR

FM

RM

SI

NF2

FM2

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3 1,0 1,6 2,5

FM

NR

WM

M

LNMX RF
KR

NFNF

RM

SFSF

SMSM

SI W-MRW-MR
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SCHRUPP-DREHEN
ROUGHING

STARKES SCHRUPP-DREHEN
HEAVY ROUGHING

FIXATION
SPANNSYSTEM

CLAMPING
DESIGNATION

P

D

M

S

C

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
ͬ D

ep
tŚ

 of
 cu

t a
p [m

m
]

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
ͬ D

ep
tŚ

 of
 cu

t a
p [m

m
]

sorscŚuď ͬ &eed f mmͬU ͬ mmͬrev

GEKMEdRIE DER WSP ͳ DREHEN
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ dURNING

daďelle Er. ϯ
daďle ϯ.

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3 1,0 1,6 2,5

61

48

De
pt

h o
f c
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  a

p [in
]

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3 1,0 1,6 2,5

sorscŚuď ͬ &eed f mmͬU ͬ mmͬrev
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m
]

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3 1,0 1,6 2,5

sorscŚuď ͬ &eed f mmͬU ͬ mmͬrev

UR

FM

NR2

RM

SR

48

OR

DR4 DR4

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
ͬ D
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tŚ

 of
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t a
p [m

m
]

25,00

16,00

10,00
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1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

sorscŚuď ͬ &eed f mmͬU ͬ mmͬrev

OR

OR1

NR
NR2

923

RM

R

DR

SM

KR
W-MR

^c
Śn
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m
]

25,00

16,00

10,00
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0,40

0 0,1
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0,1
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0

0,6
3

1,0
0
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0

2,5
0

sorscŚuď ͬ &eed f mmͬU ͬ mmͬrev

SR

351, 352, 361 LNMX RF

90

SR

SR

LNMX RR

LNMX RM

OR

LNUX DM NR2

HR

LNUX 40, 50
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Spannsystem ͬ Clamping designation ISK S

^panďrecŚer ͬ CŚip ďreaker ^eite ͬ Page

371 ΈZCDdΉ 316

372 ΈZCDdΉ 316

...t 316

AL 316

DR4 Έ^CDdΉ ϯϭϳ

FF ϯϭϳ

FF2 ϯϭϳ

FM ϯϭϳ

FM ΈZCDdΉ 318

FM2 318

NF2 318

OR Έ^CDdΉ 318

RM 319

SF2 319

SI 319

SR Έ^CDdΉ 319

UR ΈZCDdΉ 320

UR 320

Spannsystem ͬ Clamping designation ISK C

^panďrecŚer ͬ CŚip ďreaker ^eite ͬ Page

46 321

47 321

48 321

61 321

72 322

73 322

74 322

.PUE 322

Spannsystem ͬ Clamping designation ISK y, ISK G

^panďrecŚer ͬ CŚip ďreaker ^eite ͬ Page

13 F Έ>CD.Ή 323

13 MP Έ>CD.Ή 323

16 F Έ>CD.Ή 323

16 M Έ>CD.Ή 323

16 MP Έ>CD.Ή ϯϮϰ
20 F1 Έ>CD&Ή ϯϮϰ
20 M2 Έ>CD&Ή ϯϮϰ
30 F Έ>CD.Ή ϯϮϰ
CM Έ>CD.Ή ϯϮϱ
F1 Έ>&DyΉ ϯϮϱ
F2 Έ>&DyΉ ϯϮϱ
LFUX ϯϮϱ
M2 Έ>&DyΉ 326

mbersicht der Geometrien der DrehwendeschneidplaƩen Kverview of turning inserts͚ geometries

GEKMEdRIE DER WSP ͳ DREHEN
dURNING INSERd ͳ CHIPBREAKER GEKMEdRIES  

Spannsystem ͬ Clamping designation ISK P, M, D

^panďrecŚer ͬ CŚip ďreaker ^eite ͬ Page

08 ΈZED'Ή 303
31 ΈZCDyΉ 303
37 ΈZCDyΉ 303
ϰϬͳϬϯ͕ ϱϬͳϬϬ Έ>EUyΉ 303
ϰϬͳϭϭϮϵϬϬϮ Έ>EUyΉ ϯϬϰ
81 ΈZED'Ή ϯϬϰ
321 ΈZCDyΉ ϯϬϰ
331 ΈZCDyΉ ϯϬϰ
341 ΈZCDyΉ ϯϬϱ
351 ΈZCDyΉ ϯϬϱ
361 ΈZCDyΉ ϯϬϱ
923 ϯϬϱ
501432 Έ>EDyΉ 306
...� 306
DF Έ>EUyΉ 306
DM Έ>EUyΉ 306
DR ϯϬϳ
FF ϯϬϳ
FM ϯϬϳ
HR ϯϬϳ
KR 308
M 308
NF 308
NM 308
NR 309
NR2 309
OR 309
OR1 309
R 310
RF Έ>EDyΉ 310
RF Έ^EDyΉ 310
RF1 ΈZCDyΉ 310
RM Έ>EDyΉ 311
RM 311
RM1 ΈZCDyΉ 311
RM2 ΈZCDyΉ 311
RR Έ>EDyΉ 312
RR2 Έ>EDyΉ 312
RR2 ΈZCD.Ή 312
RR4 ΈZCDdΉ 312
RR7 ΈZCUDΉ 313
TF ΈCEDyΉ 313
TF Έ>EDyΉ 313
TF Έ^EDyΉ 313
SF ϯϭϰ
SI ϯϭϰ
SM ϯϭϰ
SR ϯϭϰ
tͳDZ ϯϭϱ
WF ϯϭϱ
WM ϯϭϱ
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  Hauptanwendungsbereich         Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application
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GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK P, M, D
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK P, M, D

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

RNMGDrehoper.
Turning P M K N S H

08
 (R

N
M

G
)

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,0
6

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

08 - Halbschruppdrehen bis Schruppdrehen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und K
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe M
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ďŝƐ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Semi-roughing to heavy roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϯϬ р Ϭ͕ϴϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 1,0 ÷ 4,0 [mm]

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

RCMXDrehoper.
Turning P M K N S H

31
 (R

C
M

X
)

M

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,0
6

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

31 Ͳ� &ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ�ƵŶĚ�,ĂůďƐĐŚƌƵƉƉĚƌĞŚĞŶ
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und K
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�Ͳ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�D
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ŵćƘŝŐ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Finishing and semi-roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϰϬ р ϭ͕ϬϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 1,5 ÷ 2,5 [mm]

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

RCMXDrehoper.
Turning P M K N S H

37
 (R

C
M

X
)

M

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

37 - Schruppdrehen bis Schwerstschruppdrehen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und K
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe M
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƐƚĂƌŬ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Roughing to heavy roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϲϬ р ϭ͕ϮϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 2,0 ÷ 7,0 [mm]
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rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LNUX 40, LNUX 50Drehoper.
Turning P M K N S H
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Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

ϰϬͲϬϯ ;>EUyͿ 

ϱϬͲϬϬ ;>EUyͿ
- Schwerstschruppdrehen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P, M und K
Ͳ� ^ƚĂďŝůĞ�ŶĞŐĂƟǀĞ�WĞƌŝƉŚĞƌŝĞƐĐŚŶĞŝĚĨĂƐĞ
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƐƚĂƌŬ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Heavy roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƚĂďůĞ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ƚŽƉ�ůĂŶĚ
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f ϭ͕ϮϬ р Ϯ͕ϱϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 10,0 ÷ 36,0 [mm]
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GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK P, M, D
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK P, M, D

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.

'e
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et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LNUX 40Drehoper.
Turning P M K N S H
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/ D
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2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

- Schwerstschruppdrehen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P, M und K
Ͳ� ^ƚĂďŝůĞ�ŶĞŐĂƟǀĞ�WĞƌŝƉŚĞƌŝĞƐĐŚŶĞŝĚĨĂƐĞ
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƐƚĂƌŬ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Heavy roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƚĂďůĞ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ƚŽƉ�ůĂŶĚ
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f ϭ͕ϯϬ р Ϯ͕ϲϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 10,0 ÷ 27,0 [mm]
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rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

RNMGDrehoper.
Turning P M K N S H
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Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

- Schruppdrehen bis Schwerstschruppdrehen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und K
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe M
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƐƚĂƌŬ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ�

- Roughing to heavy roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϴϬ р ϭ͕ϮϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 3,0 ÷ 7,0 [mm]
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rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

RCMXDrehoper.
Turning P M K N S H
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Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

321 - Halbschruppdrehen bis Schruppdrehen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und K
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe M
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ďŝƐ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Semi-roughing to heavy roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϰϬ р ϭ͕ϬϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 1,0 ÷ 3,0 [mm]
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Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

RCMXDrehoper.
Turning P M K N S H
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Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

331 - Halbschruppdrehen bis Superschruppdrehen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und K
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe M
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ďŝƐ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Semi-roughing to heavy roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϰϬ р ϭ͕ϮϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 1,0 ÷ 4,0 [mm]

81
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GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK P, M, D
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK P, M, D

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.
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rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

RCMXDrehoper.
Turning P M K N S H
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Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

- Halbschruppen bis schweres Schruppen
- Hauptanwendung - Bearbeitung der Materialgruppen P und K
Ͳ� WŽƚĞŶƟĞůůĞ��ŶǁĞŶĚƵŶŐ�Ͳ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�D
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ďŝƐ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Semi-roughing to super-roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ƚŽ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϲϬ р ϭ͕ϮϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 2,0 ÷ 5,0 [mm]
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Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

RCMXDrehoper.
Turning P M K N S H

35
1 

(R
C

M
X

)

M

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

- Halbschruppen bis schweres Schruppen
- Hauptanwendung - Bearbeitung der Materialgruppen P und K
Ͳ� WŽƚĞŶƟĞůůĞ��ŶǁĞŶĚƵŶŐ�Ͳ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�D
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ďŝƐ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Semi-roughing to super-roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ƚŽ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions: 

f Ϭ͕ϴϬ р ϭ͕ϱϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 3,0 ÷ 7,0 [mm]
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Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

RCMXDrehoper.
Turning P M K N S H
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Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

- Schruppen bis schweres Schruppen
- Hauptanwendung - Bearbeitung der Materialgruppen P und K
Ͳ� WŽƚĞŶƟĞůůĞ��ŶǁĞŶĚƵŶŐ�Ͳ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�D
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ďŝƐ�ƐĐŚǁĞƌ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Roughing to super-roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ƚŽ�ŚĞĂǀŝůǇ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϴϬ р ϭ͕ϱϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 3,0 ÷ 8,0 [mm]

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P, M, D

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CNMM, SNMMDrehoper.
Turning P M K N S H
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3

M
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tie

fe 
/ D
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th

 of
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t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

923 - Weitreichende Geometrie geeignet für das schwere Schruppen und das Halbschruppen
- Hauptanwendung - Bearbeitung der Materialgruppe P
Ͳ� ƐĞŬƵŶĚćƌĞ��ŶǁĞŶĚƵŶŐ�Ͳ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�D�ƵŶĚ�<
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ďŝƐ�ƐĐŚǁĞƌ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ�

- Wide-ranging geometry suited to super-roughing and semi-roughing
Ͳ� �DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�W
Ͳ� �^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�D�ĂŶĚ�<
Ͳ� ��ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ƚŽ�ŚĞĂǀŝůǇ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions: 

f Ϭ͕ϰϱ р ϭ͕ϱϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 3,0 ÷ 13,0 [mm]

341

351

361
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 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application
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GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK P, M, D
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK P, M, D

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.

'e
om
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rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LNUX 19, LNUX 30Drehoper.
Turning P M K N S H

D
M

 (L
N

U
X

)

M

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

LNUX DM 19

LNUX DM 30

- Schruppdrehen bis Schwerstschruppdrehen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und K
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�ʹ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�D
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe H
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƐƚĂƌŬ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Roughing to heavy roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�,
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϳϬ р ϭ͕ϱϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 2,0 ÷ 10,0 [mm]

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LNMX 50Drehoper.
Turning P M K N S H

50
14

32
 (L

N
M

X
)

M
LNMX 501432

Sc
hn
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tie

fe 
/ D

ep
th
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t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

- Schwerstschruppdrehen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P, M und K
Ͳ� ^ƚĂďŝůĞ�ŶĞŐĂƟǀĞ�WĞƌŝƉŚĞƌŝĞƐĐŚŶĞŝĚĨĂƐĞ
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƐƚĂƌŬ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Heavy roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƚĂďůĞ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ƚŽƉ�ůĂŶĚ
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f ϭ͕ϱϬ р Ϯ͕ϲϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 10,0 ÷ 35,0 [mm]

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P, M, D

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CNMA, DNMA, SNMA, TNMA, WNMADrehoper.
Turning P M K N S H

...
A

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

CAST IRON

HARDENED STEEL

Ͳ� EĞŐĂƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�EƵůůƐƉĂŶǁŝŶŬĞů�ŐĞĞŝŐŶĞƚ�ǌƵŵ�&ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ�ƵŶĚ�,ĂůďƐĐŚƌƵƉƉĚƌĞŚĞŶ
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe K und H
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ŵćƘŝŐ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� EĞŐĂƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�ǌĞƌŽ�ƌĂŬĞ�ƐƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ĮŶĞ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ͕�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ĂŶĚ�ƐĞŵŝͲƌŽƵŐŚŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�,
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ƐůŝŐŚƚůǇ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚMProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϭϬ р Ϭ͕ϵϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,8 ÷ 12,0 [mm]

Gerundete Kante
Rounded cutting edge

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LNUX 19Drehoper.
Turning P M K N S H

D
F 

(L
N

U
X

)

M

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

LNUX DF

- Schruppdrehen bis Schwerstschruppdrehen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und K
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�Ͳ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�D
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe H
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƐƚĂƌŬ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Roughing to heavy roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�,
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϲϬ р ϭ͕ϱϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 1,0 ÷ 6,0 [mm]
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 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application
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GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK P, M, D
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK P, M, D

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.
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et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P (M, D)

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CNMM, DNMM, SNMM, TNMM, WNMMDrehoper.
Turning P M K N S H

D
R

F
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hn
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tie

fe 
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th
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m]

25,00

16,00
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4,00

2,50
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0 0,1
0

0,1
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2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

DR

- Halbschruppdrehen und Schruppdrehen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und M
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�Ͳ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�<
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe S
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Semi-roughing and roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�^
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϯϬ р Ϭ͕ϴϱ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 2,5 ÷ 9,0 [mm]
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rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P, M, D

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CNMG, DNMG, TNMG, VNMG, WNMGDrehoper.
Turning P M K N S H
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Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

FF - Feinstschlichten und Schlichten
- Das Haupteinsatzgebiet – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞƐ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚ�ʹ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�D
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� &ŝŶĞ�ƚƵƌŶŝŶŐ�ĂŶĚ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�W
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĐƵƚ

MProfil der Hauptschneidkante
Profile of cutting edge

R

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: 

f Ϭ͕Ϭϲ р Ϭ͕Ϯ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,3 ÷ 1,5 [mm]

P, M, D

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P, M, D

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CNMG, DNMG, SNMG, TNMG, VNMG, WNMGDrehoper.
Turning P M K N S H

FM

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

FM
Ͳ� ^ĐŚůŝĐŚƚĞŶ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ
- Das Haupteinsatzgebiet – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und M
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞƐ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚ�ʹ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�<�ƵŶĚ�^
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Finishing to semi-roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�^
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŵŽĚĞƌĂƚĞůǇ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

MProfil der Hauptschneidkante
Profile of cutting edge

R

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: 

f Ϭ͕ϭϱ р Ϭ͕ϰϱ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,5 ÷ 3,0 [mm]

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P, M 

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CNMM, SNMM, TNMMDrehoper.
Turning P M K N S H

H
R

M

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

HR
- Schruppdrehen bis Schwerstschruppdrehen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und K
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�Ͳ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�D
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe S
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƐƚĂƌŬ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Roughing to heavy roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�^
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϱϬ р ϭ͕ϰϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 5,0 ÷ 14,0 [mm]
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GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK P, M, D
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK P, M, D

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.

^Đ
ŚŶ

ŝƩ
ƟĞ

ĨĞ
�ͬ�
�Ğ

Ɖƚ
Ś�Ž

Ĩ�Đ
Ƶƚ
�Ă p [m

m
]

^ǇƐƚĠŵ�ƵƉŶƵơ�ͬ�^ǇƐƚĠŵ�ƵƉŶƵƟĂ

P, M, D'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P, M, D

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CNMG, SNMG, TNMG, WNMGDrehoper.
Turning P M K N S H

K
R

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

KR Ͳ� DŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ďŝƐ�^ĐŚƌƵƉƉĞŶ
- Hauptanwendungsbereich – Materialgruppe K und H
- Mögliche Anwendung – Materialgruppe P
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Semi-roughing and roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�,
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�W
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

MProfil der Hauptschneidkante
Profile of cutting edge

R

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: 

f  Ϭ͕Ϯ р Ϭ͕ϳ mmͬU ͬ mmͬrev

ap  0,8 ÷ 7 [mm]

^Đ
ŚŶ

ŝƩ
ƟĞ

ĨĞ
�ͬ�
�Ğ

Ɖƚ
Ś�Ž

Ĩ�Đ
Ƶƚ
�Ă p [m

m
]

P, M, D'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P, M,D

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CNMG, DNMG, SNMG, TNMG, WNMG, VNMGDrehoper.
Turning P M K N S H

M

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

M

Ͳ� &ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ�ƵŶĚ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und K
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�Ͳ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�D
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe H
Ͳ� hŶƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Finishing and semi-roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�,
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϭϳ р Ϭ͕ϴϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 1,0 ÷ 8,0 [mm]

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P, M, D

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CNMG, DNMG, TNMG, VNMG, WNMGDrehoper.
Turning P M K N S H

N
M

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

NM Ͳ� �ĞŝĚƐĞŝƟŐĞƌ�^ƉĂŶďƌĞĐŚĞƌ�ǌƵŵ�^ĐŚůŝĐŚƚĞŶ�ƺďĞƌ�ĚŝĞ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ďŝƐ�ŚŝŶ�ǌƵŵ�^ĐŚƌƵƉƉĞŶ͘
Ͳ� ϭ͘�tĂŚů� Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ǀŽŶ�ŶŝĐŚƚƌŽƐƚĞŶĚĞŶ�^ƚĂŚů͕� ŐůĞŝĐŚǌĞŝƟŐ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ� Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ǀŽŶ�

ŶŽƌŵĂůĞŶ�<ŽŚůĞŶƐƚŽīƐƚĂŚů͕�ůĞŐŝĞƌƚĞŶ�^ƚćŚůĞŶ�ƵŶĚ�^ƵƉĞƌůĞŐŝĞƌƵŶŐĞŶ�ĂƵĨ�ĚĞƌ��ĂƐŝƐ�&Ğ͕�Eŝ͕��Ž͘
Ͳ� �ĞĚŝŶŐƚ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ�ǌƵƌ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ǀŽŶ�'ƵƘĞŝƐĞŶ�ƵŶĚ�EŝĐŚƚĞŝƐĞŶŵĞƚĂůůĞŶ

Ͳ� �ŽƵďůĞͲƐŝĚĞĚ�ĐŚŝƉ�ďƌĞĂŬĞƌ�ŶŽƚ�ŽŶůǇ�ĨŽƌ�ĮŶĞ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ďƵƚ�ĂůƐŽ�ĨŽƌ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĂŶĚ�ƌŽƵŐŚŝŶŐ
- Used for machining corrosion-resistant materials and turning common materials such as carbon steels, 

alloyed steels and super alloys based on Fe, Ni and Co
Ͳ� WŽƚĞŶƟĂůůǇ�ƐƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐĂƐƚ�ŝƌŽŶ�ĂŶĚ�ŶŽŶͲŝƌŽŶ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϭϱ р Ϭ͕ϱϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,5 ÷ 8,0 [mm]

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P, M,D

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CNMG, DNMG, SNMG, TNMG, WNMG, VNMGDrehoper.
Turning P M K N S H

N
F

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f 0,1 ÷ 0,35 mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,4 ÷ 4,0 [[mm]

CNMG 120408

Ͳ�� &ŝŶŝƐŚŝŶŐ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ƚƵƌŶŝŶŐ�ŽƉĞƌĂƟŽŶƐ
Ͳ�� DĂŝŶ�ĂƌĞĂ�ŽĨ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŽĨ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�D�ĂŶĚ�W�;ůŽǁ�ĐĂƌďŽŶ�ƐƚĞĞůƐͿ�
Ͳ�� �ŶŽƚŚĞƌ�ĂƌĞĂ�ŽĨ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŽĨ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�^�
Ͳ�� �ŽŶĚŝƟŽŶĂů�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŽĨ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�E�
Ͳ�� �ŽŶƟŶƵĂů�ĐƵƚ�
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Clamping designation

P, (M, D)

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CNMM, DNMM, SNMM, TNMM, WNMMDrehoper.
Turning P M K N S H

N
R

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

NR
Ͳ� ^ĐŚƌƵƉƉĚƌĞŚĞŶ�ďŝƐ�&ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P, M und S
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe K und N
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ŵćƘŝŐ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Ssemi-roughing and roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�^
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕Ϯϱ р Ϭ͕ϴϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 1,0 ÷ 9,0 [mm]
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Clamping designation

P, M, D

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CNMM, SNMMDrehoper.
Turning P M K N S H

O
R

1

M

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

OR1

Ͳ� �ŝŶƐĞƚǌďĂƌ�ďĞŝ�ĚĞƌ�ŵŝƩůĞƌĞŶ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ͕�^ĐŚƌƵƉƉĞŶ�ƵŶĚ�^ĐŚǁĞƌǌĞƌƐƉĂŶƵŶŐ͘
- Das Haupteinsatzgebiet – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und M
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞƐ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚ�ʹ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�<
- Bedingte Anwendung - zu bearbeitende Materialien der Gruppe S
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Suitable for semi-roughing, roughing and heavy roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�^
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϯϳ р ϭ͕ϮϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 3,0 ÷ 10,0 [mm]

GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK P, M, D
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK P, M, D

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.
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Clamping designation

P, (M, D)

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CNMM, DNMM, SNMM, TNMM, WNMMDrehoper.
Turning P M K N S H

N
R

2

M

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

NR2

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ďƌĞŝƚĞŵ��ŶǁĞŶĚƵŶŐƐďĞƌĞŝĐŚ�ĞŝŶƐĞƚǌďĂƌ�ǀŽŵ�^ĐŚƌƵƉƉĚƌĞŚĞŶ�ďŝƐ�ǌƵŵ�&ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und M
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�Ͳ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�<
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe S
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƐƚĂƌŬ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� sĞƌƐĂƟůĞ�ƚƵƌŶŝŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ƐƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŚĞĂǀǇ�ƌŽƵŐŚŝŶŐ�ĂŶĚ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�^
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕Ϯϱ р ϭ͕ϮϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 1,0 ÷ 16,0 [mm]
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Clamping designation

P, (M, D)

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CNMM, DNMM, SNMM, TNMM, WNMM, SCMTDrehoper.
Turning P M K N S H

O
R

M

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

OR

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ďƌĞŝƚĞŵ��ŶǁĞŶĚƵŶŐƐďĞƌĞŝĐŚ�ĞŝŶƐĞƚǌďĂƌ�ǀŽŵ�^ĐŚƌƵƉƉĚƌĞŚĞŶ�ďŝƐ�ǌƵŵ�&ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und M
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�ʹ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�<
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe S
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƐƚĂƌŬ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� sĞƌƐĂƟůĞ�ƚƵƌŶŝŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ƐƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŚĞĂǀǇ�ƌŽƵŐŚŝŶŐ�ĂŶĚ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�^
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕Ϯϱ р ϭ͕ϳϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 2,0 ÷ 16,0 [mm]
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Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

RCMX 20, RCMX 25Drehoper.
Turning P M K N S H

R
F1

 (R
C

M
X

)

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

RF1 20

RF1  25

Ͳ� ^ƉĂŶďƌĞĐŚĞƌ�ĞŶƚǁŝĐŬĞůƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ǀŽŶ�ŶĞƵĞŶ��ŝƐĞŶďĂŚŶƌćĚĞƌŶ
Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�^ĐŚŶŝƩŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ĞŶŐĞŶ�ŶĞŐĂƟǀ�ƉŚĞƌŝƉŚĞƌĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ
- Schlichten bis zum Halbschruppdrehen
- Hauptanwendung - Bearbeitung der Materialgruppen P und K
Ͳ� WŽƚĞŶƟĞůůĞ��ŶǁĞŶĚƵŶŐ�Ͳ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�D
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� �ŚŝƉ�ďƌĞĂŬĞƌ�ĚĞƐŝŐŶĞĚ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŶĞǁ�ƌĂŝůǁĂǇ�ǁŚĞĞůƐ
Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŶĂƌƌŽǁ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
- Finishing to semi-roughing turning
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϰϱ ;Ϭ͕ϲϬͿ р ϭ͕ϮϬ ;ϭ͕ϮϱͿ mmͬU ͬ mmͬrev

ap ϭ͕Ϭ ;ϭ͕ϱͿ р ϱ͕Ϭ ;ϳ͕ϬͿ mm
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Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LNMX 19, LNMX 30Drehoper.
Turning P M K N S H

R
F 

(L
N

M
X

)

M

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

RF 19

RF  30

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�Ĩƺƌ�ŵŝƩůĞƌĞ�ďŝƐ�^ĐŚƌƵƉƉďĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ
Ͳ� ^ƉĂŶďƌĞĐŚĞƌ�ďĞƐŽŶĚĞƌƐ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ǀŽŶ�ZĂĚƐćƚǌĞŶ
- Hauptanwendungsbereich – Materialgruppe P und K
Ͳ� EćĐŚƐƚĞƌ��ŶǁĞŶĚƵŶŐƐďĞƌĞŝĐŚ�ʹ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�D
- Bedingt möglicher Anwendungsbereich – Materialgruppe H
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Geometry for semi-roughing and roughing
Ͳ� �ŚŝƉ�ďƌĞĂŬĞƌ�ƐƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ƌĂŝůǁĂǇ�ǁŚĞĞůƐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�,
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϰϬ р ϭ͕ϭϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap Ϯ р ϱ ;ϴͿ mm
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Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

SNMX 191140Drehoper.
Turning P M K N S H

R
F 

(S
N

M
X

)

M

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

RF

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�Ĩƺƌ�ŵŝƩůĞƌĞ�ďŝƐ�^ĐŚƌƵƉƉďĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ
Ͳ� ^ƉĂŶďƌĞĐŚĞƌ�ďĞƐŽŶĚĞƌƐ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ǀŽŶ�ZĂĚƐćƚǌĞŶ
- Hauptanwendungsbereich – Materialgruppe P und K
Ͳ� EćĐŚƐƚĞƌ��ŶǁĞŶĚƵŶŐƐďĞƌĞŝĐŚ�ʹ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�D
- Bedingt möglicher Anwendungsbereich – Materialgruppe H
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Geometry for semi-roughing and roughing
Ͳ� �ŚŝƉ�ďƌĞĂŬĞƌ�ƐƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ƌĂŝůǁĂǇ�ǁŚĞĞůƐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�,
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϰϬ р ϭ͕ϭϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 2 ÷ 7 [mm]

GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK P, M, D
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK P, M, D

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P, M, D

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗

CNMG, DNMG, SNMG, TNMG, WNMGDrehoper.
Turning P M K N S H

R

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

R
- Halbschruppdrehen und Schruppdrehen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und K
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�Ͳ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�D
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe H
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Semi-roughing and roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�,
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϯϬ р Ϭ͕ϴϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 3,0 ÷ 10,0 [mm]
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Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LNMX 19, LNMX 30Drehoper.
Turning P M K N S H

R
M

 (L
N

M
X

)

M

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

RM 19

RM  30

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�Ĩƺƌ�ŵŝƩůĞƌĞ�ďŝƐ�^ĐŚƌƵƉƉďĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ
Ͳ� ^ƉĂŶďƌĞĐŚĞƌ�ďĞƐŽŶĚĞƌƐ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ǀŽŶ�ZĂĚƐćƚǌĞŶ
- Hauptanwendungsbereich – Materialgruppe P und K
Ͳ� EćĐŚƐƚĞƌ��ŶǁĞŶĚƵŶŐƐďĞƌĞŝĐŚ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�D
- Bedingt möglicher Anwendungsbereich Materialgruppe H
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Geometry for semi-roughing and roughing
Ͳ� �ŚŝƉ�ďƌĞĂŬĞƌ�ƐƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ƌĂŝůǁĂǇ�ǁŚĞĞůƐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�,
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϰϱ р ϭ͕ϰϬ ;ϭ͕ϴͿ mmͬU ͬ mmͬrev

ap Ϯ р ϱ ;ϭϬͿ mm
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rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

RCMX 25, RCMX 32, RCMH 32Drehoper.
Turning P M K N S H

R
M

2 
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M
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hn
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tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

RM2 20

RM2 25

Ͳ� �ƌƐƚĞ�tĂŚů�ďĞŝ�ĚĞƌ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ǀŽŶ�ŶĞƵĞŶ��ŝƐĞŶďĂŚŶƌćĚĞƌŶ
Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�^ĐŚŶŝƩŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ĞŶŐĞŶ�ŶĞŐĂƟǀ�ƉŚĞƌŝƉŚĞƌĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ
- Halbschruppen bis zum Schruppen
- Hauptanwendung - Bearbeitung der Materialgruppen P und K
Ͳ� WŽƚĞŶƟĞůůĞ��ŶǁĞŶĚƵŶŐ�Ͳ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�D
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� dŚĞ�ĮƌƐƚ�ĐŚŽŝĐĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŶĞǁ�ƌĂŝůǁĂǇ�ǁŚĞĞůƐ
Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŵĞĚŝƵŵ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
- Semi-roughing to roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϳϬ ;Ϭ͕ϴϬͿ р ϭ͕ϯϬ ;ϭ͕ϱϬͿ mmͬU ͬ mmͬrev

ap Ϯ͕Ϭ р ϳ͕Ϭ ;ϴ͕ϬͿ mm
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Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

RCMX 20, RCMX 25Drehoper.
Turning P M K N S H

R
M
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(R

C
M

X
)

F
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hn
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tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

RM1 20

RM1  25

Ͳ� ^ƉĂŶďƌĞĐŚĞƌ�ĞŶƚǁŝĐŬĞůƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ǀŽŶ�ŶĞƵĞŶ��ŝƐĞŶďĂŚŶƌćĚĞƌŶ
Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�^ĐŚŶŝƩŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ĞŶŐĞŶ�ŶĞŐĂƟǀ�ƉŚĞƌŝƉŚĞƌĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ
Ͳ� ^ƉĞǌŝĮƐĐŚĞƌ�^ƉĂŶďƌĞĐŚĞƌ� ƐŝĐŚĞƌƚ�ĞŝŶĞŶ� ƌĞĚƵǌŝĞƌƚĞŶ�<ŽŶƚĂŬƚ� ǌǁŝƐĐŚĞŶ�ĚĞŵ�^ƉĂŶ�ƵŶĚ�ĚĞƌ�KďĞƌŇćĐŚĞ� �Ͳ�

Schlichten bis zum Halbschruppdrehen
- Hauptanwendung - Bearbeitung der Materialgruppen P und K
Ͳ� WŽƚĞŶƟĞůůĞ��ŶǁĞŶĚƵŶŐ�Ͳ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�D
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� �ŚŝƉ�ďƌĞĂŬĞƌ�ĚĞƐŝŐŶĞĚ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŶĞǁ�ƌĂŝůǁĂǇ�ǁŚĞĞůƐ
Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŶĂƌƌŽǁ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
Ͳ� ^ƉĞĐŝĮĐ�ĐŚŝƉ�ďƌĞĂŬĞƌ�ĞŶƐƵƌĞƐ�ƌĞĚƵĐĞĚ�ĐŽŶƚĂĐƚ�ďĞƚǁĞĞŶ�ƚŚĞ�ĐŚŝƉ�ĂŶĚ�ƚŚĞ�ĨĂĐĞ
- Finishing to semi-roughing turning
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<͖�ƐƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�
- Machined materials in group M   -   ĐŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϱϬ ;Ϭ͕ϳϬͿ р ϭ͕ϯϬ ;ϭ͕ϰϬͿ mmͬU ͬ mmͬrev

ap ϭ͕ϱ ;Ϯ͕ϬͿ р ϱ͕Ϭ ;ϳ͕ϬͿ mm

GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK P, M, D
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK P, M, D

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.
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Clamping designation

P, M, D

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CED'. DED'͕ ^ED'͕ dED'͕ tED'Drehoper.
Turning P M K N S H

R
M

M
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p [m

m]

25,00

16,00

10,00
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4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
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Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

RM
Ͳ� DŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ƵŶĚ�^ĐŚƌƵƉƉĞŶ
- Hauptanwendungsgebiet - Materialgruppen P, M, K
Ͳ� �ƵƐćƚǌůŝĐŚĞƌ��ŶǁĞŶĚƵŶŐƐďĞƌĞŝĐŚ�Ͳ�DĂƚĞƌŝĂů�'ƌƵƉƉĞ�^
- Bedingt einsetzbar bei Materialien der Gruppe H
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƐŽǁŝĞ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Semi-roughing and roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�^
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�,
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

fǌ Ϭ͕ϯϬ р Ϭ͕ϴϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 1,5 ÷ 7,0 [mm]
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 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application
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PŚoto

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LNMy ϭϵϭϵϰϬSNͳRR, LNMy ϯϬϭϵϰϬSNͳRRDrehoper.
Turning P M K N S H

R
R

 (L
N

M
X

)

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

Ͳ 'eometrie ǌum ^cŚruppen ďis ǌum scŚǁeren ^cŚruppen
Ͳ ^panďrecŚer ǌur �earďeitung von �isenďaŚnrädern ďestimmt
Ͳ ,auptanǁendungsďereicŚ ʹ ǌu ďearďeitende Daterialgruppen P und K
Ͳ teitere �nǁendungsďereicŚe ʹ Daterialguppe D͕ ďedingte serǁendung Daterialgruppe ,
Ͳ KontinuierlicŚer und unterďrocŚener ^cŚniƩ

Ͳ 'eometrǇ for rougŚing and ŚeavǇ rougŚing
Ͳ CŚip ďreaker suitaďle for macŚining railǁaǇ ǁŚeels
Ͳ Dain application Ͳ macŚined materials in groups P and K
Ͳ ^econdarǇ application Ͳ macŚined materials in group D͕ supplementarǇ group ,
Ͳ Continuous and interrupted cut

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϳϱ р ϭ͕ϰ;ϭ͕ϴͿ mmͬot ͬ mmͬrev

ap Ϯ͕Ϭ р ϲ͕Ϭ;ϭϮ͕ϬͿ [mm]

GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK P, M, D
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK P, M, D

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

RCMX 32, RCMH 32Drehoper.
Turning P M K N S H

R
R

2 
(R

C
M

.)

M

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

RR2

Ͳ� ^ƉĂŶďƌĞĐŚĞƌ�ĞŶƚǁŝĐŬĞůƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ǀŽŶ�ŶĞƵĞŶ��ŝƐĞŶďĂŚŶƌćĚĞƌŶ
Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�^ĐŚŶŝƩŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ĞŶŐĞŶ�ŶĞŐĂƟǀ�ƉŚĞƌŝƉŚĞƌĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ
Ͳ� ^ĐŚƌƵƉƉƐƉĂŶďƌĞĐŚĞƌ�Ĩƺƌ�ƐĐŚǁĞƌĞ�^ĐŚŶŝƩĞ�ŵŝƚ�'ƵƘͲ�ƵŶĚ�^ĐŚŵŝĞĚĞŽďĞƌŇćĐŚĞŶ
- Hauptanwendung - Bearbeitung der Materialgruppen P und K
Ͳ� WŽƚĞŶƟĞůůĞ��ŶǁĞŶĚƵŶŐ�Ͳ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�D
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� �ŚŝƉ�ďƌĞĂŬĞƌ�ĚĞƐŝŐŶĞĚ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŶĞǁ�ƌĂŝůǁĂǇ�ǁŚĞĞůƐ
Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ǁŝĚĞ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
Ͳ� ZŽƵŐŚŝŶŐ�ĐŚŝƉ�ďƌĞĂŬĞƌ�ĨŽƌ�ŚĞĂǀǇ�ĐƵƚƐ�ǁŝƚŚ�ĐĂƐƟŶŐ�ĂŶĚ�ĨŽƌŐŝŶŐ�ƐŬŝŶ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions: 

f Ϭ͕ϴϬ р ϭ͕ϲϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 4,0 ÷ 8,0 [mm]
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om
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rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

RCMT 30Drehoper.
Turning P M K N S H

R
R

4 
(R

C
M

T)

M

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

RR4

Ͳ� ^ƉĂŶďƌĞĐŚĞƌ�ĞŶƚǁŝĐŬĞůƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ǀŽŶ�ŶĞƵĞŶ��ŝƐĞŶďĂŚŶƌćĚĞƌŶ
Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�^ĐŚŶŝƩŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ĞŶŐĞŶ�ŶĞŐĂƟǀ�ƉŚĞƌŝƉŚĞƌĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ
Ͳ���^ĐŚƌƵƉƉƐƉĂŶďƌĞĐŚĞƌ�Ĩƺƌ�ƐĐŚǁĞƌĞ�^ĐŚŶŝƩĞ�ďĞŝ�'ƵƘͲ�ƵŶĚ�^ĐŚŵŝĞĚĞŽďĞƌŇćĐŚĞŶ
- Hauptanwendung - Bearbeitung der Materialgruppen P und K
Ͳ� WŽƚĞŶƟĞůůĞ��ŶǁĞŶĚƵŶŐ�Ͳ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�D
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ďŝƐ�ƐĐŚǁĞƌ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� �ŚŝƉ�ďƌĞĂŬĞƌ�ĚĞƐŝŐŶĞĚ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŶĞǁ�ƌĂŝůǁĂǇ�ǁŚĞĞůƐ
Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ǁŝĚĞ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
Ͳ� ZŽƵŐŚŝŶŐ�ĐŚŝƉ�ďƌĞĂŬĞƌ�ĨŽƌ�ŚĞĂǀǇ�ĐƵƚƐ�ǁŝƚŚ�ĐĂƐƟŶŐ�ĂŶĚ�ĨŽƌŐŝŶŐ�ƐŬŝŶ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ƚŽ�ŚĞĂǀŝůǇ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

fǌ Ϭ͕ϴϬ р ϭ͕ϲ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 1,5 ÷ 7,0 [mm]

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ &oto

PŚoto

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LNMy ϭϵϭϵϰϬSNͳRRϮDrehoper.
Turning P M K N S H

R
R

2 
(L

N
M

X
)

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

Ͳ 'eometrie fƺr die miƩlere �earďeitung und das ^cŚruppen
Ͳ ^panďrecŚer fƺr die �earďeitung von Śarten und stark aďgenutǌten �isenďaŚnräder
Ͳ ,auptanǁendungsďereicŚ ʹ ǌu ďearďeitende Daterialgruppen P und K
Ͳ teitere �nǁendungsďereicŚe ʹ Daterialguppe D͕ ďedingte serǁendung Daterialgruppe ,
Ͳ KontinuierlicŚer und unterďrocŚener ^cŚniƩ

Ͳ 'eometrǇ for semiͲrougŚing and rougŚing
Ͳ CŚip ďreaker suitaďle for macŚining of Śard and ǁorn out railǁaǇ ǁŚeels
Ͳ Dain application Ͳ macŚined materials in groups P and K
Ͳ ^econdarǇ application Ͳ macŚined materials in group D͕ supplementarǇ group ,
Ͳ Continuous and interrupted cut

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϲ р ϭ͕ϴϬ mmͬot ͬ mmͬrev

ap 2,0 ÷ 6,0 [mm]

LNMX 19

LNMX 191940SN-RR

LNMX 301940SN-RR
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Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

RCUM 3010MOSNDrehoper.
Turning P M K N S H

R
R

7 
(R

C
U

M
)

M

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

Ͳ� ^ƉĂŶĨŽƌŵĞŶ�ǁĞƌĚĞŶ�ďĞĞŝŶŇƵƐƐƚ�ĚƵƌĐŚ�ĚĂƐ��ĞƐŝŐŶ�ĚĞƌ�^ƉĂŶďƌĞĐŚĞƌ
Ͳ���^ĐŚƌƵƉƉƐƉĂŶďƌĞĐŚĞƌ�Ĩƺƌ�ƐĐŚǁĞƌĞ�^ĐŚŶŝƩĞ�ďĞŝ�'ƵƘͲ�ƵŶĚ�^ĐŚŵŝĞĚĞŽďĞƌŇćĐŚĞŶ
- Hauptanwendung - Bearbeitung der Materialgruppen P und K
Ͳ� WŽƚĞŶƟĞůůĞ��ŶǁĞŶĚƵŶŐ�Ͳ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�D
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ďŝƐ�ƐĐŚǁĞƌ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- CŚŝƉ�ĨŽƌŵŝŶŐ�ŝŶŇƵĞŶĐĞĚ�ďǇ�ƚŚĞ�ĚĞƐŝŐŶ�ŽĨ�ƚŚĞ�ĨŽƌŵ�ĐŚŝƉ�ďƌĞĂŬĞƌ
- ZŽƵŐŚŝŶŐ�ĐŚŝƉ�ďƌĞĂŬĞƌ�ĨŽƌ�ŚĞĂǀǇ�ĐƵƚƐ�ǁŝƚŚ�ĐĂƐƟŶŐ�ĂŶĚ�ĨŽƌŐŝŶŐ�ƐŬŝŶ
- DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
- ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
- �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ƚŽ�ŚĞĂǀŝůǇ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

fǌ Ϭ͕ϵϬ р ϭ͕ϲ mmͬU ͬ mmͬrev

ap Ϯ.Ϭ р ϴ͕Ϭ mm

ENTSPRECHEND TYP UND
EINSTELLUNG DER

SPANNFORMER

BASED ON TYPE AND SETTING
OF THE FORM CHIP BREAKER

GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK P, M, D
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK P, M, D

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ &oto

PŚoto

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CNMy ϭϵϬϳϰϬSNͳRF, CNMy ϭϵϭϭϰϬSNͳRFDrehoper.
Turning P M K N S H

TF
 (C

N
M

X
)

M

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

Ͳ 'eometrie fƺr die miƩlere �earďeitung und das ^cŚruppen
Ͳ ^panďrecŚer fƺr die �earďeitung von ǁeicŚen und ǁeniger aďgenutǌten �isenďaŚnrädern
Ͳ ,auptanǁendungsďereicŚ ʹ ǌu ďearďeitende Daterialgruppen P und K
Ͳ teitere �nǁendungsďereicŚe ʹ Daterialguppe D͕ ďedingte serǁendung Daterialgruppe ,
Ͳ KontinuierlicŚer und unterďrocŚener ^cŚniƩ

Ͳ 'eometrǇ for semiͲrougŚing and rougŚing
Ͳ CŚip ďreaker suitaďle for macŚining of soŌ and less ǁorn railǁaǇ ǁŚeels
Ͳ Dain application Ͳ macŚined materials in groups P and K
Ͳ ^econdarǇ application Ͳ macŚined materials in group D͕ supplementarǇ group ,
Ͳ Continuous and interrupted cut

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz 0,4 ÷ 1,2 mmͬot ͬ mmͬrev

ap 4,0 ÷ 7,0 [mm]

CNMX 190740SN-RF

CNMX 191140SN-RF

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ &oto

PŚoto

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LNMy ϭϵ, LNMy ϯϬDrehoper.
Turning P M K N S H

TF
 (L

N
M

X
)

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

Ͳ 'eometrie fƺr die miƩlere �earďeitung und das ^cŚruppen
Ͳ ^panďrecŚer fƺr die �earďeitung von ǁeicŚen und ǁeniger aďgenutǌten �isenďaŚnrädern
Ͳ ,auptanǁendungsďereicŚ ʹ ǌu ďearďeitende Daterialgruppen P und K
Ͳ teitere �nǁendungsďereicŚe ʹ Daterialguppe D͕ ďedingte serǁendung Daterialgruppe ,
Ͳ KontinuierlicŚer und unterďrocŚener ^cŚniƩ

Ͳ 'eometrǇ for semiͲrougŚing and rougŚing
Ͳ CŚip ďreaker suitaďle for macŚining of soŌ and less ǁorn railǁaǇ ǁŚeels
Ͳ Dain application Ͳ macŚined materials in groups P and K
Ͳ ^econdarǇ application Ͳ macŚined materials in group D͕ supplementarǇ group ,
Ͳ Continuous and interrupted cut

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϰ р ϭ͕ϱ mmͬot ͬ mmͬrev

ap 2,0 р ϴ͕Ϭ ;ϭϮ͕ϬͿ mm

LNMX 19

LNMX 30

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ &oto

PŚoto

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

SNMy ϭϵϭϭϰϬSNͳdFDrehoper.
Turning P M K N S H

TF
 (S

N
M

X
)

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

Ͳ 'eometrie fƺr die miƩlere �earďeitung und das ^cŚruppen
Ͳ ^panďrecŚer fƺr die �earďeitung von ǁeicŚen und ǁeniger aďgenutǌten �isenďaŚnrädern
Ͳ ,auptanǁendungsďereicŚ ʹ ǌu ďearďeitende Daterialgruppen P und K
Ͳ teitere �nǁendungsďereicŚe ʹ Daterialguppe D͕ ďedingte serǁendung Daterialgruppe ,
Ͳ KontinuierlicŚer und unterďrocŚener ^cŚniƩ

Ͳ 'eometrǇ for semiͲrougŚing and rougŚing
Ͳ CŚip ďreaker suitaďle for macŚining of soŌ and less ǁorn railǁaǇ ǁŚeels
Ͳ Dain application Ͳ macŚined materials in groups P and K
Ͳ ^econdarǇ application Ͳ macŚined materials in group D͕ supplementarǇ application Ͳ group ,
Ͳ Continuous and interrupted cut

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz 0,4 ÷ 1,2 mmͬot ͬ mmͬrev

ap 4,0 ÷ 7,0 [mm]

SNMX 191140SN-TF
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  Hauptanwendungsbereich         Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application
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CNMG, DNMG, SNMG, TNMG, VNMG, WNMG
P M K N S H

SM

F

 

M
R f 0,15 ÷ 0,55

ap 0,4 ÷ 6,0

CŚ
ipͲ

ďr
ea

ke
r

PŚoto
terkstƺckͲ^toīgruppe

torkpiece material group Kperating diagram �escŚreiď.
Description

�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗

 
Drehoper.
Turning

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

 Ͳ leicŚt positive 'eometrie mit staďilisierender UmfangsfaceƩe
Ͳ miƩlere �earďeitung
Ͳ ,auptanǁendungsďereicŚ Ͳ ǌu ďearďeitende Daterialgruppen ^͕ D
Ͳ ǁeitere �nǁendungsďereicŚe Ͳ ǌu ďearďeitende Daterialgruppe P
Ͳ ďedingte �nǁendung Ͳ ǌu ďearďeitende Daterialgruppe K
Ͳ kontinuierlicŚer soǁie unterďrocŚener ^cŚniƩ

Ͳ ^ligŚtlǇ positive geometrǇ ǁitŚ a peripŚeral staďilising land
Ͳ ^uitaďle for medium macŚining
Ͳ Dain area of application ʹ macŚined materials in groups ^ and D
Ͳ �dditional area of application ʹ macŚined materials in group P
Ͳ Potential application ʹ macŚined materials in group K
Ͳ Continuous and interrupted cut

Profil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

Zange of macŚining conditions͗ Unit͗

mmͬrev

[mm]

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P, M, D

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗

CNMG, DNMG, TNMG, WNMGDrehoper.
Turning P M K N S H

S
I

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

SI
Ͳ� hŶŝǀĞƌƐĞůůĞ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ĐŚĂƌĂŬƚĞƌŝƐŝĞƌƚ�ĚƵƌĐŚ�ŶŝĞĚƌŝŐĞ�,ĂƵƉƚƐĐŚŶŝƩŬƌĂŌ�ƵŶĚ�ŐƵƚĞ�^ƚĂďŝůŝƚćƚ
Ͳ� &ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ�ďŝƐ�,ĂůďƐĐŚƌƵƉƉĚƌĞŚĞŶ͕��ŽŚƌĞŶ
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P, M und S
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�ʹ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�<
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe N
Ͳ� hŶƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� ;ĮŶĞͿ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ĂŶĚ�ƐĞŵŝͲƌŽƵŐŚŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�E
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϮϬ р Ϭ͕ϱϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,8 ÷ 5,0 [mm]

Gerundete Kante
Rounded cutting edge

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

SNMM, SNMXDrehoper.
Turning P M K N S H

S
R

M

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

SR - Schwerstschruppdrehen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P, M und K
Ͳ� ^ƚĂďŝůĞ�ŶĞŐĂƟǀĞ�WĞƌŝƉŚĞƌŝĞƐĐŚŶĞŝĚĨĂƐĞ
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƐƚĂƌŬ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Heavy roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƚĂďůĞ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ƚŽƉ�ůĂŶĚ
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϳϬ р ϭ͕ϲϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 5,0 ÷ 16,0 [mm]

GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK P, M, D
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK P, M, D

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.

CNMG 120408

CNGG, CNMG, DNMG, SNMG, TNMG, VNMG, WNMG 
  P M K N S H

SF

F

 

M
R f 0,08 ÷ 0,35

ap 0,2 ÷ 3,5

CNMG 120408

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ &oto

PŚoto

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description

�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗

 
Drehoper.
Turning

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

Ͳ positive scŚarfe 'eometrie ;oŚne staďilisierende UmfangsfaceƩeͿ
Ͳ ^cŚlicŚtͲ ďis leicŚte miƩlere �earďeitung
Ͳ ,auptanǁendungsďereicŚ Ͳ ǌu ďearďeitende Daterialgruppen ^͕ D
Ͳ ǁeitere �nǁendungsďereicŚe Ͳ ǌu ďearďeitende Daterialgruppe P
Ͳ kontinuierlicŚer soǁie leicŚt unterďrocŚener ^cŚniƩ

Ͳ Positive sŚarp geometrǇ ;ǁitŚout a peripŚeral staďilising landͿ
Ͳ ^uitaďle for finisŚing to ligŚt and medium macŚining
Ͳ Dain area of application ʹ macŚined materials in groups ^ and D
Ͳ �dditional area of application ʹ macŚined materials in group P
Ͳ Continuous cut

Profil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗ Unit͗

mmͬrev

[mm]
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 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application
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Clamping designation

P, M, D

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CNMG, WNMGDrehoper.
Turning P M K N S H

W
F

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

WF Ͳ� &ĞŝŶĚƌĞŚĞŶ�ƵŶĚ�&ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�t/W�Z�Ĩƺƌ�ŚŽĐŚƉƌŽĚƵŬƟǀĞƐ��ƌĞŚĞŶ
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und K
Ͳ� hŶƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� &ŝŶĞ�ƚƵƌŶŝŶŐ�ĂŶĚ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ
Ͳ� tŝƉĞƌ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ĨŽƌ�ŚŝŐŚůǇ�ƉƌŽĚƵĐƟǀĞ�ƚƵƌŶŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϭϱ р Ϭ͕ϲϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,4 ÷ 1,6 [mm]

1,16
19°0,71

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

P, M, D

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CNMG, WNMGDrehoper.
Turning P M K N S H
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Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

WM Ͳ� DŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ƵŶĚ�ďŝƐ�&ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�t/W�Z�Ĩƺƌ�ŚŽĐŚƉƌŽĚƵŬƟǀĞƐ��ƌĞŚĞŶ
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und K
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ŵćƘŝŐ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Semi-roughing and roughing
Ͳ� tŝƉĞƌ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ĨŽƌ�ŚŝŐŚůǇ�ƉƌŽĚƵĐƟǀĞ�ƚƵƌŶŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŵŽĚĞƌĂƚĞůǇ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϭϳ р Ϭ͕ϴϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 1,0 ÷ 6,0 [mm]

GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK P, M, D
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK P, M, D

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.
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Clamping designation

P, M, D

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗

CNMG, WNMG, DNMGDrehoper.
Turning P M K N S H
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Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f 0,2 ÷ 0,75 [mm/ot] / [mm/rev]

ap 0,5 ÷ 5,0 [mm]

CNMG 120408

Ͳ�� WŽƐŝƟǀĞ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�
Ͳ�� ^ĞŵŝͲƌŽƵŐŚŝŶŐ�ƚŽ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ƚƵƌŶŝŶŐ�ŽƉĞƌĂƟŽŶƐ�
Ͳ�� t/W�Z�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ĨŽƌ�ŚŝŐŚ�ƉƌŽĚƵĐƟǀĞ�ƚƵƌŶŝŶŐ�
Ͳ�� DĂŝŶ�ĂƌĞĂ�ŽĨ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŽĨ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D�ĂŶĚ�<�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�
Ͳ�� �ŽŶƟŶƵĂů�ĂŶĚ�ƐůŝŐŚƚůǇ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ�
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  Hauptanwendungsbereich         Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application
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Clamping designation

S

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CCMW, DCMW, SCMW, RCMW, TCMW, VCMWDrehoper.
Turning P M K N S H
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Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

Ͳ� EĞŐĂƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�EƵůůƐƉĂŶǁŝŶŬĞů�ŐĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚĂƐ�&ĞŝŶĚƌĞŚĞŶ͕�&ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ�ďŝƐ�,ĂůďƐĐŚƌƵƉƉĚƌĞŚĞŶ
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe K und H
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ŵćƘŝŐ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� EĞŐĂƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�ǌĞƌŽ�ƌĂŬĞ�ƐƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ĮŶĞ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ĂŶĚ�ƐĞŵŝͲƌŽƵŐŚŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�,
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŵŽĚĞƌĂƚĞůǇ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚMProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϭϬ р Ϭ͕ϰϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,4 ÷ 8,4 [mm]

Gerundete Kante
Rounded cutting edge

GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK S
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK S

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.
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Clamping designation

S

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CCGT, DCGT, SCGT, RCGT, TCGT, VCGT, WCGTDrehoper.
Turning P M K N S H
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Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

AL Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƐĐŚĂƌĨĞƌ�^ĐŚŶŝƩŬĂŶƚĞ
- Von Feindrehen bis Schruppdrehen von Al und dessen Legierungen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe N
Ͳ� hŶƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƚƵƌŶŝŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�ƐŚĂƌƉ�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ
- Fine turning to roughing of AL and AL alloys
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�E
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕Ϭϱ р Ϭ͕ϲϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,2 ÷ 7,0 [mm]
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Clamping designation

S

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

RCMTDrehoper.
Turning P M K N S H
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Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

371 - Halbschruppdrehen bis Superschruppdrehen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und K
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe M
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ďŝƐ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƚ

- Semi-roughing and heavy roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϮϬ р ϭ͕ϮϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 1,0 ÷ 5,0 [mm]
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Clamping designation

S

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

RCMTDrehoper.
Turning P M K N S H
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Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

372 - Halbschruppdrehen bis Superschruppdrehen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und K
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe M
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ďŝƐ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƚ

- Semi-roughing and heavy roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϮϬ р ϭ͕ϮϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 1,0 ÷ 6,0 [mm]
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  Hauptanwendungsbereich         Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application
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Clamping designation

S

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CCMT, DCMTDrehoper.
Turning P M K N S H
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Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

FF

- Feinstschlichten und Schlichdrehen
- Hauptanwendung - P und M
Ͳ� ^ĞŬƵŶĚćƌĞ��ŶǁĞŶĚƵŶŐ�Ͳ�<
Ͳ� WŽƚĞŶƟĞůůĞ��ŶǁĞŶĚƵŶŐ�Ͳ�E�ƵŶĚ�^
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� &ŝŶĞ�ĂŶĚ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ƚƵƌŶŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�W�ĂŶĚ�D
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�E�ĂŶĚ�^
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕Ϭϱ р Ϭ͕Ϯϯ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,2 ÷ 2,0 [mm]
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Clamping designation

S

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CCMT, TCMT, VCGT, VCGX, WCGTDrehoper.
Turning P M K N S H
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Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

FF2 Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�^ĐŚŶŝƩŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ŐĞƌŝŶŐĞƌ�^ĐŚŶŝƩƌĞƐŝƐƚĞŶǌ
- Feinstschlichten und Schlichtdrehen
- Hauptanwendung - P, M und K
Ͳ� EŝĐŚƚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�ůŽǁ�ĐƵƫŶŐ�ƌĞƐŝƐƚĂŶĐĞ
Ͳ� &ŝŶĞ�ĂŶĚ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ƚƵƌŶŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�<
- Uninterrupted cut 

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕Ϭϱ р Ϭ͕Ϯϴ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,15 ÷ 3,0 [mm]

GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK S
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK S

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

S

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CCMT, DCMT, SCMT, TCMT, VBMT, WCMTDrehoper.
Turning P M K N S H

FM

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

FM

Ͳ� ^ĐŚůŝĐŚƚĞŶ�ƵŶĚ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ͕��ŽŚƌĞŶ
- Hauptanwendung - P und M
Ͳ� ^ĞŬƵŶĚćƌĞ��ŶǁĞŶĚƵŶŐ�Ͳ�<
Ͳ� WŽƚĞŶƟĞůůĞ��ŶǁĞŶĚƵŶŐ�Ͳ�^
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ůĞŝĐŚƚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Finishing and semi-roughing, drilling
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�W�ĂŶĚ�D
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�<
Ͳ� WŽƚĞŶƟĂů�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�^
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ƐůŝŐŚƚůǇ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕Ϭϴ р Ϭ͕ϰϱ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,2 ÷ 4,0 [mm]

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

S

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

SCMTDrehoper.
Turning P M K N S H

D
R

4 
(S

C
M

T)

M

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

DR4

- Schwerzerspanung
- Das Haupteinsatzgebiet – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und K
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞƐ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚ�ʹ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�D
- Stabile Umfangsfase
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Heavy roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
- Stable peripheral top land
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϳϬ р ϭ͕ϰϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 4,0 ÷ 18,0 [mm]
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GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK S
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK S

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

S

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

RCMTDrehoper.
Turning P M K N S H

FM
 (R

C
M

T)

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

FM

- Schlichten und Halbschruppen, Bohren
- Hauptanwendung - P und M
Ͳ� ^ĞŬƵŶĚćƌĞ��ŶǁĞŶĚƵŶŐ�Ͳ�<
Ͳ� WŽƚĞŶƟĞůůĞ��ŶǁĞŶĚƵŶŐ�Ͳ�^
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Finishing and semi-roughing, drilling
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�W�ĂŶĚ�D
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�^
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϭϬ р ϭ͕Ϭ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,3 ÷ 4,8 [mm]

18°
8°
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om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

S

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

SCMTDrehoper.
Turning P M K N S H

O
R

 (S
C

M
T)

M

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

OR 25

OR 38

- Schruppdrehen bis Schwerstschruppdrehen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und M
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�Ͳ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�<
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe S
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƐƚĂƌŬ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Roughing and heavy roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�^
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϲϬ р Ϯ͕ϬϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 3,0 ÷ 24,0 [mm]

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

S

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CCMT, EPMT, VCGTDrehoper.
Turning P M K N S H

N
F2

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

NF2 Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�^ĐŚŶŝƩŐĞŽŵĞƚƌŝĞ
Ͳ� ^ĐŚůŝĐŚƚĞŶ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ͕��ŽŚƌĞŶ
- Hauptanwendung - Bearbeitung der Materialgruppen P, M und K
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ďŝƐ�ůĞŝĐŚƚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
- Finishing to semi - roughing turning, drilling
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�<
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ƚŽ�ƐůŝŐŚƚůǇ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϭϮ р Ϭ͕ϰ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,6 ÷ 4,0 [mm]

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

S

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CCMT, ECMT, VCGTDrehoper.
Turning P M K N S H

FM
2

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

FM2

Ͳ� ^ĐŚůŝĐŚƚĞŶ�ďŝƐ�ǌƵƌ�ŵŝƩůĞƌĞŶ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ
- Hauptanwendung - Bearbeitung der Materialgruppen P und M
Ͳ� ^ĞŬƵŶĚćƌĞ��ŶǁĞŶĚƵŶŐ�Ͳ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�<
Ͳ� WŽƚĞŶƟĞůůĞ��ŶǁĞŶĚƵŶŐ�Ͳ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�^�ƵŶĚ�,
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ůĞŝĐŚƚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� ^ĞŵŝͲĮŶŝƐŚŝŶŐ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ƚƵƌŶŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ��ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�^�ĂŶĚ�,
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ƚŽ�ƐůŝŐŚƚůǇ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϭ р Ϭ͕ϯϲ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,6 ÷ 4,0 [mm]
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Clamping designation

S

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CCMT, DCMT, SCMT, TCMT, VBMTDrehoper.
Turning P M K N S H

R
M

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

RM

- Halbschruppen, Bohren
- Hauptanwendung - P, M und K
Ͳ� ^ĞŬƵŶĚćƌĞ��ŶǁĞŶĚƵŶŐ�Ͳ�^
Ͳ� WŽƚĞŶƟĞůůĞ��ŶǁĞŶĚƵŶŐ�Ͳ�,
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Semi-roughing, drilling
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�^
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�,
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϭϬ р Ϭ͕ϱϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,8 ÷ 4,5 [mm]

GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK S
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK S

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.
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om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

S

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

VCGTDrehoper.
Turning P M K N S H

S
F2

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D
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th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

SF2 Ͳ� ,ƂĐŚƐƚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�^ĐŚŶŝƩŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ŐĞƌŝŶŐĞƌ�^ĐŚŶŝƩƌĞƐŝƐƚĞŶǌ
- Feinstschlichten und Schlichten
- Hauptanwendung - Bearbeitung der Materialgruppen P, M und K
Ͳ� EŝĐŚƚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�ůŽǁ�ĐƵƫŶŐ�ƌĞƐŝƐƚĂŶĐĞ
Ͳ� &ŝŶĞ�ĂŶĚ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ƚƵƌŶŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�<
- Uninterrupted cut

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϬϮ р Ϭ͕Ϯ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,1 ÷ 2,5 [mm]
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Clamping designation

S

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CCGT, TCGTDrehoper.
Turning P M K N S H
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m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

SI

- hŶŝǀĞƌƐĞůůĞ�̂ ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ĐŚĂƌĂŬƚĞƌŝƐŝĞƌƚ�ĚƵƌĐŚ�ŶŝĞĚƌŝŐĞ�,ĂƵƉƚƐĐŚŶŝƩŬƌĂŌ�ƵŶĚ�ŐƵƚĞ�
^ƚĂďŝůŝƚćƚ

Ͳ� &ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ�ďŝƐ�,ĂůďƐĐŚƌƵƉƉĚƌĞŚĞŶ͕��ŽŚƌĞŶ
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P, M und S
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�Ͳ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�<
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe N
Ͳ� hŶƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� hŶŝǀĞƌƐĂů�ƚƵƌŶŝŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ĐŚĂƌĂĐƚĞƌŝǌĞĚ�ďǇ�Ă�ůŽǁ�ĐƵƫŶŐ�ĨŽƌĐĞ
- Finishing and semi-roughing, drilling
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�^
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�E
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕Ϭϴ р Ϭ͕ϰϱ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,4 ÷ 4,0 [mm]

Gerundete Kante
Rounded cutting edge
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Clamping designation

S

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

SCMTDrehoper.
Turning P M K N S H
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16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3
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Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

SR 25

SR 38

- Schruppdrehen bis Schwerstschruppdrehen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P, M und K
Ͳ� ^ƚĂďŝůĞ�ŶĞŐĂƟǀĞ�WĞƌŝƉŚĞƌŝĞƐĐŚŶĞŝĚĨĂƐĞ
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƐƚĂƌŬ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Roughing and heavy roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƚĂďůĞ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ƚŽƉ�ůĂŶĚ
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϲϬ р Ϯ͕Ϭ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 3,0 ÷ 24,0 [mm]
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  Hauptanwendungsbereich         Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application
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GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK S
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK S

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.
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Clamping designation

S

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

CCMT, DCMT, RCMT, SCMT, TCMT, VBMT, WCMTDrehoper.
Turning P M K N S H
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m]

25,00

16,00
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0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
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0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

UR Ͳ� &ĞŝŶĚƌĞŚĞŶ�ƵŶĚ�&ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ͕��ŽŚƌĞŶ
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P, M und K
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�Ͳ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�E
Ͳ� hŶƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� &ŝŶĞ�ƚƵƌŶŝŶŐ�ĂŶĚ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ͕�ĚƌŝůůŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�E
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϭϬ р Ϭ͕ϰϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 1,0 ÷ 4,0 [mm]

Gerundete Kante
Rounded cutting edge
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Clamping designation

S

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

RCMTDrehoper.
Turning P M K N S H
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Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

UR (RCMT) Ͳ� &ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und K
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe M
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ďŝƐ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƚ

Ͳ� &ŝŶĞ�ƚƵƌŶŝŶŐ�ĂŶĚ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ͕�ĚƌŝůůŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

RProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

SR

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϭϱ р ϭ͕ϬϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,5 ÷ 5,0 [mm]

x y
06 0,00 0,90
08 0,08 1,06
10 0,18 1,30
12 0,11 1,55
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  Hauptanwendungsbereich         Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application
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Clamping designation

C

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

SPMR, TPMRDrehoper.
Turning P M K N S H
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Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

46 Ͳ� &ĞŝŶĚƌĞŚĞŶ�ƵŶĚ�&ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ͕��ŽŚƌĞŶ
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P, M und K
Ͳ� EĞďĞŶ��ƌĞŚĞŶ�ǁŝƌĚ�ĚŝĞƐĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ĂƵĐŚ�ǌƵŵ��ŽŚƌĞŶ�ĞŝŶŐĞƐĞƚǌƚ�;t^W�t�Dy�ƵŶĚ�t�DdͿ
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� &ŝŶĞ�ƚƵƌŶŝŶŐ�ĂŶĚ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ͕�ĚƌŝůůŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�<
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚMProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϭϬ р Ϭ͕ϯϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 1,0 ÷ 3,0 [mm]
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Clamping designation

C

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

TPMRDrehoper.
Turning P M K N S H
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Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

47 Ͳ� &ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ͕��ŽŚƌĞŶ
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P, M und K
Ͳ� EĞďĞŶ��ƌĞŚĞŶ�ǁŝƌĚ�ĚŝĞƐĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ĂƵĐŚ�ǌƵŵ��ŽŚƌĞŶ�ĞŝŶŐĞƐĞƚǌƚ�;t^W�t�Dy�ƵŶĚ�t�DdͿ
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Finishing, semi-roughing and drilling
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�<
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚMProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϭϬ р Ϭ͕ϰϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,8 ÷ 4,0 [mm]
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Clamping designation

C

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

SPMRDrehoper.
Turning P M K N S H

48

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

48
Ͳ� &ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ�ƵŶĚ�,ĂůďƐĐŚƌƵƉƉĚƌĞŚĞŶ͕��ŽŚƌĞŶ
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P, M und K
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Finishing, semi-roughing and drilling
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�<
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚMProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϮϬ р Ϭ͕ϲϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 1,0 ÷ 8,0 [mm]

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

C

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

 TPMRDrehoper.
Turning P M K N S H

61

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

61
Ͳ� �ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ŵŝƚ�ŵŝƩůĞƌĞŶ�sŽƌƐĐŚƺďĞŶ�ƵŶĚ�ŚƂŚĞƌĞŶ�^ĐŚŶŝƩƟĞĨĞŶ�ǀŽƌ�ĂůůĞŵ�ŝŵ��ĞƌĞŝĐŚ�ĚĞƐ�,ĂůďƐĐŚƌƵƉ-

pdrehen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P, M und K
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�Ͳ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�^
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ŵćƘŝŐ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� DĂĐŚŝŶŝŶŐ�Ăƚ�ŵŽĚĞƌĂƚĞ�ĨĞĞĚƐ�ĂŶĚ�ůĂƌŐĞƌ�ĚĞƉƚŚƐ�ŽĨ�ĐƵƚ�ĞƐƉĞĐŝĂůůǇ�ĨŽƌ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ĂŶĚ�ĚƌŝůůŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�^
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϯϬ р Ϭ͕ϰϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 1,0 ÷ 5,3 [mm]

GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK C
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK C

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.
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Clamping designation

C

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

KNUXDrehoper.
Turning P M K N S H

73

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

73

- ^ĞŚƌ�ƵŶŝǀĞƌƐĞůůĞ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ĐŚĂƌĂŬƚĞƌŝƐŝĞƌƚ�ĚƵƌĐŚ�ŬůĞŝŶĞ�,ĂƵƉƚƐĐŚŶŝƩŬƌĂŌ�ƵŶĚ�ŐƵƚĞ�^ƚĂďŝůŝƚćƚ
- &ƺƌ�&ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ�ďŝƐ�,ĂůďƐĐŚƌƵƉƉĚƌĞŚĞŶ
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und M
- �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�ʹ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�<�ƵŶĚ�^
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe N
- ,ŶƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� hŶŝǀĞƌƐĂů�ƚƵƌŶŝŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ĐŚĂƌĂĐƚĞƌŝǌĞĚ�ďǇ�Ă�ůŽǁ�ĐƵƫŶŐ�ĨŽƌĐĞ�ĂŶĚ�ŐŽŽĚ�ƐƚĂďŝůŝƚǇ
- Finishing and semi-roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�^
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�E͕�ĐŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϮϬ р Ϭ͕ϲϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,5 ÷ 4,8 [mm]

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

C

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

KNUXDrehoper.
Turning P M K N S H

74

F

Sc
hn
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tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

74
- &ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ�ďŝƐ�,ĂůďƐĐŚƌƵƉƉĚƌĞŚĞŶ
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und M
- �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�ʹ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�<�ƵŶĚ�^
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe N
- hŶƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

- Finishing to roughing
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�^
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�E
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϯϬ р Ϭ͕ϳϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 1,5 ÷ 4,8 [mm]

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

C

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

TPUN, SPUNDrehoper.
Turning P M K N S H

.P
U

N

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

ENTSPRECHEND TYP UND
EINSTELLUNG DER

SPANNFORMER

BASED ON TYPE AND SETTING
OF THE FORM CHIP BREAKER

- t^W�ĚĞƌ�ćůƚĞƌĞŶ�<ŽŶǌĞƉƟŽŶ�ĂŶŐĞǁĞŶĚĞƚ�ŝŶ�<ŽŵďŝŶĂƟŽŶ�ŵŝƚ�ĂƵĨŐĞƐĞƚǌƚĞŶ�^ƉĂŶĨŽƌŵĞƌŶ
- sŽŶ�&ĞŝŶĚƌĞŚĞŶ�ďŝƐ�^ĐŚƌƵƉƉĚƌĞŚĞŶ�;ĞŶƚƐƉƌĞĐŚĞŶĚ�ĚĞƌ�WůĂƩĞŶŐƌƂƐƐĞͿ
- �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�ʹ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�W�ƵŶĚ�<
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe M
- <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ŵćƘŝŐ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� �ŽŶǀĞŶƟŽŶĂů�ŝŶƐĞƌƚ�ĚĞƐŝŐŶ�ƵƐĞĚ�ƚŽŐĞƚŚĞƌ�ǁŝƚŚ�Ă�ƐĞƉĂƌĂƚĞ�ĐŚŝƉ�ĨŽƌŵĞƌ
Ͳ� &ŝŶĞ�ƚƵƌŶŝŶŐ�ƚŽ�ƌŽƵŐŚŝŶŐ�;ĚĞƉĞŶĚŝŶŐ�ŽŶ�ŝŶƐĞƌƚ�ĚŝŵĞŶƐŝŽŶƐͿ
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĐƵƚ�ĂŶĚ�ŵŽĚĞƌĂƚĞůǇ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϭϬ р Ϭ͕ϲϬ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,4 ÷ 17,5 [mm]

Gerundete Kante
Rounded cutting edge

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

C

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

KNUXDrehoper.
Turning P M K N S H

72

F

Sc
hn
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tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

72

Ͳ� ^ĞŚƌ�ƵŶŝǀĞƌƐĞůůĞ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ĐŚĂƌĂŬƚĞƌŝƐŝĞƌƚ�ĚƵƌĐŚ�ƐĞŚƌ�ŬůĞŝŶĞ�,ĂƵƉƚƐĐŚŶŝƩŬƌĂŌ
Ͳ� &ĞŝŶĚƌĞŚĞŶ�ƵŶĚ�&ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und M
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�ʹ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�<�ƵŶĚ�^
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe N
Ͳ� hŶƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� hŶŝǀĞƌƐĂů�ƚƵƌŶŝŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ĐŚĂƌĂĐƚĞƌŝǌĞĚ�ďǇ�Ă�ůŽǁ�ĐƵƫŶŐ�ĨŽƌĐĞ
Ͳ� &ŝŶĞ�ƚƵƌŶŝŶŐ�ĂŶĚ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�^
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�E
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕ϭϱ р Ϭ͕Ϯϯ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 1,0 ÷ 4,0 [mm]

GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK C
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK C

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.
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Clamping designation

G

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LCMF, LCMRDrehoper.
Turning P M K N S H

13
 M

P 
(L

C
M

.)

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

LCMF 0313MP

LCMF 0413MP - Geometrie geeignet zum Kopierdrehen
- Haupteinsatzgebiete zu bearbeitende Materialien der Gruppe P, K und M
Ͳ� �Ƶŵ�&ĞŝŶĚƌĞŚĞŶ�ƵŶĚ�&ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ

Ͳ� �ƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ƐƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ĐŽƉǇ�ƚƵƌŶŝŶŐ
- Geometry suitable for machined material groups P, K, and M
Ͳ� &Žƌ�ĮŶĞ�ƚƵƌŶŝŶŐ�ĂŶĚ�ĮŶŝƐŚŝŶŐMProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram

ap ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram

GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK y A G
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK y A G

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

G

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LCMF, LCMRDrehoper.
Turning P M K N S H

13
 F

 (L
C

M
.)

F

10,00

6,30

W
idt

h o
f in

se
rt 

[m
m]

4,00
2,50
1,60
1,00
0,63

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t 
a p [m

m]

4,00
2,50
1,60
1,00
0,63
0,40

0

LCMF 0413F

Grooving - chipbreaker F

LCMR 0413F

- Zum Feindrehen geeignet vor allem für das Einstechen aber auch für das Langdrehen
- Geometrie geeignet zu bearbeitende Materialien der Gruppe P, K und M
Ͳ� &ƺƌ�&ĞŝŶĚƌĞŚĞŶ�ƵŶĚ�&ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ

Ͳ� �ƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ƐƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŐƌŽŽǀŝŶŐ�ĂŶĚ�ĂǆŝĂů�ƚƵƌŶŝŶŐ
- Geometry suitable for machined material groups P, K, and M
Ͳ� &Žƌ�ĮŶĞ�ƚƵƌŶŝŶŐ�ĂŶĚ�ĮŶŝƐŚŝŶŐMProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram

ap ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

G

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LCMF, LCMRDrehoper.
Turning P M K N S H

16
 F

 (L
C

M
.)

F

Grooving - chipbreaker F

Axial turning - chipbreaker F

10,00

6,30

W
idt

h o
f in

se
rt 

[m
m]

4,00
2,50
1,60
1,00
0,63

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t 
a p [m

m]

4,00
2,50
1,60
1,00
0,63
0,40

0

LCMF 0313F

LCMF 0413F

LCMF 0316F

LCMF 0416F

LCMF 0516F

LCMF 0616F

Ͳ� ^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ǀŽƌǁŝĞŐĞŶĚ�ǌƵŵ��ŝŶƐƚĞĐŚĞŶ͕�ĂďĞƌ�ĂƵĐŚ�ǌƵŵ�>ćŶŐƐĚƌĞŚĞŶ
- Haupteinsatzgebiete zu bearbeitende Materialien der Gruppe P, K und M
Ͳ� �Ƶŵ�&ĞŝŶĚƌĞŚĞŶ�ƵŶĚ�&ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ

Ͳ� �ƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ƐƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŐƌŽŽǀŝŶŐ�ĂŶĚ�ĂǆŝĂů�ƚƵƌŶŝŶŐ
- Geometry suitable for machined material groups P, K, and M
Ͳ� &Žƌ�ĮŶĞ�ƚƵƌŶŝŶŐ�ĂŶĚ�ĮŶŝƐŚŝŶŐMProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram

ap ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

G

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LCMF, LCMRDrehoper.
Turning P M K N S H

16
 M

 (L
C

M
.)

F

Axial turning - chipbreaker M

10,00

6,30

W
idt

h o
f in

se
rt 

[m
m]

4,00
2,50
1,60
1,00
0,63

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t 
a p [m

m]

4,00
2,50
1,60
1,00
0,63
0,40

0

LCMF 0313F

LCMF 0413F

LCMF 0316M

LCMF 0416M

LCMF 0516M

LCMF 0616M

Grooving - chipbreaker M

Ͳ� ^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ǀŽƌǁŝĞŐĞŶĚ�ǌƵŵ�>ćŶŐƐĚƌĞŚĞŶ͕�ĂďĞƌ�ĂƵĐŚ�ǌƵŵ��ŝŶƐƚĞĐŚĞŶ
- Haupteinsatzgebiete zum bearbeitende Materialien der Gruppe P, K und M
Ͳ� �Ƶŵ�&ĞŝŶĚƌĞŚĞŶ�ƵŶĚ�&ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ

Ͳ� �ƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ƐƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ĂǆŝĂů�ƚƵƌŶŝŶŐ�ĂŶĚ�ŐƌŽŽǀŝŶŐ
- Geometry suitable for machined material groups P, K, and M
Ͳ� &Žƌ�ĮŶĞ�ƚƵƌŶŝŶŐ�ĂŶĚ�ĮŶŝƐŚŝŶŐMProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram

ap ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram
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Clamping designation

G

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LCMFDrehoper.
Turning P M K N S H

20
 F

1 
(L

C
M

F)

F

Axial turning - chipbreaker F1

10,00

6,30

W
idt

h o
f in

se
rt 

[m
m]

4,00
2,50
1,60
1,00
0,63

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t 
a p [m

m]

4,00
2,50
1,60
1,00
0,63
0,40

0

LCMF 0313FLCMF 0220F1

Grooving - chipbreaker F

Ͳ� ^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ǀŽƌǁŝĞŐĞŶĚ�ǌƵŵ��ŝŶƐƚĞĐŚĞŶ͕�ĂďĞƌ�ĂƵĐŚ�ǌƵŵ�>ćŶŐƐĚƌĞŚĞŶ
- Haupteinsatzgebiete zu bearbeitende Materialien der Gruppe P, M und K
Ͳ� &ƺƌ�&ĞŝŶĚƌĞŚĞŶ�ƵŶĚ�&ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ

Ͳ� �ƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ƐƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŐƌŽŽǀŝŶŐ�ĂŶĚ�ĂǆŝĂů�ƚƵƌŶŝŶŐ
- Geometry suitable for machined material groups P, K, and M
Ͳ� &Žƌ�ĮŶĞ�ƚƵƌŶŝŶŐ�ĂŶĚ�ĮŶŝƐŚŝŶŐMProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram

ap ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

G

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LCMF, LCMRDrehoper.
Turning P M K N S H

16
 M

P 
(L

C
M

.)

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

LCMF 0316MP LCMF 0516MP

LCMF 0416MP LCMF 0616MP - Geometrie geeignet zum Kopierdrehen
- Haupteinsatzgebiete bearbeitende Materialien der Gruppe P, K und M
Ͳ� �Ƶŵ�&ĞŝŶĚƌĞŚĞŶ�ƵŶĚ�&ĞƌƟŐĚƌĞŚĞŶ

- Geometry suitable for copy turning
- Geometry suitable for machined material groups P, K, and M
Ͳ� &Žƌ�ĮŶĞ�ƚƵƌŶŝŶŐ�ĂŶĚ�ĮŶŝƐŚŝŶŐMProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram

ap ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram

GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK y A G
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK y A G

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

G

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LCMFDrehoper.
Turning P M K N S H

20
 M

2 
(L

C
M

F)

F

Axial turning - chipbreaker M2

10,00

6,30

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

4,00
2,50
1,60
1,00
0,63

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t 
a p [m

m]

4,00
2,50
1,60
1,00
0,63
0,40

0

LCMF 0313FLCMF 0220M2

Grooving - chipbreaker M2

Ͳ� ^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ͕�ƐĞŚƌ�ŶŝĞĚƌŝŐĞ�^ĐŚŶŝƩŬƌćŌĞ�ƵŶĚ�ƐĞŚƌ�ŐƵƚĞ�^ƚĂďŝůŝƚćƚ
- Abstechen und einstechen
- Hauptanwendungsbereich - Materialgruppen P und M
- Anwendungsbereich - Materialgruppen K und S
- Bedingt möglicher Anwendungsbereich - Materialgruppen N und H
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞŶ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� �ǆƚƌĞŵĞůǇ�ƵŶŝǀĞƌƐĂů�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ͕ �ŐĞŶĞƌĂƚĞƐ�Ă�ǀĞƌǇ�ůŽǁ�ĐƵƫŶŐ�ĨŽƌĐĞ�ĂŶĚ�ŚĂƐ�ŐŽŽĚ�ƐƚĂďŝůŝƚǇ
Ͳ� WĂƌƟŶŐ�ĂŶĚ�ŐƌŽŽǀŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�ĂƌĞĂ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�^
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�E�ĂŶĚ�,
- Suitable for slightly interrupted cut

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕Ϭϵ р Ϭ͕Ϯϯ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 0,3 ÷ 1,5 [mm]

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

G

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LCMF, LCMRDrehoper.
Turning P M K N S H

30
 F

 (L
C

M
.)

F

10,00

6,30

W
idt

h o
f in

se
rt 

[m
m]

4,00
2,50
1,60
1,00
0,63

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t 
a p [m

m]

4,00
2,50
1,60
1,00
0,63
0,40

0

LCMF 0313FLCMF 0830F

Grooving - chipbreaker F

Axial turning - chipbreaker F - �ǆƚƌĞŵ�ƵŶŝǀĞƌƐĞůůĞ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ͕�ƐĞŚƌ�ŶŝĞĚƌŝŐĞ�^ĐŚŶŝƩŬƌćŌĞ�ƵŶĚ�ƐĞŚƌ�ŐƵƚĞ�^ƚĂďŝůŝƚćƚ�ĂďƐƚĞĐŚĞŶ�
und Einstechen

- Hauptanwendungsbereich - Materialgruppen P und M
- Anwendungsbereich - Materialgruppen K und S
- Bedingt möglicher Anwendungsbereich - Materialgruppen N und H
- 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞŶ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� �ǆƚƌĞŵĞůǇ�ƵŶŝǀĞƌƐĂů�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ͕ �ŐĞŶĞƌĂƚĞƐ�Ă�ǀĞƌǇ�ůŽǁ�ĐƵƫŶŐ�ĨŽƌĐĞ�ĂŶĚ�ŚĂƐ�ŐŽŽĚ�ƐƚĂďŝůŝƚǇ
Ͳ� WĂƌƟŶŐ�ĂŶĚ�ŐƌŽŽǀŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�ĂƌĞĂ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�^
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�E�ĂŶĚ�,
- Suitable for slightly interrupted cut

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f Ϭ͕Ϯϱ р Ϭ͕ϱ mmͬU ͬ mmͬrev

ap 1,3 ÷ 6,0 [mm]
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'e
om
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rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

X

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LFMXDrehoper.
Turning P M K N S H

 F
1 

(L
FM

X
)

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

LCMF 0313F

LCMF 0413F

>&Dy Ϯ.ϭϬ ;Ϯ.ϮϬͿ

>&Dy ϯ.ϭϬ

>&Dy ϰ.ϭϬ

>&Dy ϱ.ϭϬ

- hŶŝǀĞƌƐĞůůĞ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ĐŚĂƌĂŬƚĞƌŝƐŝĞƌƚ�ĚƵƌĐŚ�ŬůĞŝŶĞ�,ĂƵƉƚƐĐŚŶŝƩŬƌĂŌ�ƵŶĚ�ŐƵƚĞ�^ƚĂďŝůŝƚćƚ
- Abstechen und Einstechen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und M
- �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�Ͳ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�<
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe S

Ͳ� hŶŝǀĞƌƐĂů�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ĐŚĂƌĂĐƚĞƌŝǌĞĚ�ďǇ�Ă�ůŽǁ�ĐƵƫŶŐ�ƌĞƐŝƐƚĂŶĐĞ
Ͳ� WĂƌƟŶŐ�ĂŶĚ�ŐƌŽŽǀŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�ĂƌĞĂ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�<
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�^

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram

ap ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram

4°

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

X

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LFMXDrehoper.
Turning P M K N S H

F2
 (L

FM
X

)

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

LCMF 0313F

LCMF 0413F

>&Dy ϭ.ϲϬ

>&Dy Ϯ.ϬϬ

>&Dy ϯ.ϭϬ

>&Dy ϰ.ϭϬ

>&Dy ϱ.ϭϬ

>&Dy ϲ.ϯϱ

Ͳ� hŶŝǀĞƌƐĞůůĞ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ĐŚĂƌĂŬƚĞƌŝƐŝĞƌƚ�ĚƵƌĐŚ�ŬůĞŝŶĞ�,ĂƵƉƚƐĐŚŶŝƩŬƌĂŌ�ƵŶĚ�ŐƵƚĞ�^ƚĂďŝůŝƚćƚ
- Abstechen und Einstechen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und M
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�Ͳ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�<
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe S

Ͳ� hŶŝǀĞƌƐĂů�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ĐŚĂƌĂĐƚĞƌŝǌĞĚ�ďǇ�Ă�ůŽǁ�ĐƵƫŶŐ�ƌĞƐŝƐƚĂŶĐĞ
Ͳ� WĂƌƟŶŐ�ĂŶĚ�ŐƌŽŽǀŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�ĂƌĞĂ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŐƌŽƵƉƐ�^�ĂŶĚ�,
Ͳ� ZĞĐŽŵŵĞŶĚĞĚ�ĨŽƌ�ĐŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram

ap ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram

32°

0,05

32°

0,12

TN

SN

GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK y A G
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK y A G

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

G

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LCMF 13 CM, LCMF 16 CM, LCMR 16 CMDrehoper.
Turning P M K N S H

C
M

 (L
C

M
.)

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

LCMF 0313F

LCMF 0413F

>CD. ϬϯCD

>CD. ϬϰCD

>CD. ϬϱCD

>CD. ϬϲCD

Ͳ� ^ĐŚŶŝƩŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ďĞƐŽŶĚĞƌƐ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚĂƐ�^ƚĞĐŚĞŶ�ƵŶĚ��ďƐƚĞĐŚĞŶ
- Geometrie geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen P, K und M

Ͳ� �ƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ƉĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ƉĂƌƟŶŐ�ĂŶĚ�ŐƌŽŽǀŝŶŐ
- Geometry suitable for machined materials in groups P, K, and M

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram

ap ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

X

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LFUXDrehoper.
Turning P M K N S H

LF
U

X

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

LCMF 0313F

LCMF 0413F

LFUX 060802TN

LFUX 050802TN

LFUX 040802TN

LFUX 050802TN

- Abstechen und Einstechen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und K
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�Ͳ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�D
Ͳ� <ŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞƌ�ƵŶĚ�ŵćƐƐŝŐ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� WĂƌƟŶŐ�ĂŶĚ�ŐƌŽŽǀŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�ĂƌĞĂ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĂŶĚ�ŵŽĚĞƌĂƚĞůǇ�ŝŶƚĞƌƌƵƉƚĞĚ�ĐƵƚ

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram

ap ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram
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GEKMEdRIE DER WSP ͳ SPANNSzSdEM ISK y A G
GEKMEdRz KF CUddING INSERdS ͳ CLAMPING DESIGNAdIKN ISK y A G

daďelle Er. ϰ
daďle ϰ.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ ^pannsǇstem

Clamping designation

X

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiď.

Description
�nǌuǁenden ďei t^P ͬ �pplied to inserts͗ 

LFMXDrehoper.
Turning P M K N S H

M
2 

(L
FM

X
)

F

Sc
hn

itt
tie

fe 
/ D

ep
th

 of
 cu

t a
p [m

m]

25,00

16,00

10,00

6,30

4,00

2,50

1,60

1,00

0,63

0,40

0 0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

Vorschub / Feed [mm/U] / [mm/rev]

LCMF 0313F

LCMF 0413F

>&Dy Ϯ.ϬϬ͕ Ϯ.ϮϬ

>&Dy ϯ.ϭϬ

>&Dy ϰ.ϭϬ

>&Dy ϱ.ϭϬ

>&Dy ϲ.ϯϱ

Ͳ� hŶŝǀĞƌƐĞůůĞ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ĐŚĂƌĂŬƚĞƌŝƐŝĞƌƚ�ĚƵƌĐŚ�ŶŝĞĚƌŝŐĞ�,ĂƵƉƚƐĐŚŶŝƩŬƌĂŌ�ƵŶĚ�ŐƵƚĞ�^ƚĂďŝůŝƚćƚ
- Abstechen und Einstechen
- Haupteinsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe P und M
Ͳ� �ůƚĞƌŶĂƟǀĞ��ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚĞ�ʹ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�<�ƵŶĚ�^
- Geringfügige Einsatzgebiete – zu bearbeitende Materialien der Gruppe N und H
Ͳ� tĞŶŝŐ�ƵŶƚĞƌďƌŽĐŚĞŶĞƌ�^ĐŚŶŝƩ

Ͳ� hŶŝǀĞƌƐĂů�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ĐŚĂƌĂĐƚĞƌŝǌĞĚ�ďǇ�Ă�ůŽǁ�ĐƵƫŶŐ�ƌĞƐŝƐƚĂŶĐĞ
Ͳ� WĂƌƟŶŐ�ĂŶĚ�ŐƌŽŽǀŝŶŐ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D
Ͳ� ^ĞĐŽŶĚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�ĂƌĞĂ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�^
Ͳ� ^ƵƉƉůĞŵĞŶƚĂƌǇ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŐƌŽƵƉƐ�E�ĂŶĚ�,
- For moderately interrupted cut

MProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

R

SchniƩbedingungen ͬ Range of cuƫng conditions͗ 

f ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram

ap ^ieŚe Diagramm ͬ ^ee diagram

32°

0,05
TN

32°

0,12
SN
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Schneidstoffbezeichnung und Mikrostruktur
Designation and microstructure

Anwendungsbereiche
Application areas

Werkstückstoff-
gruppe

Workpiece
Material Group

Materialbeschreibung und empfohlene Anwendung
Grade description and recommended application

BESCHICHdEdES MAdERIAL ZUM DREHEN
CKAdED dURNING GRADES

6630 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ Das vielseitigste Daterial der ϲϬϬϬer ^erie
Ͳ &unktiongradientensuďstrat
Ͳ DiƩlere �escŚicŚtung mit diCE unterstƺtǌt durcŚ eine ^cŚicŚt͕ angeǁendet mit der DdͲCsD DetŚode
Ͳ ^cŚlicŚten ďis ^cŚruppen
Ͳ &ƺr die �earďeitung der Daterialgruppen P͕  D und K͖ potentiell aucŚ 'ruppe ^
Ͳ DiƩlere und potentiell ŚƂŚere ^cŚniƩgescŚǁindigkeit
Ͳ KontinuierlicŚer und unterďrocŚener ^cŚniƩ

Ͳ tŚe most versatile material of tŚe ϲϬϬϬ series
Ͳ functionallǇ gradient suďstrate
Ͳ medium coating ǁitŚ diCE supporting laǇer͕  applied ǁitŚ tŚe DdͲCsD metŚod
Ͳ finisŚing to rougŚing
Ͳ for macŚining material groups P͕  D͕ and K͖ potentiallǇ also group ^
Ͳ medium and potentiallǇ ŚigŚer cuƫng speeds
Ͳ continuous and interrupted cut

6640 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ ^uďstrat oŚne kuďiscŚe Carďide
Ͳ Dƺnne �escŚicŚtung mit einer diCE unterstƺtǌenden ^cŚicŚt͕ angeǁendet mit der DdͲCsD DetŚode
Ͳ ^peǌiell fƺr die Daterialgruppen P͕  D und K͖ potentiell eďenso 'ruppe ^
Ͳ 'eringe ďis miƩlere ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ UnterďrocŚener ^cŚniƩ und geeignet ďei ungƺnstigen �earďeitungsďedingungen

Ͳ suďstrate ǁitŚout cuďic carďides ;tǇpe ,Ϳ
Ͳ tŚin coating ǁitŚ diCE supporting laǇer͕  applied ǁitŚ tŚe DdͲCsD metŚod
Ͳ especiallǇ for semiͲrougŚing and rougŚing
Ͳ especiallǇ for material groups P͕  D͕ and K͖ potentiallǇ also group ^
Ͳ loǁer to medium cuƫng speeds
Ͳ interrupted cut and suited to unfavouraďle macŚining conditions

T0315 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ ^uďmikronensuďstrat mit einem relativ geringen ,aŌmiƩelgeŚalt
Ͳ �escŚicŚtung mit seŚr niedrigen Zeiďungskoeĸǌienten͕ angeǁendet mit der PsD DetŚode
Ͳ ^peǌifiscŚer ^cŚniƩkantenaďscŚluss
Ͳ Daterial speǌiell entǁickelt fƺr die �earďeitung der Daterialgruppe E
Ͳ �enƂtigt relativ staďile �earďeitungsďedingungen
Ͳ ^cŚlicŚten und ,alďscŚruppaďläufe

Ͳ suďͲmicron suďstrate ǁitŚ a relativelǇ loǁ ďondingͲagent content
Ͳ coating ǁitŚ a verǇ loǁ friction coeĸcient͕ applied ďǇ PsD metŚod
Ͳ specific cuƫng edge finisŚ
Ͳ material speciallǇ developed for macŚining materials in group E
Ͳ reƋuires relativelǇ staďle macŚining conditions
Ͳ finisŚing and semiͲrougŚing operations

daďelle Er.ϱ
daďle ϱ.
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BESCHICHdEdES MAdERIAL ZUM DREHEN
CKAdED dURNING GRADES

Schneidstoffbezeichnung und Mikrostruktur
Designation and microstructure

Anwendungsbereiche
Application areas

Werkstückstoff-
gruppe

Workpiece
Material Group

Materialbeschreibung und empfohlene Anwendung
Grade description and recommended application

T5315 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ &einkƂrniges ^uďstrat mit einem modifiǌierten KoďaltgeŚalt͕ um die ZäŚigkeit ǌu steigern
Ͳ Dicke ^cŚicŚt an DdͲCsD �escŚicŚtung komďiniert mit den sorteilen der diCE und �l2O3 ^cŚicŚt
Ͳ ^peǌielles &inisŚ fƺr die �escŚicŚtung
Ͳ sielseitiges Daterial Ͳ entǁickelt in erster >inie fƺr das DreŚen von 'rauͲund ^pŚärogusseisen
Ͳ Kann eďenfalls verǁendet ǁerden fƺr die �earďeitung der Daterialgruppen P und ,
Ͳ Potentiell eďenso fƺr die �earďeitung der 'ruppe D
Ͳ 'eeignet fƺr das ^cŚlicŚten und ^cŚruppen
Ͳ DiƩlere ďis ŚoŚe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ 'eeignet ďei kontinuierlicŚem und unterďrocŚenem ^cŚniƩ

Ͳ universal grade aimed for ďotŚ greǇ and ductile cast irons turning
Ͳ fineͲgrained suďstrate ǁitŚ adapted coďalt content for increased tougŚness
Ͳ tŚick DdͲCsD coating comďining advantages of diCE and �l2O3 laǇer
Ͳ special treatment aŌer coating
Ͳ suitaďle for macŚining of materials group K͕ P and D
Ͳ for finisŚing up to rougŚing
Ͳ medium to ŚigŚ cuƫng speeds
Ͳ good for continuous and interrupted cuts

T5305 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ &einkƂrniges ^uďstrat mit geringem KoďaltgeŚalt
Ͳ Dicke ^cŚicŚt an DdͲCsD �escŚicŚtung mit einer ^cŚicŚt �l2O3 auf der KďerŇäcŚe
Ͳ ^peǌielles &inisŚ fƺr die �escŚicŚtung
Ͳ �ntǁickelt fƺr die �earďeitung der Daterialgruppen K potentiell P und ,
Ͳ ,ervorragende >eistung ďei der �earďeitung von 'usseisen
Ͳ Daterial mit der ŚƂcŚsten �ďrieďfestigkeit der ϱϯϬϬer ^erie
Ͳ ,oŚe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ KontinuierlicŚer und leicŚt unterďrocŚener ^cŚniƩ

Ͳ tŚe most ǁear resistant grade aimed for cast iron turning
Ͳ fineͲgrained suďstrate ǁitŚ loǁ content of coďalt
Ͳ tŚick DdͲCsD coating ǁitŚ modern �l2O3 outer laǇer
Ͳ special treatment aŌer coating
Ͳ suitaďle for macŚining of materials group K͕ P and ,
Ͳ peak performance in graǇ cast irons
Ͳ ŚigŚ cuƫng speeds
Ͳ continuous and moderatelǇ interrupted cuts

daďelle Er.ϱ
daďle ϱ.

T6310 P M K N S H

10 20 30 ϰϬ
05 15 25 35 45

Ͳ UltraͲ^uďmikronͲ^uďstrat dǇp ,
Ͳ miƩlerer 'eŚalt der ďindenden KoďaltpŚase
Ͳ neue PsDͲDultiďescŚicŚtung mit oďerer verscŚleiƘfester �ldi^iEͲ^cŚicŚt  
Ͳ ŚoŚe serscŚleiƘfestigkeit mit Śervorragender �eständigkeit gegen die �ntsteŚung der Kammmikrorisse
Ͳ ŚoŚe &estigkeit und ^taďilität der ^cŚneidkante
Ͳ speǌieller terkstoī ǌur �earďeitung scŚǁer ďearďeitďarer terkstoīe I^K ^ und korrosionsďeständiger 

^täŚle I^K D͕
Ͳ aucŚ ǌur �earďeitung der Daterialgruppen P͕  K͕ E und , geeignet
Ͳ fƺr �nǁendungen mit notǁendiger �enutǌung der KƺŚlŇƺssigkeit͕ aďer aucŚ fƺr trockene �earďeitung
Ͳ ďedingt aucŚ unstaďile �ingriīsďedingungen

Ͳ dǇpe , ultra suďmicron suďstrate
Ͳ Dedium coďalt ďonding pŚase content
Ͳ Eeǁ multilaǇer PsD coating ǁitŚ a top laǇer tŚat is ŚigŚlǇ ǁearͲresistant ;�ldi^iEͿ  
Ͳ ,igŚ ǁear resistance comďined ǁitŚ eīective resistance to tŚe formation of ridgeline cracks
Ͳ Cuƫng edge is eǆtremelǇ strong and staďle
Ͳ ^pecial material for macŚining I^K ^ diĸcultͲtoͲmacŚine materials and I^K D stainless steels
Ͳ ^uitaďle for macŚining material groups P͕  K͕ E and ,
Ͳ ^uitaďle for applications tŚat reƋuire coolant and also for drǇ macŚining
Ͳ Can potentiallǇ ďe used in unstaďle conditions
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BESCHICHdEdES MAdERIAL ZUM DREHEN
CKAdED dURNING GRADES

Schneidstoffbezeichnung und Mikrostruktur
Designation and microstructure

Anwendungsbereiche
Application areas

Werkstückstoff-
gruppe

Workpiece
Material Group

Materialbeschreibung und empfohlene Anwendung
Grade description and recommended application

T8030 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ ^uďmikronensuďstrat mit einem relativ ŚoŚen KoďaltgeŚalt
Ͳ DonoͲ^cŚicŚt PsD �escŚicŚtung
Ͳ 'eringe InnenďescŚicŚtungsspannung mit ŚoŚer ,ärte
Ͳ ,ƂcŚst vielseitig͕ ǁeitreicŚendes Daterial
Ͳ ^peǌiell fƺr tendescŚneidplaƩen ďeim 'eǁindedreŚen
Ͳ DiƩlere ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ 'eeignet fƺr die �earďeitung der Daterialgruppen D͕ P und K͖ potentiell eďenso E͕ ^ und ,
Ͳ 'ute ďetrieďlicŚe Zuverlässigkeit
Ͳ �eeinträcŚtige �earďeitungsďedingungen

Ͳ suďͲmicron suďstrate ǁitŚ a relativelǇ ŚigŚ coďalt content
Ͳ monoͲlaǇer PsD coating
Ͳ loǁer internal coating tension ǁitŚ ŚigŚ Śardness
Ͳ ŚigŚlǇ versatile͕ ǁideͲranging material
Ͳ especiallǇ for inserts for tŚread turning
Ͳ medium cuƫng speeds
Ͳ suitaďle for macŚining material groups D͕ P͕  and K͖ potentiallǇ also E͕ ^͕ and ,
Ͳ good operative reliaďilitǇ
Ͳ impaired macŚining conditions

daďelle Er.ϱ
daďle ϱ.

T7335 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ &unktioneller 'radientensuďstrat mit miƩlerer KƂrnung
Ͳ Zelativ ŚoŚes KoďaltgeŚalt
Ͳ Zelativ dƺnne �escŚicŚtung angeǁendet mit der DdͲCsD DetŚode
Ͳ Daterial ǌeigt seŚr ŚoŚe ^tärke
Ͳ ^peǌielles &inisŚ fƺr die �escŚicŚtung
Ͳ Daterialgruppe D͕ mƂglicŚer �nǁendungsďereicŚ P
Ͳ DiƩlere ^cŚniƩgescŚǁindigkeit
Ͳ KontinuierlicŚer und scŚǁer unterďrocŚener ^cŚniƩ
Ͳ ,ält eďenso ungƺnstigen �earďeitungsďedingungen stand

Ͳ functionallǇ gradient suďstrate ǁitŚ medium grain siǌe
Ͳ relativelǇ ŚigŚ coďalt content
Ͳ relativelǇ tŚin coating applied ǁitŚ tŚe DdͲCsD metŚod
Ͳ material sŚoǁs verǇ ŚigŚ strengtŚ
Ͳ special surface finisŚ for coating
Ͳ designed for macŚining material groups D͕ P͕  and ^
Ͳ medium cuƫng speeds
Ͳ continuous and ŚeavilǇ interrupted cut
Ͳ also ǁitŚstands verǇ unfavouraďle macŚining conditions

T8310 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ Daterial mit der ŚƂcŚsten �ďrieďsresistenǌ der dϴϯϬϬer ^erie mit einer ultimativen ,ärte
Ͳ Ultra ^uďmikronensuďstrate mit einem relativ geringen KoďaltgeŚalt
Ͳ EanoͲďescŚicŚtete PsD �escŚicŚtung mit �ďstufungen
Ͳ ,ervorragende Zesistenǌ gegen tŚermiscŚe Zisse
Ͳ &ƺr die �earďeitung der Daterialgruppen D und ^͕ und potentiell der 'ruppen E und ,
Ͳ ^taďile �earďeitungsďedingungen
Ͳ 'eeignet fƺr das ^cŚlicŚten und ,alďscŚlicŚten

Ͳ material ǁitŚ tŚe ŚigŚest aďrasion resistance of tŚe dϴϯϬϬ series ǁitŚ ultimate Śardness
Ͳ ultra suďͲmicron suďstrate ǁitŚ a relativelǇ loǁ coďalt content
Ͳ nanoͲlaǇered PsD coating ǁitŚ gradient transitions
Ͳ eǆcellent resistance to tŚermal fissures
Ͳ for macŚining materials in group D and ^͕ and potentiallǇ groups E and ,
Ͳ staďle macŚining conditions
Ͳ suitaďle for finisŚing and semiͲfinisŚing ǁork
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Schneidstoffbezeichnung und Mikrostruktur
Designation and microstructure

Anwendungsbereiche
Application areas

Werkstückstoff-
gruppe

Workpiece
Material Group

Materialbeschreibung und empfohlene Anwendung
Grade description and recommended application

T8345 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ Das ǌäŚeste Ditglied der dϴϯϬϬer ^erie
Ͳ ^uďmikronensuďstrate mit einem ŚoŚen KoďaltgeŚalt
Ͳ EanoͲďescŚicŚtete PsD �escŚicŚtung mit �ďstufungen
Ͳ 'eringere InnenďescŚicŚtungsspannung mit ŚoŚer ,ärte
Ͳ 'eringer KerďverscŚleiƘ an der ,auptscŚniƩkante
Ͳ 'eringe ďis miƩlere ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten und grƂƘere ^panƋuerscŚniƩe
Ͳ 'eeignet fƺr die �earďeitung der Daterialgruppen P und D ͖ potentiell eďenso ^
Ͳ 'ute ďetrieďlicŚe Zuverlässigkeit
Ͳ UnterďrocŚener ^cŚniƩ͕ instaďile �earďeitungsďedingungen

Ͳ tŚe tougŚest memďer of tŚe dϴϯϬϬ series
Ͳ suďͲmicron suďstrate ǁitŚ a ŚigŚ coďalt content
Ͳ nanoͲlaǇered PsD coating ǁitŚ gradient transitions
Ͳ loǁer internal coating tension ǁitŚ ŚigŚer Śardness
Ͳ loǁer notcŚ ǁear on tŚe main cuƫng edge
Ͳ loǁer to medium cuƫng speeds and ďigger cŚip crossͲsections
Ͳ suitaďle for macŚining material groups D and ^͖ potentiallǇ also P and K
Ͳ good operative reliaďilitǇ
Ͳ interrupted cut͕ unstaďle macŚining conditions

T8330 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ Das vielseitigste Ditglied der dϴϯϬϬ ^erie
Ͳ ^uďmikronensuďstrate mit einem relativ geringen KoďaltgeŚalt
Ͳ EanoͲďescŚicŚtete PsD �escŚicŚtung mit �ďstufungen
Ͳ 'eringere InnenďescŚicŚtungsspannung mit ŚoŚer ,ärte
Ͳ 'eringer KerďverscŚleiƘ an der ,auptscŚniƩkante
Ͳ DiƩlere ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ 'eeignet fƺr die �earďeitung der Daterialgruppen D͕ P͕  und K ͖ potentiell eďenso E͕ ^ und ,
Ͳ 'ute ďetrieďlicŚe Zuverlässigkeit
Ͳ �eeinträcŚtigte �earďeitungsďedingungen

Ͳ tŚe most versatile memďer of tŚe dϴϯϬϬ series
Ͳ suďͲmicron suďstrate ǁitŚ a relativelǇ ŚigŚ coďalt content
Ͳ nanoͲlaǇered PsD coating ǁitŚ gradient transitions
Ͳ loǁer internal coating tension ǁitŚ ŚigŚer Śardness
Ͳ loǁer notcŚ ǁear on tŚe main cuƫng edge
Ͳ medium cuƫng speeds
Ͳ suitaďle for macŚining material groups D͕ P͕  and K͖ potentiallǇ also E͕ ^͕ and ,
Ͳ good operative reliaďilitǇ
Ͳ impaired macŚining conditions

daďelle Er.ϱ
daďle ϱ.

BESCHICHdEdES MAdERIAL ZUM DREHEN
CKAdED dURNING GRADES

T8315 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ ,oŚe Daterialaďrieďsresistenǌ der dϴϯϬϬer ^erie mit einer garantierten ^tärke
Ͳ ^uďmikronensuďstrate mit einem relativ geringen KoďaltgeŚalt
Ͳ EanoͲďescŚicŚtete PsD �escŚicŚtung mit �ďstufungen
Ͳ 'eringere InnenďescŚicŚtungsspannung mit ŚoŚer ,ärte
Ͳ 'eringer KerďverscŚleiƘ an der ,auptscŚniƩkante
Ͳ ,oŚe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ DiƩlere ^panƋuerscŚniƩe
Ͳ 'eeignet fƺr die �earďeitung der Daterialgruppen D͕ K͕ E und ,͖ potentiell eďenso P und ^
Ͳ ^taďile �earďeitungsďedingungen

Ͳ ŚigŚlǇ aďrasion resistant material of tŚe dϴϯϬϬ series ǁitŚ guaranteed strengtŚ
Ͳ suďͲmicron suďstrate ǁitŚ a relativelǇ loǁ coďalt content
Ͳ nanoͲlaǇered PsD coating ǁitŚ gradient transitions
Ͳ loǁer internal coating tension ǁitŚ ŚigŚer Śardness
Ͳ loǁer notcŚ ǁear on tŚe main cuƫng edge
Ͳ ŚigŚer cuƫng speeds
Ͳ medium cŚip crossͲsections
Ͳ suitaďle for macŚining material groups D͕ K͕ E͕ and ,͖ potentiallǇ also P and ^
Ͳ staďle macŚining conditions
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Schneidstoffbezeichnung und Mikrostruktur
Designation and microstructure

Anwendungsbereiche
Application areas

Werkstückstoff-
gruppe

Workpiece
Material Group

Materialbeschreibung und empfohlene Anwendung
Grade description and recommended application

T9315 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ &unktioneller 'radientensuďstrat mit einer feinen ^truktur
Ͳ Zelativ geringer KoďaltgeŚalt
Ͳ Dƺnne DdͲCsD �escŚicŚtung mit einer dominanten �l2O3 ^cŚicŚt
Ͳ ,ƂcŚst vielseitiges Daterial mit einem ausgeǁogenen serŚältnis an �ďrieďsfestigkeit und ďetrieďlicŚer 

Zuverlässigkeit
Ͳ ^peǌielle KďerŇäcŚe fƺr die �escŚicŚtung
Ͳ In erster >inie entǁickelt fƺr die �earďeitung der Daterialgruppen P͕  K und ,
Ͳ ,oŚe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ KontinuierlicŚer ďis leicŚt unterďrocŚener ^cŚniƩ

Ͳ functionallǇ gradient suďstrate ǁitŚ fine structure
Ͳ relativelǇ loǁ coďalt content
Ͳ tŚick DdͲCsD coating ǁitŚ a dominant �l2O3 laǇer
Ͳ ŚigŚlǇ versatile material ǁitŚ a ďalanced ratio of aďrasion resistance and operative reliaďilitǇ
Ͳ special surface finisŚ for coating
Ͳ primarilǇ designed for macŚining material groups P͕  K͕ and ,
Ͳ ŚigŚ cuƫng speeds
Ͳ continuous to sligŚtlǇ interrupted cut

daďelle Er.ϱ
daďle ϱ.

T9310 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ &einkƂrnig͕ funktioneller 'radientensuďstrat
Ͳ 'eringer KoďaltgeŚalt
Ͳ Dƺnne DdͲCsD �escŚicŚtung mit einer speǌiellen �l2O3 ^cŚicŚt
Ͳ ,ervorragende tŚermiscŚe und cŚemiscŚe ^taďilität geǁäŚrleistet einen Śervorragenden ^cŚutǌ des 

^uďstrates
Ͳ ^peǌielle KďerŇäcŚe fƺr die �escŚicŚtung
Ͳ In erster >inie entǁickelt fƺr die �earďeitung der Daterialgruppen P͕  K und ,
Ͳ ,oŚe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ KontinuierlicŚer ďis leicŚt unterďrocŚener ^cŚniƩ

Ͳ fineͲgrained͕ functionallǇ gradient suďstrate
Ͳ loǁ coďalt content
Ͳ tŚick DdͲCsD coating ǁitŚ a special �l2O3 laǇer
Ͳ eǆceptional tŚermal and cŚemical staďilitǇ ensures eǆcellent protection of tŚe ďearing material
Ͳ special surface finisŚ for coating
Ͳ primarilǇ designed for macŚining material groups P͕  K͕ and ,
Ͳ ŚigŚ cuƫng speeds
Ͳ continuous to sligŚtlǇ interrupted cut

BESCHICHdEdES MAdERIAL ZUM DREHEN
CKAdED dURNING GRADES

T9325 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ &unktioneller 'radientensuďstrat mit einer feinen ^truktur
Ͳ Zelativ geringer KoďaltgeŚalt
Ͳ Dƺnne DdͲCsD �escŚicŚtung mit einer dominanten �l2O3 ^cŚicŚt
Ͳ ,ƂcŚst vielseitiges Daterial mit einem ausgeǁogenen serŚältnis an �ďrieďsfestigkeit und ďetrieďlicŚer 

Zuverlässigkeit
Ͳ ^peǌielle KďerŇäcŚe fƺr die �escŚicŚtung
Ͳ In erster >inie entǁickelt fƺr die �earďeitung der Daterialgruppen P und D potentiell eďenso K
Ͳ ,oŚe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ KontinuierlicŚer ďis leicŚt unterďrocŚener ^cŚniƩ

Ͳ functionallǇ gradient suďstrate
Ͳ relativelǇ loǁ content of coďalt ďinder pŚase
Ͳ tŚick DdͲCsD coating
Ͳ ŚigŚlǇ versatile material ǁitŚ verǇ good operational reliaďilitǇ
Ͳ special surface finisŚ for coating
Ͳ primarilǇ designed for macŚining material groups P͕  D͕ and K
Ͳ medium and ŚigŚer cuƫng speed
Ͳ continuous and interrupted cut
Ͳ unfavouraďle cuƫng conditions͕ continuous andͬor interrupted cuts
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HF7 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ ^uďmikronͲDaterial oŚne kuďiscŚe Carďide ;dǇp ,Ϳ mit einem niedrigen KoďaltgeŚalt
Ͳ ^eŚr vielseitig ďei den �edingungen fƺr die ǌu ďearďeitenden Daterialien ;empfoŚlen fƺr alle 'ruppen mit 

der �usnaŚme PͿ
Ͳ Kleine ďis miƩlere ^panƋuerscŚniƩe
Ͳ ^taďile �earďeitungsďedingungen

Ͳ suďͲmicron material ǁitŚout cuďic carďides ;tǇpe ,Ϳ ǁitŚ a loǁ coďalt content
- verǇ versatile in terms of macŚined materials ;recommended for all groups ǁitŚ tŚe 

eǆception of PͿ
Ͳ small to medium cŚip crossͲsections
Ͳ staďle macŚining conditions

daďelle Er.ϱ
daďle ϱ.

UNBESCHICHdEdES MAdERIAL ZUM DREHEN
CKAdED dURNING GRADES

T9335 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ &unktioneller 'radientensuďstrat mit einer miƩleren KƂrnung
Ͳ Zelativ ŚoŚer KoďaltgeŚalt
Ͳ DdͲCsD �escŚicŚtung von miƩlerer Dicke
Ͳ Daterial ǌeigt seŚr ŚoŚe ^tärke
Ͳ ^peǌielle KďerŇäcŚe fƺr die �escŚicŚtung
Ͳ �ntǁickelt fƺr die �earďeitung der Daterialgruppen P potentiell eďenso D
Ͳ DiƩlere ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ KontinuierlicŚer ďis scŚǁer unterďrocŚener ^cŚniƩ
Ͳ ,ält eďenso ungƺnstigen �earďeitungsďedingungen stands

Ͳ functionallǇ gradient suďstrate ǁitŚ medium grain siǌe
Ͳ relativelǇ ŚigŚ coďalt content
Ͳ D dCsD coating of medium tŚickness
Ͳ material sŚoǁs verǇ ŚigŚ strengtŚ
Ͳ special surface finisŚ for coating
Ͳ designed for macŚining material groups P͕  D͕ and ^
Ͳ medium cuƫng speeds
Ͳ continuous and ŚeavilǇ interrupted cut
Ͳ also ǁitŚstands verǇ unfavouraďle macŚining conditions

H07 P M K N S H

10 20 30 ϰϬ
05 15 25 35 45

Ͳ unďescŚicŚteter DreŚǁerkstoī
Ͳ feinkƂrniger terkstoī dǇp , ;oŚne kuďiscŚe KarďideͿ mit niedrigem 'eŚalt der ďindenden KoďaltpŚase
Ͳ ^peǌialgrad ǌur �earďeitung der ditanlegierungen͕
Ͳ aucŚ ǌur �earďeitung der Daterialgruppen K͕ E und D geeignet
Ͳ kleine ďis miƩlere ^panƋuerscŚniƩe
Ͳ fƺr kontinuierlicŚen ďis leicŚt unterďrocŚenen ^cŚniƩ

Ͳ Uncoated turning material
Ͳ , tǇpe fineͲgrain material ;ǁitŚout cuďic carďidesͿ ǁitŚ loǁ coďalt ďonding pŚase content
Ͳ ^pecial grade for macŚining titanium alloǇs
Ͳ �lso suitaďle for macŚining material groups K͕ E and D
Ͳ ^mall to medium crossͲsections of cŚip
Ͳ ^uitaďle for continuous to sligŚtlǇ interrupted cut
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TT010 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ Cermet ďasierendes unďescŚicŚtetes Daterial fƺr das ^cŚlicŚten
Ͳ ,oŚe tŚermiscŚe und cŚemiscŚe ^taďilität
Ͳ 'eeignet um eine ŚoŚe KďerŇäcŚenƋualität ǌu erreicŚen
Ͳ &ƺr die �earďeitung der Daterialgruppen P und D
Ͳ 'eeignet fƺr ^cŚlicŚtanǁendungen mit geringem sorscŚuď
Ͳ ^taďile �earďeitungsďedingungen
Ͳ DiƩlere ďis ŚoŚe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten

Ͳ cermetͲďased uncoated material for finisŚing ǁork
Ͳ ŚigŚ tŚermal and cŚemical staďilitǇ
Ͳ suitaďle for acŚieving a ŚigŚ surface ƋualitǇ
Ͳ for macŚining material groups P and D
Ͳ suitaďle for finisŚing applications ǁitŚ loǁ feeds
Ͳ staďle macŚining condition
Ͳ medium to ŚigŚ cuƫng speeds

TT310 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ ^peǌielles Daterial entǁickelt speǌiell fƺr das ^cŚlicŚten
Ͳ Cermet ďasierendes ^uďstrat mit einer ŚoŚen �ďrieďsfestigkeit und guter tŚermiscŚer und cŚemiscŚer 

^taďilität
Ͳ di�IEͲ ďasierende nano ^cŚicŚt PsD �escŚicŚtung ausgestaƩet mit einer �ndgoldscŚicŚt von diE fƺr eine 

�ďrieďsanǌeige
Ͳ &ƺr die �earďeitung der Daterialgruppen P͕  potentiell eďenso 'ruppe D
Ͳ 'eeignet fƺr ^cŚlicŚtanǁendungen mit geringem sorscŚuď
Ͳ ^taďile �earďeitungsďedingungen
Ͳ DiƩlere ďis ŚoŚe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten

Ͳ special material designed especiallǇ for finisŚing ǁork
Ͳ cermetͲďased suďstrate ǁitŚ ŚigŚ aďrasion resistance and good tŚermal and cŚemical staďilitǇ
Ͳ di�lEͲďased nanoͲlaǇered PsD coating eƋuipped ǁitŚ an end gold laǇer of diE for aďrasion indication.
Ͳ for macŚining material group P͕  potentiallǇ also group D
Ͳ suitaďle for finisŚing applications ǁitŚ loǁ feeds
Ͳ staďle macŚining condition
Ͳ medium to ŚigŚ cuƫng speeds

MAdERIAL ZUM DREHEN ͳ CERMEd
GRADES FKR dURNING ͳ CERMEd

Schneidstoffbezeichnung und Mikrostruktur
Designation and microstructure

Anwendungsbereiche
Application areas

Werkstückstoff-
gruppe

Workpiece
Material Group

Materialbeschreibung und empfohlene Anwendung
Grade description and recommended application

daďelle Er.ϱ
daďle ϱ.
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MKDERNE SCHNEIDMAdERIALIEN ͳ KERAMIK
MKDERN MAdERIALS FKR dURNING ͳ CERAMIC

TC100 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ 'emiscŚtes �luminiumoǆid ;�l2O3Ϳ und ditancarďid ;diCͿ ďasierend auf Keramik
Ͳ Daterial fƺr ŚoŚe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ ,ervorragende ,itǌeresistenǌ nur fƺr die �earďeitung oŚne ^cŚneidŇƺssigkeit
Ͳ 'rundlegende taŚl fƺr die �earďeitung von 'rauͲ und ^pŚärogusseisen
Ͳ 'eeignet fƺr die �earďeitung von Co oder Ei ďasierendem feuerfesten Daterial mit ditanlegierung
Ͳ �lternativ ǌu C�E fƺr die �earďeitung von geŚärtetem ^taŚl und demperguss mit einer ,ärte ďis ǌu ϲϱ ,ZC
Ͳ ^taďile �earďeitungsďedingungen

Ͳ miǆed aluminium oǆide ;�l2O3Ϳ and titanium carďide ;diCͿ ďased ceramics
Ͳ material for ŚigŚ cuƫng speeds
Ͳ eǆcellent Śeat resistance onlǇ for macŚining ǁitŚout cuƫng Ňuid
Ͳ ďasic cŚoice for macŚining greǇ and ductile cast iron
Ͳ suitaďle for macŚining Co or Ei ďased refractorǇ materials and titanium alloǇs
Ͳ alternative to C�E for macŚining Śardened steel and malleaďle cast iron ǁitŚ a Śardness up to ϲϱ,ZC.
Ͳ staďle macŚining conditions

SN100 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ ^iliǌiumnitrid ;^i3N4Ϳ ďasierend auf Keramik
Ͳ Daterial geeignet fƺr ŚoŚe ^cŚniƩďedingungen
Ͳ ,oŚe �ďrieďsresistenǌ und Dimensionsstaďilität ďei ŚoŚen ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten speǌiell fƺr die 

�earďeitung mit ^cŚneidŇƺssigkeit
Ͳ &ƺr die �earďeitung von 'ussmaterial
Ͳ ^taďile �earďeitungsďedingungen ;gute �uĩaufestigkeitͿ
Ͳ ,oŚe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten ;ďis ǌu ϭϬϬϬmͬminͿ

Ͳ silicon nitride ;^i3N4Ϳ ďased ceramic 
Ͳ material suitaďle for ŚigŚ speeds
Ͳ ŚigŚ aďrasion resistance and dimensional staďilitǇ at ŚigŚ speeds especiallǇ for macŚining ǁitŚ cuƫng Ňuid
Ͳ for macŚining cast material
Ͳ staďle macŚining conditions ;good assemďlǇ rigiditǇͿ
Ͳ ŚigŚ cuƫng speed ;up to ϭϬϬϬ mͬminͿ

daďelle Er.ϱ
daďle ϱ.

Schneidstoffbezeichnung und Mikrostruktur
Designation and microstructure

Anwendungsbereiche
Application areas

Werkstückstoff-
gruppe

Workpiece
Material Group

Materialbeschreibung und empfohlene Anwendung
Grade description and recommended application
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TB310 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ PolǇkristallines kuďiscŚes �ornitrid
Ͳ Daterial geeignet fƺr die �earďeitung von geŚärtetem ^taŚl
Ͳ ,ervorragende serscŚleiƘfestigkeit
Ͳ &ƺr die �earďeitung der Daterialgruppe ,
Ͳ ^cŚlicŚten von ŚocŚfestem ^taŚl͕ eďenso geeignet fƺr leicŚt unterďrocŚenen ^cŚniƩ
Ͳ ^taďile �earďeitungsďedingungen

Ͳ polǇcristalline cuďic ďoron nitride
Ͳ material suitaďle for macŚining Śardened steel
Ͳ eǆcellent ǁear resistance
Ͳ for macŚining material group ,
Ͳ finisŚing ǁork ǁitŚ ŚigŚͲstrengtŚ steel͕ also suitaďle for sligŚtlǇ interrupted cut
Ͳ staďle macŚining conditions

MKDERNE SCHNEIDMAdERIALIEN ͳ CBN
MKDERN MAdERIALS FKR dURNING ͳ CBN

daďelle Er.ϱ
daďle ϱ.

Schneidstoffbezeichnung und Mikrostruktur
Designation and microstructure

Anwendungsbereiche
Application areas

Werkstückstoff-
gruppe

Workpiece
Material Group

Materialbeschreibung und empfohlene Anwendung
Grade description and recommended application
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MKDERNE SCHNEIDMAdERIALIEN ͳ DIAMANd
MKDERN MAdERIALS FKR dURNING ͳ DIAMKND

D720 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ PolǇkristalliner Diamant͕ miƩlere KorngrƂƘe
Ͳ Daterial fƺr ŚoŚe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ ,ervorragende serscŚleiƘfestigkeit
Ͳ Zesistenǌ gegen ^cŚniƩkantenďrecŚen
Ͳ ^cŚlicŚten ďis leicŚtes ^cŚruppen von �luminiumlegierungen und anderen EicŚtͲ�isen Daterialien͕ ǁie 

DagnesiumͲund Zinklegierungen
Ͳ ^taďile �earďeitungsďedingungen

Ͳ polǇcristalline diamond͕ medium grain siǌe
Ͳ material for ŚigŚ cuƫng speeds
Ͳ eǆcellent ǁear resistance
Ͳ resistance to cuƫng edge crusŚing
Ͳ finisŚing to ligŚt rougŚing of aluminum alloǇs and otŚer nonͲiron materials͕ sucŚ as magnesium and ǌinc 

alloǇs
Ͳ staďle macŚining conditions

PC30 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ PolǇkristalliner Diamant mit miƩlerer KorngrƂƘe
Ͳ Daterial fƺr ŚoŚe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ ,ervorragende serscŚleiƘfestigkeit
Ͳ Zesistenǌ gegen ^cŚniƩkantenďrecŚen
Ͳ &ƺr die �earďeitung der Daterialgruppe E
Ͳ sor allem sauďere �earďeitung von �luminiumlegierungen und anderen EicŚtͲ�isen Daterialien͕ ǁie 

DagnesiumͲ und Zinklegierungen
Ͳ ^taďile �earďeitungsďedingungen

Ͳ polǇcristalline diamond ǁitŚ medium grain siǌe
Ͳ material for ŚigŚ cuƫng speeds
Ͳ eǆcellent ǁear resistance
Ͳ resistant to cuƫng edge crusŚing
Ͳ for macŚining materials in group E
Ͳ especiallǇ clean macŚining of aluminium alloǇs and otŚer nonͲiron materials͕ sucŚ as magnesium and ǌinc 

alloǇs
Ͳ staďle macŚining conditions

PD1 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

Ͳ PolǇkristalliner Diamant ;DurcŚscŚniƩsdiamentengrƂƘe ϭϬ umͿ
Ͳ &ƺr aďscŚleifende Daterialďearďeitung
Ͳ &ƺr die �earďeitung der Daterialgruppe E
Ͳ ,oŚe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ ^taďile �earďeitungsďedingungen

Ͳ polǇcristalline diamond ;average diamond grain siǌe ϭϬ XmͿ
Ͳ for aďrasive material macŚining
Ͳ for macŚining materials in group E
Ͳ ŚigŚ cuƫng speeds
Ͳ staďle macŚining conditions

daďelle Er.ϱ
daďle ϱ.

Schneidstoffbezeichnung und Mikrostruktur
Designation and microstructure

Anwendungsbereiche
Application areas

Werkstückstoff-
gruppe

Workpiece
Material Group

Materialbeschreibung und empfohlene Anwendung
Grade description and recommended application
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Hinweis͗ die auf solche Art fest gelegte SchniƩgeschwindigkeit 
ist ein Anfangswert ;AusgangswertͿ, der das Grundniveau 
der SchniƩgeschwindigkeiten fƺr die gegebene Kperation 
bestimmt͘

sor allem die ^cŚnittďreite ͣae͞ des ǌu ďearďeitenden 
Daterials͕ ist oŌ der 'rund ǌur ďestimmten &einaďstimmung 
der ̂ cŚniƩgescŚǁindigkeit͕ da die relativ genaue �inŚaltung 
der ǁirtscŚaftlicŚen ^tandǌeit der passenden ^cŚneide 
verlangt ǁird.

Note͗ dhe cuƫng speed calculated in this way is the initial value 
;defaultͿ, this establishes the basic level of cuƫng speed for a given 
operation͘

� variance of macŚinaďlitǇ in tŚe ǁork piece can reƋuire cŚanges to 
ďe made to tŚe cuƫng speed. 

ϭ. dŚe first step is to assign tŚe material to ďe macŚined into one of siǆ groups 
according tŚe I^K ϱϭϯ standard ;see taďle ϭ. on page ϮϵϮͿ.

Ϯ. �asic insert sŚape is dependent on tŚe tǇpe of macŚining͕ material and 
ǁorkpiece sŚape. Cuƫng edge lengtŚ is tŚen selected ďased on tŚe deptŚ 
of cut ;see taďle Eo.Ϯ on page ϮϵϰͿ.

ϯ. ^elect tŚe rigŚt comďination of grade and cŚip ďreaker ǁitŚ regard to 
tŚe materials ďeing macŚined and tŚe turning operation.dŚree possiďle 
recommendations are sŚoǁn in taďles for eacŚ material group. zou can 
also cŚeck Ǉour recommendation in taďles no. ϰ ;page ϯϬϯ Ͳ ϯϮϲͿ and 
ϱ ;page ϯϮϳ Ͳ ϯϯϲͿ.

ϰ. CŚoose tŚe nose radius of tŚe cuƫng insert ǁitŚ respect to tŚe deptŚ 
of cut͕ tŚe feed and tŚe cuƫng conditions in accordance ǁitŚ picture 
ϯ. on page Ϯϵϲ. If tŚere is a particular reƋuirement for Za͕ cŚoose tŚe 
radius according to taďles ϭϯa and ϭϯď on pages ϯϱϰ Ͳ ϯϱϱ ;preferred 
cŚoice is tŚe ǁiper insertͿ.

ϱ. ^electing tŚe correct siǌe of sƋuare section tool Śolder is determined ďǇ 
tŚe sŚape of tŚe cuƫng insert and tŚe make up of tŚe macŚine tool. &or 
internal tool Śolders select tŚe largest diameter tool possiďle in relation 
to tŚe insert sŚape and ďore diameter. drǇ and limit tool overŚang to a 
maǆimum of ϯ ǆ tool diameter.

ϲ. In taďles no. ϲa ʹ ϭϭď on page ϯϯϴ Ͳ ϯϰϵ͕ select tŚe initial cuƫng speed 
ǁitŚ regard to insert grade͕ sŚape͕ deptŚ of cut and feed. Initial cuƫng 
condition are valid for tool life ϭϱ min. ;ϰϱ min. for ŚeavǇ rougŚingͿ͕ 
ǁitŚout coolant.

 dŚreading͕ cuƫng oī and recessing ʹ ǁitŚ coolant.
ϳ. dŚe taďles also contain correction factors for recalculating cuƫng speeds 

ǁitŚ regard to tool life͕ grades and ǁork piece Śardness.If necessarǇ use 
tŚese factors and adũust accordinglǇ. 

taŚl des terkǌeuges und der ^tartscŚniƩgescŚǁindigkeiten
ϭ. Im ersten ^cŚriƩ ǁird das ǌu ďearďeitende Daterial in eine der secŚs 

'ruppen ǌugeordnet ;sieŚe daď. ϭ ^eite ϮϵϮͿ.
Ϯ.:e nacŚ dem dǇp der tecŚnologiscŚen Kperation͕ &ormkompliǌiertŚeit͕ 

Daterial des terkstƺckes und den tecŚnologiscŚen �nforderungen ǁird 
die &orm der t^P geǁäŚlt. teiter ǁird die >änge der ^cŚniƩkante mit 
ZƺcksicŚt auf die ^pantiefe geǁäŚlt͕ sieŚe daď. Ϯ ;^eite ϮϵϰͿ

ϯ. &ƺr die 'ruppe des ǌu ďearďeitenden Daterials und mit ZƺcksicŚt auf den 
CŚarakter der Kperation ;&eindreŚen͕ &ertigdreŚen͕ ,alďscŚruppdreŚen͕ 
^cŚruppdreŚen͕ scŚǁeres ^cŚruppdreŚen͕ �ďstecŚen und 'eǁindenͿ 
ǁird die Komďination ^cŚneidstoī und ^panformer der t^P geǁäŚlt 
sieŚe daďelle Er.  ϲa ʹ  ϭϭď ;^eite ϯϯϴ Ͳ ϯϰϵͿ. In diesen daďellen sind fƺr ũede 
'ruppe der ǌu ďearďeitenden Daterialien einige alternative >Ƃsungen mit 
der �eǌeicŚnung I ďis III angegeďen. Diese taŚl kann nocŚ in den daďellen 
mitŚilfe der daďelle Er.  ϰ ;^eite ϯϬϯ Ͳ ϯϮϲͿ und Er. ϱ ;^eite ϯϮϳ Ͳ ϯϯϲͿ.

ϰ. EacŚ der �ďď. ϯ ;^eite ϮϵϲͿ ǁird die taŚl des Zadius der ̂ pitǌenaďrundung 
der t^P mit ZƺcksicŚt auf die ^cŚniƩtiefe͕ sorscŚuď und CŚarakter 
des ^cŚniƩes durcŚgefƺŚrt. &alls es sicŚ um die �earďeitung mit der 
definierten ZauŚeitsanforderung der ǌu ďearďeitenden KďerfläcŚe 
Śandelt͕ ǁird der Zadius der ̂ pitǌenaďrundung der t^P nacŚ der daďelle 
ϭϮ ^eite ϯϱϰ geǁäŚlt ;ďessere sariante ist die taŚl der t^P ͣtiper͞Ϳ.

ϱ. Die taŚl des KlemmŚalters ergiďt sicŚ aus der taŚl der &orm der t^P͕  
ǁeiter aus den DƂglicŚkeiten der DascŚine͕ ggf. der �ufspannung 
des maǆimalen YuerscŚnittes des KlemmŚalters. �ei den InnenͲ
DreŚmeisseln ist es nƂtig den DurcŚmesser des KlemmŚalters mit 
ZƺcksicŚt auf den DurcŚmesser der ǌu ďearďeitenden �oŚrung und den 
KlemmŚalterƺďerŚang ǌu ǁäŚlen͕ ǁoďei der optimale ,ƂcŚstǁert des 
mďerŚangs dem DreifacŚen des DurcŚmessers des ^taŚlklemmŚalters 
gleicŚt.

ϲ. In den daďellen ϲa ʹ ϭϭď ;^eite ϯϯϴ Ͳ ϯϰϵͿ ǁird die ^tartscŚniƩges 
cŚǁindigkeit mit ZƺcksicŚt auf den ̂ cŚneidstoī der t^P͕  &orm der t^P͕  
sorscŚuď und ^pantiefe geǁäŚlt. ^tartscŚniƩgescŚǁindigkeiten sind 
fƺr die ^tandǌeit von ϭϱ Din. ;ϰϱ Din. fƺr scŚǁere ^cŚrupparďeitenͿ 
oŚne KƺŚlung ďestimmt. &ƺr 'eǁindescŚneidplaƩen͕ �ďstecŚͲ und 
�instecŚscŚneidplaƩen ist KƺŚlung unďedingt erforderlicŚ.

ϳ. Die im Punkt secŚs genannten daďellen sind eďenfalls von 
Korrekturkoeffiǌienten ergänǌt ǌur �erecŚnung der ^cŚnittgescŚͲ
ǁindigkeiten ďeim DreŚen mit ZƺcksicŚt auf den DascŚinenǌustand͕ 
die geǁƺnscŚte terkǌeugstandǌeit und eventuell aucŚ auf das 
Daterial und die terkstƺckŚärte. Im �edarfsfall verǁenden ǁir 
desŚalď diese Korrekturkoeffiǌienten ǌur �erecŚnung der endgƺltigen 
^tartgescŚǁindigkeit͗

ARBEIdSBEDINGUNGEN ZUM DREHEN
CHKICE KF INIdIAL CUddING CKNDIdIKNS

vc = v15 . kvx . kvT . kvHB . (kvN)
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Zu bearbeitendes Material, Hauptgruppe ISO
Machined material, the main ISO group
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dϳϯϯϱ
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dϴϯϰϱ
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0
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0
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0
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0
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0
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-
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0
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0
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0
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0
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0
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-
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-
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0
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0
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0

1,
35

1,
28

1,
22

1,1
5

18
0

1,
25

1,1
9

1,1
3

1,0
6

20
0

1,1
0

1,
05

0,
99

0,
94

22
0

1,
00

0,
95

0,
90

0,
85

24
0

0,
90

0,
86

0,
81

0,
77

26
0

0,
80

0,
76

0,
72

0,
68

28
0

0,
70

0,
67

0,
63

0,
60

30
0

0,
65

0,
62

0,
59

0,
55

32
0

0,
60

0,
57

0,
54

0,
51

34
0

0,
55

0,
52

0,
50

0,
47

36
0

0,
50

0,
48

0,
45

0,
43

37
5

0,
40

0,
38

0,
36

0,
34

 K
or

re
kt

ur
 S

ta
nd

ze
it 

(a
llg

em
ei

ne
 B

ea
rb

ei
tu

ng
)

Co
rre

ct
io

n 
fo

r d
ur

ab
ilit

y (
ge

ne
ra

l m
ac

hi
ni

ng
)

St
an

dz
eit

 / d
ur

ab
ilit

y  
[m

in]
k vT

St
an

dz
eit

 / d
ur

ab
ilit

y  
[m

in]
k vT

10
1,1

0
30

0,
84

15
1,0

0
45

0,
76

20
0,

93
60

0,
71

Ko
rre

kt
ur

 d
er

 S
ta

nd
ze

it (
Sc

hw
er

sc
hr

up
pe

n)
 / 

Co
rre

ct
io

n 
fo

r d
ur

ab
ilit

y (
he

av
y r

ou
gh

in
g)

St
an

dz
eit

 / d
ur

ab
ilit

y  
[m

in]
k vT

St
an

dz
eit

 / d
ur

ab
ilit

y  
[m

in]
k vT

30
1,1

0
60

0,
93

45
1,0

0

Ko
rre

kt
ur

fa
kt

or
 / 

Co
rre

ct
io

n 
fa

ct
or

 k
vx

Ob
er

flä
ch

e f
ür 

Sc
hm

ied
en

 un
d G

ieß
en

 / S
kin

 of
 fo

rg
ing

 an
d c

as
tin

g
0,

70
 - 

0,
80

In
ne

re
s D

re
he

n 
/ I

nt
er

na
l t

ur
ni

ng
0,

75
 - 

0,
85

Un
te

rb
ro

ch
en

er
 S

ch
ni

tt 
/ I

nt
er

ru
pt

ed
 c

ut
0,

80
 - 

0,
90

Gu
te

 M
as

ch
in

en
be

di
ng

un
ge

n 
/ G

oo
d 

m
ac

hi
ne

 c
on

di
tio

ns
1,0

5 
- 1

,2
0

Sc
hle

ch
te

 M
as

ch
ine

nb
ed

ing
un

ge
n 

/ B
ad

 m
ac

hin
e 

co
nd

itio
ns

0,
85

 - 
0,

95

Ko
rre

kt
ur

 W
en

de
sc

hn
ei

dp
la

tte
nf

or
m

 / 
Co

rre
ct

io
n 

fo
r i

ns
er

t s
ha

pe

Ab
st

ec
he

n 
un

d 
Ei

ns
te

ch
en

 / 
In

se
rt 

sh
ap

e
k VB

D

S…
, C

…
, W

…
1,0

0
T…

, D
…

, K
…

0,
95

V…
, L

…
 (A

bs
te

ch
en

 u
nd

 E
ins

te
ch

en
/ p

ar
tin

g a
nd

 g
ro

ov
ing

)
0,

88
R…

, L
…

 (S
ch

we
re

 S
ch

ru
pp

ar
be

ite
n 

/ h
ea

vy
 ro

ug
hi

ng
)

1,1
0

Di
e 

bl
au

 a
ng

ef
üh

rte
n 

W
er

te
 g

el
te

n 
fü

r d
ie

 B
ea

rb
ei

tu
ng

 m
it 

Kü
hl

flü
ss

ig
ke

it 
/ F

ig
ur

es
 in

 b
lu

e 
ar

e 
va

lid
 fo

r m
ac

hi
ni

ng
 w

ith
 c

oo
la

nt
.



344

20
16

BE
AR

BE
IT.

 W
ER

KS
TO

FF
E

M
AC

HI
NE

D 
M

AT
ER

IA
LS

W
ER

KZ
EU

GW
AH

L
CH

OI
CE

 O
F C

UT
TI

NG
 TO

OL
GE

OM
ET

RI
E D

ER
 W

SP
GE

OM
ET

RY
 O

F I
NS

ER
TS

SC
HN

EI
DS

TO
FF

E
CU

TT
IN

G 
GR

AD
ES

SC
HN

IT
TG

ES
CH

W
IN

DI
GK

EI
TE

N
CH

OI
CE

 O
F C

UT
. C

ON
DI

TI
ON

S
VE

RS
CH

LE
IS

SA
RT

EN
W

EA
R 

TY
PE

S
W

EI
TE

RE
 IN

FO
RM

AT
IO

NE
N

FU
RT

HE
R 

IN
FO

RM
AT

IO
N

UM
W

ER
TU

NG
ST

AB
EL

LE
N

CO
NV

ER
SI

ON
 TA

BL
E

Zu bearbeitendes Material, Hauptgruppe ISO
Machined material, the main ISO group

W
SP

 B
EZ

EI
CH

NU
NG

NA
CH

 IS
O

CU
TT

IN
G 

IN
SE

RT
S 

TY
PE

ac
co

rd
in

g 
to

 IS
O

AR
BE

IT
SB

ED
IN

GU
NG

EN
 Z

UM
 D

RE
HE

N 
/ C

UT
TI

NG
 C

ON
DI

TI
ON

S 
FO

R 
TU

RN
IN

G
Fe

ind
re

he
n

Fi
ne

 tu
rn

ing
Fe

rti
gd

re
he

n
Fi

nis
hin

g
Se

m
i-S

ch
ru

pp
dr

eh
en

Se
m

i-r
ou

gh
ing

Sc
hr

up
pd

re
he

n
Ro

ug
hin

g
Sc

hw
er

e 
Sc

hr
up

pa
rb

eit
en

He
av

y r
ou

gh
ing

Ab
ste

ch
en

, E
ins

te
ch

en
Pa

rti
ng

, g
ro

ov
ing

Ge
wi

nd
ed

re
he

n
Th

re
ad

ing

f =
 0

,0
5 

÷ 
0,

1 
[m

m
/U

] [
m

m
/re

v]
f =

 0
,1

 ÷
 0

,2
 [m

m
/U

] [
m

m
/re

v]
f =

 0
,2

 ÷
 0

,4
 [m

m
/U

] [
m

m
/re

v]
f =

 0
,4

 ÷
 0

,8
 [m

m
/U

] [
m

m
/re

v]
f >

 1
,0

 [m
m

/U
] [

m
m

/re
v]

f =
 0

,5
 ÷

 0
,3

a p =
 0

,2
 ÷

 1
,0

 [m
m

]
a p =

 0
,8

  ÷
 2

,0
 [m

m
]

a p =
 1

,5
 ÷

 4
,0

 [m
m

]
a p =

 4
,0

÷1
0,

0 
[m

m
]

a p >
 1

0,
0 

[m
m

]

Vo
rb

ea
rb

eit
ete

 
Ob

er
flä

ch
e

un
un

ter
br

oc
he

ne
r 

Sc
hn

itt
Pr

e-
ma

ch
ine

d s
ur

fac
e

no
n-

int
er

ru
pte

d c
ut

Ab
gu

ss
, S

ch
mi

ed
es

tü
ck

un
ter

br
oc

he
ne

r S
ch

nit
t

Ca
sti

ng
, fo

rg
ing

int
er

ru
pte

d c
ut

Vo
rb

ea
rb

eit
ete

 
Ob

er
flä

ch
e

un
un

ter
br

oc
he

ne
r 

Sc
hn

itt
Pr

e-
ma

ch
ine

d s
ur

fac
e

no
n-

int
er

ru
pte

d c
ut

Ab
gu

ss
, S

ch
mi

ed
es

tü
ck

un
ter

br
oc

he
ne

r S
ch

nit
t

Ca
sti

ng
, fo

rg
ing

int
er

ru
pte

d c
ut

Vo
rb

ea
rb

eit
ete

 
Ob

er
flä

ch
e

un
un

ter
br

oc
he

ne
r 

Sc
hn

itt
Pr

e-
ma

ch
ine

d s
ur

fac
e

no
n-

int
er

ru
pte

d c
ut

Ab
gu

ss
, S

ch
mi

ed
es

tü
ck

un
ter

br
oc

he
ne

r S
ch

nit
t

Ca
sti

ng
, fo

rg
ing

int
er

ru
pte

d c
ut

Vo
rb

ea
rb

eit
ete

 
Ob

er
flä

ch
e

un
un

ter
br

oc
he

ne
r 

Sc
hn

itt
Pr

e-
ma

ch
ine

d s
ur

fac
e

no
n-

int
er

ru
pte

d c
ut

Ab
gu

ss
, S

ch
mi

ed
es

tü
ck

un
ter

br
oc

he
ne

r S
ch

nit
t

Ca
sti

ng
, fo

rg
ing

int
er

ru
pte

d c
ut

Vo
rb

ea
rb

eit
ete

 
Ob

er
flä

ch
e

un
un

ter
br

oc
he

ne
r 

Sc
hn

itt
Pr

e-
ma

ch
ine

d s
ur

fac
e

no
n-

int
er

ru
pte

d c
ut

Ab
gu

ss
, S

ch
mi

ed
es

tü
ck

un
ter

br
oc

he
ne

r S
ch

nit
t

Ca
sti

ng
, fo

rg
ing

int
er

ru
pte

d c
ut

Um
fan

gs
ein

sti
ch

e u
nd

Ab
ste

ch
en

Pe
rip

he
ra

l g
ro

ov
ing

 
an

d p
ar

tin
g

St
irn

ein
sti

ch
e u

nd
Ab

ste
ch

en
Fr

on
t g

ro
ov

ing
 an

d 
pa

rtin
g

-

N

..�
  

..D
  

..'
 

..U
  

..E

CN
M

A,
 C

NM
M

, C
NM

G
, 

DN
M

A,
 D

NM
M

, D
NM

G
, 

DN
M

U,
 S

NM
A,

 S
NM

M
, 

SN
M

G
, S

NM
X,

 T
NM

A,
 

TN
M

M
, T

NM
G

, V
NM

U,
 

RN
M

A,
 R

NM
M

, R
NM

G
, 

W
NM

A,
 W

NM
M

, W
NM

G

I
-

I
-

I
T6

31
0

I
T8

33
0

I
T6

31
0

I
T8

31
5

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

-
-

SF
SF

NF
NF

-
-

-
-

-
-

-

II
-

II
-

II
T6

31
0

II
T8

33
0

II
T8

31
5

II
T8

33
0

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

-
-

NF
NF

NF
NF

-
-

-
-

-
-

-

III
T8

31
5

III
T8

31
5

III
T8

33
0

III
T8

33
0

III
T8

33
0

III
T8

33
0

III
T8

33
0

III
T8

33
0

III
-

III
-

III
-

III
-

III
-

FF
FF

SI
SI

NM
NM

NM
NR

-
-

-
-

-

..y
KN

UX
I

-
I

-
I

-
I

-
I

-
I

-
I

-
I

-
I

-
I

-
I

-
I

-
I

-

-
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-

..t
   

..d
CC

M
W

, C
CM

T,
 S

CM
W

, 
SC

M
T,

 D
CM

W
, D

CM
T,

 
TC

M
W

, T
CM

T,
 V

CM
W

, 
VC

M
T,

 W
CM

W
, W

CM
T,

 
RC

M
W

, R
CM

T,
 R

CM
X

I
PC

30
0

I
PC

30
0

I
PC

30
0

I
PC

30
0

I
PC

30
0

I
PC

30
0

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

-
-

-
-

-
-

-

II
HF

7
II

HF
7

II
HF

7
II

HF
7

II
HF

7
II

HF
7

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

AL
AL

AL
AL

AL
AL

-
-

-
-

-
-

-

III
80

16
III

80
16

III
80

16
III

80
16

III
80

16
III

80
16

III
-

III
-

III
-

III
-

III
-

III
-

III
-

�l
�l

�l
�l

�l
�l

-
-

-
-

-
-

-

..Z
    

..E
SP

M
R,

 S
PG

R,
 S

PU
N,

 
SP

G
N,

 T
PM

R,
 T

PG
R,

 
TP

UN
, T

PG
N

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

II
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-

III
-

III
-

III
-

III
-

III
-

III
-

III
-

III
-

III
-

III
-

III
-

III
-

III
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-

..y
LF

M
X,

 L
FU

X,
 L

CM
X,

 
TN

11
..,

 T
N1

6.
., 

TN
22

..
I

-
I

-
I

-
I

-
I

-
I

-
I

-
I

-
I

-
I

-
I

T8
33

0
I

T8
33

0
I

-

-
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-

II

-
II

-
II

-
II

-
II

-
II

-
II

-
II

-
II

-
II

-
II

T9
32

5
II

T9
32

5  
 

II
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-

TN
11

..,
 T

N1
6.

., 
TN

 2
2

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

I
-

I
T8

03
0

ARBEIdSBEDINGUNGEN ZUM DREHEN
CHKICE KF INIdIAL CUddING CKNDIdIKNS

daďelle Er.  ϵa
daďle ϵa



345

20
16

BE
AR

BE
IT.

 W
ER

KS
TO

FF
E

M
AC

HI
NE

D 
M

AT
ER

IA
LS

W
ER

KZ
EU

GW
AH

L
CH

OI
CE

 O
F C

UT
TI

NG
 TO

OL
GE

OM
ET

RI
E D

ER
 W

SP
GE

OM
ET

RY
 O

F I
NS

ER
TS

SC
HN

EI
DS

TO
FF

E
CU

TT
IN

G 
GR

AD
ES

SC
HN

IT
TG

ES
CH

W
IN

DI
GK

EI
TE

N
CH

OI
CE

 O
F C

UT
. C

ON
DI

TI
ON

S
VE

RS
CH

LE
IS

SA
RT

EN
W

EA
R 

TY
PE

S
W

EI
TE

RE
 IN

FO
RM

AT
IO

NE
N

FU
RT

HE
R 

IN
FO

RM
AT

IO
N

UM
W

ER
TU

NG
ST

AB
EL

LE
N

CO
NV

ER
SI

ON
 TA

BL
E

ARBEIdSBEDINGUNGEN ZUM DREHEN
CHKICE KF INIdIAL CUddING CKNDIdIKNS

daďelle Er.  ϵď
daďle ϵď

Drehoperation
Turning operation

Wahlpriorität / Priority of choice

Da
te

n 
fü

r
Vo

rs
ch

üb
e 

un
d

Sc
hn

ittt
ief

e
Ra

ng
e 

of
 fe

ed
s a

nd
 

de
pt

h 
of

 cu
t

N

dϬϯϭϱ

T8030

T8310

dϴϯϭϱ

T8330

HϬϳ

HFϳ

DϳϮϬ

PC30

PD1

Standzeit / durability

Vorschub / Feed f 
[mm/U] [mm/rev]

Standzeit ap [mm]
Depth of cut ap [mm]

^..
^..

^..
^..

^..
^..

^..
^..

^..
^..

C..
C..

C..
C..

C..
C..

C..
C..

C..
C..

t.
.

t.
.

t.
.

t.
.

t.
.

t.
.

t.
.

t.
.

t.
.

t.
.

Feindrehen
Fine turning

I
0,0

5
0,5

11
70

-
11

40
-

-
-

83
5

19
95

19
95

14
95

V15  [m/min]
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Drehoperation
Turning operation

Wahlpriorität / Priority of choice
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T8330

dϴϯϰϱ

HϬϳ

HFϳ

TC100

dBϯϭϬ

Standzeit / durability

Vorschub / Feed f 
[mm/U] [mm/rev]

Standzeit ap [mm]
Depth of cut ap [mm]

^..
^..

^..
^..

^..
^..

^..
^..

^..
^..
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^..
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C..
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C..

C..
C..

C..
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C..
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.

t.
.
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.
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.
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.
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.
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ARBEIdSBEDINGUNGEN ZUM DREHEN
CHKICE KF INIdIAL CUddING CKNDIdIKNS

daďelle Er.  ϭϭď
daďle ϭϭď

Drehoperation
Turning operation

Wahlpriorität / Priority of choice

Da
te

n 
fü

r
Vo

rs
ch

üb
e 

un
d

Sc
hn

ittt
ief

e
Ra

ng
e 

of
 fe

ed
s a

nd
 

de
pt

h 
of

 cu
t

H

dϱϯϬϱ

dϱϯϭϱ

T9310

dϵϯϭϱ

T6310

T8030

dϴϯϭϱ

T8330

TC100

dBϯϭϬ

Standzeit / durability

Vorschub / Feed f 
[mm/U] [mm/rev]

Standzeit ap [mm]
Depth of cut ap [mm]

^..
^..

^..
^..

^..
^..

^..
^..

^..
^..

C..
C..

C..
C..

C..
C..

C..
C..

C..
C..

t.
.

t.
.

t.
.

t.
.

t.
.

t.
.

t.
.

t.
.

t.
.

t.
.

Feindrehen
Fine turning

I
0,0

5
0,5

-
-

-
-

-
-

-
-

20
0

20
0

V15  [m/min]

II
0,0

8
0,5

-
-

-
-

-
-

-
-

17
0

18
0

III
0,1

0
0,5

10
0

-
-

-
-

-
65

-
16

0
16

0

Fertigdrehen
Finishing

I
0,1

0
1,5

90
70

70
65

70
-

55
45

15
0

14
5

II
0,1

5
1,5

75
65

65
60

60
-

50
40

13
0

13
0

III
0,2

0
1,5

70
60

60
55

50
-

45
35

11
5

11
5

Semi-Schrup-
pdrehen

Semi-roughing

I
0,2

0
2,5

65
60

55
55

50
-

45
35

11
5

-

II
0,3

0
2,5

55
55

50
50

40
-

40
30

10
0

-

III
0,4

0
2,5

50
50

45
45

35
-

-
30

90
-

Schruppdrehen
Roughing

I
0,4

0
5,0

-
-

-
-

35
-

-
-

-
-

II
0,6

0
5,0

-
-

-
-

30
-

-
-

-
-

III
0,8

0
5,0

-
-

-
-

25
-

-
-

-
-

Schwere Schrup-
parbeiten

Heavy roughing

I
0,8

0
12

,0
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-

V45  [m/min]

II
1,0

0
12

,0
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-

III
1,3

0
12

,0
-

-
-

-
-

-
-

-
-

-

Abstechen, Einstechen
Parting, grooving and copying

0,1
0

-
-

-
-

-
-

-
-

30
-

-

V15  [m/min]

0,1
5

-
-

-
-

-
-

-
-

25
-

-

0,2
0

-
-

-
-

-
-

-
-

25
-

-

0,3
0

-
-

-
-

-
-

-
-

20
-

-

Stirn- und Inneneinstiche
Front and internal 

grooving

0,1
0

-
-

-
-

-
-

-
-

35
-

-

0,1
5

-
-

-
-

-
-

-
-

30
-

-

0,2
0

-
-

-
-

-
-

-
-

30
-

-

0,3
0

-
-

-
-

-
-

-
-

25
-

-

Gewindedrehen
Threading

-
-

-
-

-
20

-
25

-
-

-
-

-
-

-
20

-
20

-
-

-
-

-
-

-
25

-
30

-
-
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ss

kv
HB

H1
kv

HB
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kv
HB

H3
kv

HB
H4

38
0 

/ 4
0,

8
1,

84
1,7

6
1,

60
1,

52

40
0 

/ 4
2,

7
1,7

3
1,6

5
1,

50
1,4

3

42
0 

/ 4
4,

6
1,6

1
1,

54
1,4

0
1,

33

44
0 

/ 4
6,

5
1,

50
1,4

3
1,

30
1,

24

46
0 

/ 4
8,1

1,
38

1,
32

1,
20

1,1
4

50
0 

/ 5
0,

8
1,1

5
1,1

0
1,

00
0,

95

52
0 

/ 5
2,

0
1,0

9
1,0

5
0,

95
0,
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0 

/ 5
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5
1,0

4
0,

99
0,
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0,

86

56
0 

/ 5
4,

7
0,
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0,
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0,

85
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81

58
0 

/ 5
5,

7
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92
0,

88
0,
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0,

76

60
0 

/ 5
6,

8
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0,

71

62
0 

/ 5
7,9

0,
81

0,
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0,
70

0,
67
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0 
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0
0,
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62
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SCHNEIDKERAMIKEN UND IHRE PRAKdISCHE ANWENDUNG
CUddING CERAMICS AND dHEIR PRACdICAL APPLICAdIKN

^cŚneidkeramiken sind Daterialien mit einer der ŚƂcŚsten tŚermiscŚen 
^taďilitätsgrenǌen.
täŚrend der praktiscŚen �nǁendung ist es trotǌdem eďenso notǁendig 
die ^cŚnittgescŚǁindigkeit im ,inďlick auf die ,ärte und andere 
CŚarakteristiken des ǌu ďearďeitenden Daterials ǌu reduǌieren.
Zur Illustration ǌeigen ǁir IŚnen ein konkretes �eispiel anŚand einer runden 
tendescŚneidplaƩe fƺr das ^cŚlicŚtdreŚen.

Cuƫng ceramics are materials tŚat Śave one of tŚe ŚigŚest levels of 
tŚermal staďilitǇ.
During tŚeir practical application͕ Śoǁever͕  it is necessarǇ to reduce tŚe 
cuƫng speed ǁitŚ regard to tŚe Śardness of tŚe macŚined material and 
its otŚer cŚaracteristics.
&or illustration purposes͕ ǁe Śave provided a concrete eǆample of a round 
insert used for finisŚing turning.

Die folgende daďelle ǌeigt ǁeitere Parameter auf͕  ǁelcŚe ďei der �usǁaŚl 
der resultierenden ̂ cŚniƩgescŚǁindigkeiten ďerƺcksicŚtigt ǁerden mƺssen.

dŚe folloǁing taďle provides furtŚer parameters tŚat need to ďe taken into 
account ǁŚen selecting tŚe cuƫng speed to use.

daďelle Er. ϭϮ daďle ϭϮ.

,omogenes Daterial ,omogenous material

'escŚmiedetes Daterial͕ kaltgeǁalǌtes Daterial usǁ. &orged materials͕ cold rolled materials͕ etc.

0

100

200

300

400

500

600

700

800

900

1000

22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42 45 48 50 52 54 56 58 60 62 64

Schnittgeschwindigkeit für RNGN (ap = 1,5 mm) Cutting speed for RNGN (ap = 1,5 mm)

Eckenradius / Point radius 0,4 0,8 1,2 1,6 2,4 3

 Reduktion VC / Reduction Vc  by: 20% 16% 12% 10% 5% 2%

Reduktion / Reduction Kr 90° 75° 60° 45° 30° < 15°

Reduktion VC / Reduction  Vc  by: 0% 5% 8% 12% 15% 18%

Plattenform / Insert shape V D T C,W S  R 

Spitzenwinkel /  Point angle 35° 55° 60° 80° 90°

 Reduktion VC  / Reduction Vc  by: 17% 12% 10% 6% 4%  0% 

Schnitttiefe / Depth of cut <1.4mm 3mm 6mm 10mm 13mm 20mm

 Reduktion VC  / Reduction Vc  by: 5% 8% 13% 16% 18% 20%

^c
Śn

iƩ
ge

sc
Śǁ

ind
igk

eit
 ͬ 

cu
ƫ

ng
 sp

ee
d

,ärte des ǌu ďearďeitenden Daterials ͬ Śardness



351

20
16

BE
AR

BE
IT.

 W
ER

KS
TO

FF
E

M
AC

HI
NE

D 
M

AT
ER

IA
LS

W
ER

KZ
EU

GW
AH

L
CH

OI
CE

 O
F C

UT
TI

NG
 TO

OL
GE

OM
ET

RI
E D

ER
 W

SP
GE

OM
ET

RY
 O

F I
NS

ER
TS

SC
HN

EI
DS

TO
FF

E
CU

TT
IN

G 
GR

AD
ES

SC
HN

IT
TG

ES
CH

W
IN

DI
GK

EI
TE

N
CH

OI
CE

 O
F C

UT
. C

ON
DI

TI
ON

S
VE

RS
CH

LE
IS

SA
RT

EN
W

EA
R 

TY
PE

S
W

EI
TE

RE
 IN

FO
RM

AT
IO

NE
N

FU
RT

HE
R 

IN
FO

RM
AT

IO
N

UM
W

ER
TU

NG
ST

AB
EL

LE
N

CO
NV

ER
SI

ON
 TA

BL
E

SCHNEIDKERAMIKEN UND IHRE PRAKdISCHE ANWENDUNG
CUddING CERAMICS AND dHEIR PRACdICAL APPLICAdIKN

tie ďereits erǁäŚnt͕ sind ^cŚneidkeramiken Daterialien mit einer
der ŚƂcŚsten �ďreiďungsresistenǌen und ǌur gleicŚen Zeit mit einer der 
geringsten ZäŚigkeit. 
Im ,inďlick auf die &estigkeit ist es daŚer notǁendig ďei der taŚl der 
geeigneten tendescŚneidplaƩe aucŚ andere limitierende Kriterien mit 
einǌuďeǌieŚen.

�s previouslǇ stated͕ cuƫng ceramics are materials tŚat Śave one of tŚe 
ŚigŚest levels of aďrasion resistance͕ Ǉet tŚeǇ also Śave one of tŚe loǁest 
levels of strengtŚ.
titŚ regard to rigiditǇ͕  it is tŚerefore also necessarǇ to take into account 
otŚer limiting criteria ǁŚen selecting tŚe rigŚt insert.

Festigkeit im Bezug zur WendeplaƩenform Rigidity in relation to insert shape

Festigkeit in Bezug zur WendeschneidplaƩendicke Rigidity in relation to insert thickness

100°
90°

80°

55°

60°

35°10

VN
VB TP CP SP CP
VC DC SC CC

DN SN CN
RP
RN

RC

TNCN

TCCC

30

40

70

80
90
100%

2,38

25

3,18 4,76 6,35
3,97 5,16 7,94

50

75

100%

�ďďildung Er. ϲ 

�ďďildung Er. ϳ 

Picture ϲ. 

Picture ϳ.
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SCHNEIDKERAMIKEN UND IHRE PRAKdISCHE ANWENDUNG
CUddING CERAMICS AND dHEIR PRACdICAL APPLICAdIKN

ϭͿ 'rate am �usgang des terkǌeuges kƂnnen ǌu KantenausďrƺcŚen fƺŚren 
und dann ǌur ZerstƂrung der gesamten tendescŚneidplaƩe. DaŚer ist es 
ǌunäcŚst notǁendig die Kante aďǌuscŚrägen um die 'rate ǌu ďeseitigen

ϭͿ �urrs at tŚe output of tŚe tool can result in cŚipped edges and damage 
tŚe ǁŚole insert. It is tŚerefore necessarǇ to ďevel tŚe edge to eliminate 
tŚe ďurrs first.

Festigkeit in Bezug zum WendeschneidplaƩenradius Rigidity in relation to insert radius

Am Ende wƺrden wir Ihnen gerne einige praktische
Empfehlungen fƺr die Praxisanwendung bieten͗

Lastly, we would like to give some practical recommendations regarding 
practical application͗

0,2 0,4

25

0,8 1,2 1,6
1,6

1,2

0,8

0,4

Rayon

50

75

100%

�ďďildung Er. ϴ

�ďďildung Er. ϵ 

Picture ϴ.

Picture ϵ.

Zadius
ZaǇon
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SCHNEIDKERAMIKEN UND IHRE PRAKdISCHE ANWENDUNG
CUddING CERAMICS AND dHEIR PRACdICAL APPLICAdIKN

ϮͿ�s ǁird empfoŚlen das ^tandardprogramm ;�ingaďe des DaterialsͿ ǌu 
modifiǌieren͖ dies verringert die ^cŚaīung von 'raten an der Kante 
und verlängert die ,altďarkeit͖ aucŚ der �rďeitsgang �ďscŚrägung der 
Kante ǁird somit eliminiert.

ϮͿ It is advisaďle to modifǇ tŚe standard program ;adding tŚe materialͿ as 
tŚis sloǁs doǁn tŚe creation of ďurrs on tŚe edge͕ ǁŚicŚ increases tŚe 
duraďilitǇ of tŚe edge and also eliminates tŚe need to ďevel tŚe edge.

ϯͿ  tenn es ein Zisiko giďt fƺr Proďleme durcŚ terkǌeugviďrationen͕ 
ist der �insatǌ von tendescŚneidplaƩen mit einem kleinen Zadius 
sinnvoll͕ um die radialen KräŌe ǌu eliminieren.   
 

ϯͿ  If tŚere is a risk of proďlems occurring as a result of tool viďration͕ it 
is ďeƩer to use inserts ǁitŚ a smaller radius to eliminate radial forces.

�ďďildung Er. ϭϬ 

�ďďildung Er. ϭϭ 

Picture ϭϬ.

Picture ϭϭ.
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Surface quality in turning

dŚe ƋualitǇ of tŚe macŚined surface in turning depends on tŚe feed rate f 
and tŚe radius of tŚe insert re. dŚe values of surface rougŚness Rmax and Ra  
are given in folloǁing taďles 13a and 13b.
dŚere are otŚer factors tŚat can inŇuence surface rougŚness͕ please take 
tŚe given values as a guide.

daďelle Er.  ϭϯa daďle ϭϯa

KberŇćchenƋualitćt beim Drehen
Die Yualität der ďearďeiteten KďerŇäcŚe ďeim DreŚen Śängt vom sorscŚuď 
und dem Zadius der tendescŚneidplaƩe re aď. DurcŚscŚniƩsǁerte der 
KďerŇäcŚenrauŚeit sind in den folgenden daďellen ϭϯa und ϭϯď erfasst. 
�iƩe neŚmen ^ie die vorgegeďenen terte als ZicŚtscŚnur͕  aďŚängig aucŚ 
von anderen �inŇƺssen.

 f 2

 10008.rH
Rmax = .

Vorsicht vor hartem Spanbruch / danger of hard chipbreaking

WAHL DER SdARd SCHNIddBEDINGUNGEN
CHKICE KF INIdIAL CUddING CKNDIdIKNS

Vorschub
Feed f

[mm/rev]
[mm/U]

     rε   Radius / Radius
0,1 0,2 Ϭ,ϰ Ϭ,ϱ 0,8 1,0 1,2 ϭ,ϱ 1,6 2,0 Ϯ,ϰ Ϯ,ϱ 3,0 3,2 ϯ,ϱ ϰ,Ϭ ϱ,Ϭ 6,0 8,0

Oberflächenqualität / Surface Rmax (µm)
Ϭ,Ϭϱ 3,13 1,56 0,78 0,63 0,39 0,31 0,26 0,21 0,20 0,16 0,13 0,13 0,10 0,10 0,09 0,08 0,06 0,05 0,04
Ϭ,Ϭϳ 6,1 3,06 1,53 1,23 0,77 0,61 0,51 0,41 0,38 0,31 0,26 0,25 0,20 0,19 0,18 0,15 0,12 0,10 0,08
0,08 8,0 4,0 2,00 1,60 1,00 0,80 0,67 0,53 0,50 0,40 0,33 0,32 0,27 0,25 0,23 0,20 0,16 0,13 0,10
0,10 6,3 3,13 2,50 1,56 1,25 1,04 0,83 0,78 0,63 0,52 0,50 0,42 0,39 0,36 0,31 0,25 0,21 0,16
0,12 9,0 4,50 3,60 2,25 1,80 1,50 1,20 1,13 0,90 0,75 0,72 0,60 0,56 0,51 0,45 0,36 0,30 0,23
Ϭ,ϭϱ 14 7,0 5,6 3,52 2,81 2,34 1,88 1,76 1,41 1,17 1,13 0,94 0,88 0,80 0,70 0,56 0,47 0,35
0,16 16 8,0 6,4 4,00 3,20 2,67 2,13 2,00 1,60 1,33 1,28 1,07 1,00 0,91 0,80 0,64 0,53 0,40
0,18 20 10,1 8,1 5,1 4,05 3,38 2,70 2,53 2,03 1,69 1,62 1,35 1,27 1,16 1,01 0,81 0,68 0,51
0,20 13 10,0 6,3 5,0 4,17 3,33 3,13 2,50 2,08 2,00 1,67 1,56 1,43 1,25 1,00 0,83 0,63
0,22 15 12,1 7,6 6,1 5,0 4,03 3,78 3,03 2,52 2,42 2,02 1,89 1,73 1,51 1,21 1,01 0,76
Ϭ,Ϯϱ 20 16 9,8 7,8 6,5 5,2 4,88 3,91 3,26 3,13 2,60 2,44 2,23 1,95 1,56 1,30 0,98
Ϭ,Ϯϳ 23 18 11,4 9,1 7,6 6,1 5,7 4,56 3,80 3,65 3,04 2,85 2,60 2,28 1,82 1,52 1,14
0,30 28 23 14 11,3 9,4 7,5 7,0 5,6 4,69 4,50 3,75 3,52 3,21 2,81 2,25 1,88 1,41
0,32 32 26 16 13 10,7 8,5 8,0 6,4 5,3 5,1 4,27 4,00 3,66 3,20 2,56 2,13 1,60
Ϭ,ϯϱ 38 31 19 15 13 10,2 9,6 7,7 6,4 6,1 5,1 4,79 4,38 3,83 3,06 2,55 1,91
Ϭ,ϯϳ 43 34 21 17 14 11,4 10,7 8,6 7,1 6,8 5,7 5,3 4,89 4,28 3,42 2,85 2,14
Ϭ,ϰϬ 40 25 20 17 13 13 10,0 8,3 8,0 6,7 6,3 5,7 5,0 4,00 3,33 2,50
Ϭ,ϰϱ 51 32 25 21 17 16 13 10,5 10,1 8,4 7,9 7,2 6,3 5,1 4,22 3,16
Ϭ,ϱϬ 39 31 26 21 20 16 13 13 10,4 9,8 8,9 7,8 6,3 5,2 3,91
Ϭ,ϱϱ 47 38 32 25 24 19 16 15 13 11,8 10,8 9,5 7,6 6,3 4,73
0,60 56 45 38 30 28 23 19 18 15 14 13 11,3 9,0 7,5 5,6
Ϭ,ϲϱ 66 53 44 35 33 26 22 21 18 17 15 13 10,6 8,8 6,6
Ϭ,ϳϬ 77 61 51 41 38 31 26 25 20 19 18 15 12,3 10,2 7,7
Ϭ,ϳϱ 88 70 59 47 44 35 29 28 23 22 20 18 14 11,7 8,8
0,80 80 67 53 50 40 33 32 27 25 23 20 16 13 10,0
Ϭ,ϴϱ 90 75 60 56 45 38 36 30 28 26 23 18 15 11,3
0,90 101 84 68 63 51 42 41 34 32 29 25 20 17 13
Ϭ,ϵϱ 113 94 75 71 56 47 45 38 35 32 28 23 19 14
1,00 104 83 78 63 52 50 42 39 36 31 25 21 16
1,20 120 113 90 75 72 60 56 51 45 36 30 23
1,30 141 132 106 88 85 70 66 60 53 42 35 26
ϭ,ϰϬ 163 153 123 102 98 82 77 70 61 49 41 31
ϭ,ϱϬ 176 141 117 113 94 88 80 70 56 47 35
1,60 160 133 128 107 100 91 80 64 53 40
ϭ,ϳϬ 181 151 145 120 113 103 90 72 60 45
1,80 203 169 162 135 127 116 101 81 68 51
1,90 226 188 181 150 141 129 113 90 75 56
2,00 208 200 167 156 143 125 100 83 63
2,20 252 242 202 189 173 151 121 101 76
Ϯ,ϱϬ 260 244 223 195 156 130 98
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Vorsicht vor hartem Spanbruch / danger of hard chipbreaking

Tabelle Nr.  13b Table 13b

 f 1,88

43,9 rH0,97Ra =

WAHL DER SdARd SCHNIddBEDINGUNGEN
CHKICE KF INIdIAL CUddING CKNDIdIKNS

Vorschub
Feed f

[mm/rev]
[mm/U]

     rε   Radius / Radius

0,1 0,2 Ϭ,ϰ Ϭ,ϱ 0,8 1,0 1,2 ϭ,ϱ 1,6 2,0 Ϯ,ϰ Ϯ,ϱ 3,0 3,2 ϯ,ϱ ϰ,Ϭ ϱ,Ϭ 6,0 8,0

Oberflächenqualität / Surface Rmax (µm)

Ϭ,Ϭϱ 1,47 0,75 0,38 0,31 0,20 0,16 0,13 0,11 0,10 0,08 0,07 0,06 0,05 0,05 0,05 0,04 0,03 0,03 0,02

Ϭ,Ϭϳ 2,76 1,41 0,72 0,58 0,37 0,30 0,25 0,20 0,19 0,15 0,13 0,12 0,10 0,10 0,09 0,08 0,06 0,05 0,04

0,08 3,55 1,81 0,93 0,75 0,47 0,38 0,32 0,26 0,24 0,19 0,16 0,16 0,13 0,12 0,11 0,10 0,08 0,07 0,05

0,10 2,76 1,41 1,13 0,72 0,58 0,48 0,39 0,37 0,30 0,25 0,24 0,20 0,19 0,17 0,15 0,12 0,10 0,08

0,12 3,88 1,98 1,60 1,01 0,82 0,68 0,55 0,52 0,42 0,35 0,34 0,28 0,26 0,24 0,21 0,17 0,14 0,11

Ϭ,ϭϱ 5,9 3,02 2,43 1,54 1,24 1,04 0,84 0,79 0,63 0,53 0,51 0,43 0,40 0,37 0,32 0,26 0,22 0,17

0,16 6,7 3,41 2,74 1,74 1,40 1,17 0,94 0,89 0,71 0,60 0,58 0,48 0,45 0,42 0,36 0,29 0,25 0,19

0,18 8,3 4,25 3,42 2,17 1,75 1,46 1,18 1,11 0,89 0,75 0,72 0,60 0,57 0,52 0,46 0,37 0,31 0,23

0,20 5,2 4,17 2,64 2,13 1,78 1,44 1,35 1,09 0,91 0,88 0,73 0,69 0,63 0,56 0,45 0,37 0,28

0,22 6,2 4,99 3,16 2,55 2,14 1,72 1,62 1,30 1,09 1,05 0,88 0,82 0,76 0,66 0,53 0,45 0,34

Ϭ,Ϯϱ 7,9 6,3 4,02 3,24 2,72 2,19 2,05 1,65 1,39 1,33 1,12 1,05 0,96 0,84 0,68 0,57 0,43

Ϭ,Ϯϳ 9,1 7,3 4,65 3,74 3,14 2,53 2,37 1,91 1,60 1,54 1,29 1,21 1,11 0,98 0,79 0,66 0,50

0,30 11,1 8,9 5,7 4,57 3,83 3,08 2,89 2,33 1,95 1,88 1,57 1,48 1,35 1,19 0,96 0,80 0,61

0,32 13 10,1 6,4 5,2 4,32 3,48 3,27 2,63 2,20 2,12 1,78 1,67 1,53 1,34 1,08 0,91 0,69

Ϭ,ϯϱ 15 11,9 7,6 6,1 5,1 4,12 3,87 3,11 2,61 2,51 2,10 1,97 1,81 1,59 1,28 1,07 0,81

Ϭ,ϯϳ 16 13 8,4 6,8 5,7 4,57 4,29 3,46 2,90 2,78 2,33 2,19 2,01 1,76 1,42 1,19 0,90

Ϭ,ϰϬ 15 9,7 7,8 6,6 5,3 4,97 4,00 3,35 3,22 2,70 2,54 2,33 2,04 1,65 1,38 1,04

Ϭ,ϰϱ 19 12,1 9,8 8,2 6,6 6,2 4,99 4,19 4,02 3,37 3,17 2,90 2,55 2,05 1,72 1,30

Ϭ,ϱϬ 15 11,9 10,0 8,0 7,6 6,1 5,1 4,90 4,11 3,86 3,54 3,11 2,50 2,10 1,59

Ϭ,ϱϱ 18 14 12,0 9,6 9,0 7,3 6,1 5,9 4,92 4,62 4,23 3,72 2,99 2,51 1,90

0,60 21 17 14 11,3 10,7 8,6 7,2 6,9 5,8 5,4 4,98 4,38 3,53 2,96 2,24

Ϭ,ϲϱ 24 20 16 13 12,4 10,0 8,4 8,0 6,7 6,3 5,8 5,1 4,10 3,44 2,60

Ϭ,ϳϬ 28 22 19 15 14 11,5 9,6 9,2 7,7 7,3 6,7 5,9 4,71 3,95 2,99

Ϭ,ϳϱ 32 26 21 17 16 13 10,9 10,5 8,8 8,3 7,6 6,7 5,4 4,50 3,40

0,80 29 24 19 18 15 12,3 11,9 9,9 9,3 8,6 7,5 6,1 5,1 3,84

Ϭ,ϴϱ 32 27 22 21 17 14 13 11,1 10,5 9,6 8,4 6,8 5,7 4,30

0,90 36 30 24 23 18 15 15 12,4 11,7 10,7 9,4 7,6 6,3 4,79

Ϭ,ϵϱ 40 33 27 25 20 17 16 14 13 11,8 10,4 8,4 7,0 5,3

1,00 37 30 28 22 19 18 15 14 13 11,4 9,2 7,7 5,8

1,20 42 39 32 26 25 21 20 18 16 13 10,9 8,2

1,30 49 46 37 31 30 25 23 21 19 15 13 9,6

ϭ,ϰϬ 56 52 42 35 34 28 27 25 22 17 15 11,0

ϭ,ϱϬ 60 48 40 39 32 30 28 25 20 17 13

1,60 54 45 44 37 34 32 28 22 19 14

ϭ,ϳϬ 61 51 49 41 39 35 31 25 21 16

1,80 68 57 54 46 43 39 35 28 23 18

1,90 75 63 60 51 47 44 38 31 26 20

2,00 69 66 56 52 48 42 34 28 21

2,20 83 79 67 63 57 50 41 34 26

Ϯ,ϱϬ 85 80 73 64 52 43 33
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Die in dieser daďelle angegeďenen KďerŇäcŚenǁerte Ra gelten fƺrs DreŚen 
mit ^cŚneidplaƩen grƂƘerer �instellǁinkeln der EeďenscŚneide κr´͕ also 
mit ^cŚneidplaƩen der 'rundformen T..., S..., D...., K..., V... �eim DreŚen 
mit ^cŚneidplaƩen der &ormen C ..., W ... und insďesondere ďei t^P mit 
der 'eometrie tIP�Z ʹ d.Ś. mit terkǌeugen mit �instellǁinkeln κr = 90 
р ϵϱΣ ǁerden geǁƂŚnlicŚ niedrigere ZauŚeitsǁerte erreicŚt als in der 
daďelle dargestellt. Die UrsacŚe ist der niedrige tert des �instellǁinkels 
der EeďenscŚneide κr´. In diesem &all kommt es ǌum �ďscŚneiden der 
ZauŚeiten und ǌur serminderung der tŚeoretiscŚen maǆimalen ZauŚeit 
auf R

max3
 ф R

max2
 ф R

max1
͕ ǁie es deutlicŚ im sergleicŚ in folgender �ďďildung 

Er. ϭϮ dargestellt ist.

�ďďildung Er. ϭϮ Picture ϭϮ.

salues of surface finisŚ R
a
 stated in tŚis taďle applǇ for turning ďǇ cuƫng indeǆaďle 

inserts ǁitŚ ďigger seƫng angles of minor cuƫng edge κrǲ ;inserts sŚapes T..., 
S..., D...., K..., V...Ϳ. dŚe surface finisŚ Za is ďeƩer tŚan values mentioned in 
taďle at turning ďǇ cuƫng inserts sŚapes C…, W… and primarilǇ ďǇ inserts ǁitŚ 
tIP�Z geometrǇ ;tools ǁitŚ seƫng angle κr с ϵϬ р ϵϱΣͿ. dŚe reason is tŚe loǁ 
value of seƫng angles of minor cuƫng edge κrǲ. In tŚis case tŚe value of maǆ. 
ŚeigŚt of profile Zmaǆ is reduced to R

max3
 ф R

max2
 ф R

max1
 as Ǉou can see on 

folloǁing picture no. ϭϮ.

WAHL DER SdARd SCHNIddBEDINGUNGEN
CHKICE KF INIdIAL CUddING CKNDIdIKNS
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Die >age der terkǌeugscŚneide gegenƺďer dem terkstƺck und iŚre 
geometriscŚe &orm sind durcŚ die tinkel͕ die die &unktionsŇäcŚen mit 
ďestimmten ,ilfseďenen einscŚlieƘen͕ ďestimmt. 
Die tinkel an der terkǌeugscŚneide ǁerden in ǌǁei �cŚskreuǌen ďestimmt͗

aͿ terkǌeugͲ�eǌugssǇstem
ďͿ tirkͲ�eǌugssǇstem

Zu aͿ Werkzeug-Bezugssystem ;statiscŚͿ͕ dass ǌur �estimmung der 
^cŚneidengeometrie ďei der Konstruktion͕ ,erstellung und Kontrolle ver-
ǁendet ǁird͕ ǁoďei einǌelne in diesem �eǌugssǇstem definierte tinkel 
terkǌeugscŚneidǁinkel ŚeiƘen. Daǌu geŚƂren tinkel͕ die direkt durcŚ 
die I^KͲEorm nacŚ der &orm der tendescŚneidplaƩe ďestimmt ǁerden.
Zu bͿ Wirk-Bezugssystem͕ nacŚ dem die terkǌeuggeometrie ǁäŚrend der 
�earďeitung ďestimmt ǁird. Diese tinkel ǁerden sinngemäƘ als tirkǁinkel 
ďeǌeicŚnet und sind vor allem von der >age aďŚängig͕ in der die tendes-
cŚneidplaƩe im terkǌeugŚalter gespannt ist. 
Zum �eispiel͗ Die tendescŚneidplaƩe ̂ EUE Śat den terkǌeugfreiǁinkel D 
с ϬΣ und den ̂ panǁinkel J с ϬΣ. �eim DreŚen ist sie ũedocŚ im KlemmŚalter 
unter einem tinkel gespannt͕ ǁodurcŚ der tirkfreiǁinkel Do с ϲΣ und der 
tirkspanǁinkel Jo с Ͳ ϲ entsteŚt. Die tirkǁinkel ďeeinŇussen ďedeutend 
aucŚ die terkǌeugǁinkel der ^cŚneidplaƩen mit eingeformten ^panleit-
stufen. &ƺr den serlauf des Zerspanungsvorgangs sind ũedocŚ insďesondere 
die tirkǁinkel von �edeutung.

dŚe position and orientation of tŚe cuƫng edge in relation to tŚe ǁorkpiece 
and it͚s geometric sŚape determine tŚe cuƫng angle cŚaracteristics.
dŚe angles on tŚe cuƫng edge are determined on tǁo coordinate sǇstems͗
 aͿ tool
 ďͿ ǁorking
Ad aͿ tool coordinate system ;stationarǇͿ͕ ǁŚicŚ is used to determine tŚe 
cuƫng edge geometrǇ during design͕ production and cŚecking. �ll angles 
defined in tŚis sǇstem are called tool cuƫng angles. �ll angles defined ďǇ 
I^K standards according to tŚe insert sŚape ďelong in tŚis group.
Ad bͿ Ad bͿ working coordinate system͕ used to determine tŚe cuƫng 
edge geometrǇ during tŚe macŚining process. dŚese angles are called 
ǁorking angles and tŚeǇ depend on tŚe position of tŚe insert clamped 
into tŚe tool Śolder. 
&or eǆample͕ tŚe cuƫng insert ^EUE ..... Śas a tool clearance angle D = 0° 
and a rake angle J с ϬΣ͕ Śoǁever tŚe insert is clamped in tŚe tool Śolder 
to give a ǁorking clearance angle Do с ϲΣ and a ǁorking rake angle Jo с ͲϲΣ.
dŚe ǁorking angles aīect tŚe tool angles ǁitŚ preͲformed cŚip formers. 
,oǁever tŚe most important are tŚe ǁorking angles for tŚe cuƫng process.

�ďďildung Er. ϭϯ Picture ϭϯ.

WIRK ͳ ΈFUNKdIKNSWINKELΉ UND KKNSdRUKdIKNSWINKEL DER KLEMMHALdER MId WSP
WKRKING AND CKNSdRUCdIKN ANGLES KF dURNING dKKLS
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Die 'rundǁinkel des terkǌeuges sind in der �ďďildung einerseits in der 
terkǌeugͲ�eǌugseďene ;durcŚ die ^itǌŇäcŚe des KlemmŚalters dargelegtͿ 
und andererseits in der terkǌeugͲ Eormaleďene ;senkrecŚt ǌur ^cŚneide 
ʹ ^cŚniƩ KͲK dargelegtͿ gekennǌeicŚnet.
�s geŚt um folgende tinkel ͗
Spanwinkel Jo Śat einen ďedeutenden �inŇuss auf den Zerspanungsvorgang. 
son seiner 'rƂƘe Śängt der serlauf und die 'rƂƘe der plastiscŚen 
serformungen ďei der ̂ panďildung aď͕ ZugleicŚ ďestimmt er aucŚ die 'rƂƘe 
der ZerspankräŌe und das Eiveau der tärmeďelastung der ^cŚneidkante. 
�ei DreŚͬ &räsǁerkǌeugen mit tendescŚneidplaƩen ďeǁegt sicŚ seine 
'rƂƘe in einem ǌiemlicŚ ďreiten �ereicŚ Jo с н ϮϱΣ ͲϭϱΣ. Der positive tinkel 
verďessert die �edingungen ďei der ^panďildung͕ verringert die 'rƂƘe der 
ZerspanungskräŌe und aucŚ das Eiveau der ^cŚniƩtemperaturen. Der 
negative ̂ panǁinkel erŚƂŚt die ̂ cŚneidkantenfestigkeit͕ gleicŚǌeitig erŚƂŚt 
er aucŚ die plastiscŚen serformungen ďei der ^panďildung und dadurcŚ 
aucŚ die ZerspanungskräŌe und ^cŚniƩtemperaturen. 

Freiwinkel αo Śat den �inŇuss auf den Zeiďungsǁert ǌǁiscŚen der &reiŇäcŚe 
und der ^cŚniƪläcŚe. Dit dem sicŚ vergrƂƘernden tinkel ɲo verringert 
sicŚ die Zeiďung und dadurcŚ verringert sicŚ aucŚ der &reiŇäcŚenverscŚleiƘ. 
Keilǁinkel ɴo ist der tinkel des ^cŚneidkeiles der ^cŚneidplaƩe.

Mit sich vergrƂƘernden Winkel βo vergrƂƘert sicŚ die ^cŚneidͲ
kantenfestigkeit ;�eständigkeit der ̂ cŚneidkante gegen ̂ tƂƘeͿ͕ gleicŚǌeitig 
steigt die ,auptscŚnittkraft͕ die durcŚ das ǌu ďearďeitende Daterial 
gegenƺďer der eindringenden ^cŚneidkante geleistet ǁird.

Werkzeug-Neigungswinkel λs ďestimmt die ^telle der ersten �erƺŚrung 
der ̂ cŚneidkante mit dem terkstƺck͕ ǁas vor allem ďeim unterďrocŚenen 
^cŚniƩ von �edeutung ist. �ei positiven terten λs ist die ^telle der ersten 
�erƺŚrung näŚer ǌur ^pitǌe der tendescŚneidplaƩe. Der negative tinkel 
λs ist die ^telle der ersten �erƺŚrung ǁeiter von der ^pitǌe enƞernt und 
dadurcŚ erŚƂŚt er die &estigkeit der ^cŚneidkante gegen mecŚaniscŚe 
^tƂƘe. �uƘerdem ďeeinŇusst der tinkel λs aucŚ die ^panaďlaufricŚtung. 
�ei negativen tinkel λs ;die ^pitǌe ist der niedrigste Punkt der ^cŚneideͿ 
geŚt der ^pan in der ZicŚtung ďearďeiteter KďerŇäcŚe. Im 'egenteil daǌu 
ǁird ďei positiven tinkel λs der aďgeŚende ^pan von der ďearďeiteten 
KďerŇäcŚe aďgeleitet.

Einstellwinkel der Hauptschneide κr Śat vor allem �inŇuss auf die &orm des 
^panƋuerscŚniƩes. Dit sicŚ verkleinerndem tinkel κr ist ďei ďestimmtem 
sorscŚuď f und ̂ cŚniƩtiefe ap der ̂ pan dƺnner und ďreiter und im 'egenteil 
bei κr с ϵϬΣ ist die ^pandicke h = f und die ^panďreite b = ap.

Einstellwinkel der Nebenschneide κr ďestimmt ǌusammen mit dem 
tendescŚneidplaƩenradius rε vor allem die ZauŚeit der ďearďeiteten 
KďerŇäcŚe.

dŚe ďasic tool angles are indicated in tŚe picture in tŚe ďasic tool plane 
;interlaid ďǇ tŚe ďearing surface of tŚe tool ŚolderͿ and in tŚe normal tool 
plane ;interlaid across to cuƫng edge ʹ cut KͲKͿ.

te speak aďout tŚe folloǁing angles͗
dhe rake angle Jo ʹ suďstantiallǇ affects tŚe cutting process. Its siǌe 
determines tŚe progress and tŚe intensitǇ of plastic deformation during 
cŚip forming͖ it also determines tŚe value of tŚe cuƫng forces and tŚe 
tŚermal stress on tŚe cuƫng edge. dŚe range of rake angles is ǁide͕ from 
Jo с нϮϱΣ to ͲϭϱΣ for cuƫng tools ǁitŚ indeǆaďle cuƫng inserts for milling 
and turning. � positive rake angle improves tŚe cŚip forming conditions͕ 
reduces tŚe cuƫng forces and reduces tŚe cuƫng temperature level. � 
negative rake angle improves tŚe strengtŚ of tŚe cuƫng edge͕ Śoǁever 
it increases plastic deformation during cŚip forming and tŚereďǇ also tŚe 
cuƫng forces and temperatures.

Clearance angle αo aīects tŚe value of friction ďetǁeen tŚe Ňank and tŚe 
macŚined surface. Increasing tŚe clearance angle ɲo reduces tŚis friction 
and tŚereďǇ Ňank ǁear as ǁell.

Wedge angle βo is tŚe angle of tŚe cuƫng insert͚s ǁedge. Increasing angle 
βo increases tŚe strengtŚ of tŚe cuƫng edge ;resistance against sŚockͿ͕ 
Śoǁever it also increases tŚe cuƫng resistance.

Inclination angle of main cuƫng edge λs ʹ determines tŚe point of first 
contact ďetǁeen tŚe cuƫng edge and tŚe ǁorkpiece͕ ǁŚicŚ is important for 
interrupted cut. If λs is positive͕ tŚe point of contact is close to tŚe nose of 
tŚe cuƫng insert. dŚe negative angle λs moves tŚe point of first contact far 
from tŚe nose and tŚereďǇ aīects tŚe resistance of tŚe cuƫng edge against 
mecŚanical stress. &urtŚermore͕ λs aīects tŚe direction of cŚip evacuation. 
If λs is negative͕ tŚe direction of cŚip evacuation is toǁards tŚe macŚined 
surface. tŚereas if λs is positive͕ tŚe direction of cŚip evacuation is aǁaǇ 
from tŚe macŚined surface.

Seƫng angle of main cuƫng edge κr aīects tŚe sŚape of tŚe cŚip crossͲ
section. Zeducing angle ʃr makes tŚe cŚip tŚinner at a given feed f and 
deptŚ of cut ap . tŚereas if κr с ϵϬΣ tŚe cŚip tŚickness h = f and tŚe cŚip 
ǁidtŚ b = ap ďecomes ǁider.

Seƫng angle of minor cuƫng edge κr togetŚer ǁitŚ nose radius rε define 
tŚe final surface ƋualitǇ.

WIRK ͳ ΈFUNKdIKNSWINKELΉ UND KKNSdRUKdIKNSWINKEL DER KLEMMHALdER MId WSP
WKRKING AND CKNSdRUCdIKN ANGLES KF dURNING dKKLS
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	ndern der GrƂƘe ;KorrekturͿ des verwendeten Radius͗ Correction of y and Z coordinate by radius and holder͗

daďelle Er. ϭϰ daďle Eo. ϭϰ

�ďďildung Er. ϭϰ Picture ϭϰ.

,alter
Śolder

Koordinaten
coordinates

Zadius Ϭ͕ϱ
radius Ϭ͕ϱ

Zadius ϭ͕Ϭ
radius ϭ͕Ϭ

Zadius ϭ͕ϱ
radius ϭ͕ϱ

	uƘere
^cŚneiden

�ǆternal ďlades
CKJNR/L

X 0,443 0,000 -0,433

Z -0,050 0,000 0,050

,alter
Śolder

Koordinaten
coordinates

Zadius ϬϮ
radius ϬϮ

Zadius Ϭϰ
radius Ϭϰ

Zadius Ϭϴ
radius Ϭϴ

Zadius ϭϮ
radius ϭϮ

Zadius ϭϲ
radius ϭϲ

Zadius Ϯϰ
radius Ϯϰ

Zadius ϯϮ
radius ϯϮ

	uƘere
^cŚneiden

�ǆternal ďlades

DCLNR/L
X 0,060 0,040 0,000 -0,040 -0,080 -0,160 -0,240

Z -0,062 -0,042 0,000 0,042 0,083 0,166 0,249

DDJNR/L
X 0,516 0,347 0,000 -0,329 -0,667 -1,343 -2,019

Z -0,056 -0,041 0,000 0,022 0,054 0,117 0,180

DSBNR/L
X 0,252 0,170 0,000 -0,158 -0,322 -0,649 -0,977

Z 0,422 0,280 0,000 -0,285 -0,568 -1,134 -1,700

DTGNR/L
X 0,437 0,294 0,000 -0,277 -0,562 -1,133 -1,703

Z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

DWLNR/L
X 0,061 0,044 0,000 -0,026 -0,061 -0,131 -0,200

Z -0,063 -0,045 0,000 0,027 0,062 0,134 0,206

DCLNR/L
X 0,060 0,040 0,000 -0,040 -0,080 -0,160 -0,240

Z -0,062 -0,042 0,000 0,042 0,083 0,166 0,249

Innere
^cŚneiden

Internal ďlades
DTFNR/L

X -0,425 -0,289 0,000 0,254 0,526 1,069 1,613

Z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

	uƘere
^cŚneiden

�ǆternal ďlades
MTJNR/L

X 0,437 0,294 0,000 -0,277 -0,562 -1,133 -1,703

Z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

ACHTUNG  - Die Daten sind gƺltig fƺr die recŚte ^eite des ,alters orientiert an �ild Er.ϭϰ. Ͳ &ƺr die ,alter ǌur Innenďearďeitung͕ ist links 
                     oder eine andere Krientierung fƺr die Korrektur der Darkierungen notǁendig н ͬ Ͳ ;�rsatǌǁerte yͬZͿ
AddENdIKN Ͳ tŚe data are valid for tŚe rigŚtͲside Śolders oriented as sŚoǁn in picture ϴ. &or internal Śolders͕ leŌͲside Śolders or otŚer 
                     orientations it is necessarǇ to correct or mark нͬͲ ;to suďstitute values yͬZͿ

	NDERN DER GRPSSE ΈKKRREKdURΉ DES VERWENDEdEN RADIUS
CKRRECdIKN KF y AND Z CKKRDINAdE Bz RADIUS AND HKLDER
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,alter
Śolder

Koordinaten
coordinates

Zadius ϬϮ
radius ϬϮ

Zadius Ϭϰ
radius Ϭϰ

Zadius Ϭϴ
radius Ϭϴ

Zadius ϭϮ
radius ϭϮ

Zadius ϭϲ
radius ϭϲ

Zadius Ϯϰ
radius Ϯϰ

Zadius ϯϮ
radius ϯϮ

	uƘere
^cŚneiden

�ǆternal ďlades

MVJNR/L
X 1,263 0,847 0,000 -0,819 -1,651 -3,317 -4,982

Z -0,075 -0,055 0,000 0,025 0,065 0,146 0,226

MWLNR/L
X 0,609 0,044 0,000 -0,026 -0,061 -0,131 -0,200

Z -0,063 -0,045 0,000 0,027 0,062 0,134 0,206

PCBNR/L
X 0,045 0,033 0,000 -0,016 -0,040 -0,088 -0,137

Z 0,128 0,083 0,000 -0,096 -0,185 -0,364 -0,543

PCKNR/L
X 0,171 0,115 0,000 -0,110 -0,223 -0,448 -0,672

Z 0,685 0,457 0,000 -0,457 -0,914 -1,827 -2,741

PCLNR/L
X 0,061 0,044 0,000 -0,026 -0,061 -0,131 -0,200

Z -0,063 -0,045 0,000 0,027 0,062 0,134 0,206

PDJNR/L
X 0,516 0,347 0,000 -0,329 -0,667 -1,343 -2,019

Z -0,056 -0,041 0,000 0,022 0,054 0,117 0,180

PDNNR/L
X 0,699 0,469 0,000 -0,453 -0,915 -1,837 -2,759

Z 0,524 0,348 0,000 -0,357 -0,710 -1,415 -2,120

PDXNR/L
X 0,453 0,305 0,000 -0,288 -0,584 -1,177 -1,770

Z -0,156 -0,107 0,000 0,088 0,185 0,380 0,575

PLBNR/L
X 0,137 0,094 0,000 -0,078 -0,163 -0,335 -0,507

Z 0,153 0,100 0,000 -0,110 -0,220 -0,433 -0,646

PSBNR/L
X 0,137 0,094 0,000 -0,078 -0,163 -0,335 -0,507

Z 0,153 0,100 0,000 -0,110 -0,220 -0,433 -0,646

PSDNN
X 0,252 0,170 0,000 -0,158 -0,322 -0,649 -0,977

Z 0,422 0,280 0,000 -0,285 -0,568 -1,134 -1,699

PSKNR/L
X 0,140 0,094 0,000 -0,090 -0,152 -0,366 -0,550

Z 0,574 0,383 0,000 -0,384 -0,767 -1,533 -2,300

PSSNR/L
X 0,246 0,164 0,000 -0,164 -0,328 -0,656 -0,983

Z 0,424 0,283 0,000 -0,283 -0,566 -1,131 -1,697

PTFNR/L
X 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

Z -0,411 -0,243 0,000 0,429 0,765 1,437 2,110

PTGNR/L
X 0,437 0,294 0,000 -0,277 -0,562 -1,133 -1,703

Z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

PTTNR/L
X 0,601 0,403 0,000 -0,389 -0,784 -1,575 -2,367

Z 0,519 0,345 0,000 -0,354 -0,703 -1,401 -2,099

PWLNR/L
X 0,609 0,044 0,000 -0,026 -0,061 -0,131 -0,200

Z -0,063 -0,045 0,000 0,027 0,062 0,134 0,206

PCLNR/L
X -0,061 -0,046 0,000 0,012 0,040 0,098 0,156

Z -0,062 -0,047 0,000 0,015 0,046 0,160 0,169

Innere
^cŚneiden

Internal ďlades

PDUNR/L
X -0,500 -0,339 0,000 0,305 0,627 1,271 1,915

Z -0,052 -0,040 0,000 0,006 0,029 0,076 0,122

PSKNR/L
X -0,153 -0,097 0,000 0,063 0,143 0,303 0,463

Z 0,137 0,098 0,000 -0,124 -0,234 -0,456 -0,677

PTFNR/L
X -0,425 -0,289 0,000 0,254 0,526 1,069 1,613

Z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

PWLNR/L
X -0,060 -0,046 0,000 0,012 0,043 0,098 0,156

Z -0,065 -0,049 0,000 0,012 0,040 0,105 0,166

	uƘere
^cŚneiden

�ǆternal ďlades

SCACR/L
X 0,115 0,077 0,000 -0,077 -0,153 -0,307 -0,460

Z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

SCBCR/L
X 0,042 0,028 0,000 -0,028 -0,055 -0,111 -0,166

Z 0,130 0,087 0,000 -0,087 -0,174 -0,347 -0,521

	NDERN DER GRPSSE ΈKKRREKdURΉ DES VERWENDEdEN RADIUS
CKRRECdIKN KF y AND Z CKKRDINAdE Bz RADIUS AND HKLDER



361

20
16

BE
AR

BE
IT.

 W
ER

KS
TO

FF
E

M
AC

HI
NE

D 
M

AT
ER

IA
LS

W
ER

KZ
EU

GW
AH

L
CH

OI
CE

 O
F C

UT
TI

NG
 TO

OL
GE

OM
ET

RI
E D

ER
 W

SP
GE

OM
ET

RY
 O

F I
NS

ER
TS

SC
HN

EI
DS

TO
FF

E
CU

TT
IN

G 
GR

AD
ES

SC
HN

IT
TG

ES
CH

W
IN

DI
GK

EI
TE

N
CH

OI
CE

 O
F C

UT
. C

ON
DI

TI
ON

S
VE

RS
CH

LE
IS

SA
RT

EN
W

EA
R 

TY
PE

S
W

EI
TE

RE
 IN

FO
RM

AT
IO

NE
N

FU
RT

HE
R 

IN
FO

RM
AT

IO
N

UM
W

ER
TU

NG
ST

AB
EL

LE
N

CO
NV

ER
SI

ON
 TA

BL
E

,alter
Śolder

Koordinaten
coordinates

Zadius ϬϮ
radius ϬϮ

Zadius Ϭϰ
radius Ϭϰ

Zadius Ϭϴ
radius Ϭϴ

Zadius ϭϮ
radius ϭϮ

Zadius ϭϲ
radius ϭϲ

Zadius Ϯϰ
radius Ϯϰ

Zadius ϯϮ
radius ϯϮ

	uƘere
^cŚneiden

�ǆternal ďlades

SCDCR/L
X 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

Z -0,279 -0,186 0,000 0,186 0,372 0,745 1,117

SCFCR/L
X 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

Z -0,124 -0,083 0,000 0,083 0,166 0,331 0,497

SCLCR/L
X 0,060 0,040 0,000 -0,040 -0,080 -0,160 -0,240

Z -0,062 -0,042 0,000 0,042 0,083 0,166 0,249

SDJCR/L
X 0,520 0,346 0,000 -0,346 -0,693 -1,386 -2,078

Z -0,060 -0,040 0,000 0,040 0,080 0,161 0,241

SDNCN
X 0,699 0,466 0,000 -0,466 -0,933 -1,865 -2,798

Z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

SEGCR/L
X 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

Z -0,182 -0,121 0,000 0,121 0,243 0,485 0,728

SSBCR/L
X 0,135 0,090 0,000 -0,090 -0,180 -0,360 -0,539

Z 0,155 0,104 0,000 -0,104 -0,207 -0,414 -0,621

SSDCN
X 0,249 0,166 0,000 -0,166 -0,331 -0,663 -0,994

Z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

SSKCR/L
X -0,376 -0,517 0,000 -1,083 -1,366 -1,931 -2,497

Z -0,135 -0,090 0,000 0,090 0,180 0,360 0,539

STCFR/L
X 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

Z - - 0,000 - - - -

STJCR/L
X 0,406 0,271 0,000 -0,271 -0,542 -1,084 -1,626

Z -0,054 -0,036 0,000 0,036 0,071 0,143 -0,214

SVACR/L
X 00 / 0 01 / -0,107 - - - - -

Z 00 / 0 01 / -0,107 - - - - -

SVGCR/L
X 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

Z -1,303 -0,869 0,000 0,869 1,737 3,475 5,212

SVHBR/L
X 1,034 0,690 0,000 -0,690 -1,379 -2,759 -4,138

Z -0,544 -0,363 0,000 0,363 0,726 1,452 2,178

SVHCR/L
X 1,034 0,690 0,000 -0,690 -1,379 -2,759 -4,138

Z -0,544 -0,363 0,000 0,363 0,726 1,452 2,178

SVJBR/L
X 1,269 0,846 0,000 -0,846 -1,692 -3,384 -5,076

Z -0,099 -0,066 0,000 0,066 0,132 0,263 0,395

SVJCR/L
X 1,269 0,846 0,000 -0,846 -1,692 -3,384 -5,076

Z -0,099 -0,066 0,000 0,066 0,132 0,263 0,395

SVPBR/L
X 0,811 0,541 0,000 -0,541 -1,081 -2,162 -3,244

Z -0,811 -0,541 0,000 0,541 1,081 2,162 3,244

SVPCR/L
X 0,811 0,541 0,000 -0,541 -1,081 -2,162 -3,244

Z -0,811 -0,541 0,000 0,541 1,081 2,162 3,244

SVVBN
X 1,395 0,930 0,000 -0,930 -1,860 -3,721 -5,581

Z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

SVVCN
X 1,395 0,930 0,000 -0,930 -1,860 -3,721 -5,581

Z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

SVXBR/L
X 1,201 0,801 0,000 -0,080 -1,601 -3,202 -4,804

Z -0,259 -0,173 0,000 0,173 0,345 0,691 1,036

SVXCR/L
X 1,201 0,801 0,000 -0,080 -1,601 -3,202 -4,804

Z -0,259 -0,173 0,000 0,173 0,345 0,691 1,036

SWLCR/L
X 0,060 0,040 0,000 -0,040 -0,080 -0,160 -0,240

Z -0,060 -0,040 0,000 0,040 0,080 0,160 0,240
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,alter
Śolder

Koordinaten
coordinates

Zadius ϬϮ
radius ϬϮ

Zadius Ϭϰ
radius Ϭϰ

Zadius Ϭϴ
radius Ϭϴ

Zadius ϭϮ
radius ϭϮ

Zadius ϭϲ
radius ϭϲ

Zadius Ϯϰ
radius Ϯϰ

Zadius ϯϮ
radius ϯϮ

Innere
^cŚneiden

Internal ďlades

SCFCR/L
X -0,420 -0,280 0,000 0,280 0,560 1,121 1,681

Z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

SCKCR/L
X -0,040 -0,027 0,000 0,027 0,054 0,108 0,161

Z 0,130 0,087 0,000 -0,087 -0,174 -0,348 0,521

SCLCR/L
X -0,058 -0,039 0,000 0,039 0,078 0,155 0,233

Z -0,062 -0,042 0,000 0,042 0,083 0,166 0,249

SCXCR/L
X -0,178 -0,119 0,000 0,119 0,237 0,474 0,711

Z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

SDQCR/L
X -0,309 -0,194 0,000 0,206 0,412 0,825 1,237

Z -0,310 -0,206 0,000 0,268 0,499 0,961 1,423

SDUCR/L
X -0,504 -0,336 0,000 0,336 0,672 1,344 2,016

Z -0,059 -0,039 0,000 0,041 0,082 0,162 0,242

SDZCR/L
X -0,520 -0,346 0,000 0,346 0,693 0,139 2,078

Z 0,059 0,039 0,000 -0,041 -0,082 -0,162 -0,242

SELPR/L
X -0,126 -0,084 0,000 0,084 0,168 0,337 0,051

Z -0,066 -0,044 0,000 0,044 0,088 0,176 0,264

SEUCR/L
X -0,149 -0,099 0,000 0,099 0,199 0,397 0,596

Z -0,041 -0,027 0,000 0,027 0,053 0,107 0,160

SEUPR/L
X -0,148 -0,099 0,000 0,099 0,198 0,396 0,593

Z -0,040 -0,027 0,000 0,027 0,053 0,107 0,160

SEXPR/L
X -0,384 -0,256 0,000 0,256 0,512 1,024 1,537

Z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

SSSCR/L
X -0,249 -0,166 0,000 0,166 0,331 0,663 0,994

Z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

STFCR/L
X -0,433 -0,289 0,000 0,289 0,577 1,154 1,731

Z 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000

SVLCR/L
X -1,243 -0,828 0,000 0,828 1,657 3,314 4,971

Z 0,239 0,692 0,000 -0,108 -0,215 -0,430 -0,645

SVQBR/L
X -1,027 -0,684 0,000 0,690 1,369 2,738 4,106

Z -0,545 -0,363 0,000 0,363 0,726 1,452 2,178

SVQCR/L
X -1,027 -0,684 0,000 0,690 1,369 2,738 4,106

Z -0,545 -0,363 0,000 0,363 0,726 1,452 2,178

SVUBR/L
X -1,259 -0,840 0,000 0,840 1,679 3,358 5,037

Z 0,099 -0,066 0,000 0,066 0,132 0,263 0,395

SVUCR/L
X -1,259 -0,840 0,000 0,840 1,679 3,358 5,037

Z 0,099 -0,066 0,000 0,066 0,132 0,263 0,395

SVXCR/L
X -0,917 -0,611 0,000 0,611 1,222 2,445 3,667

Z -0,696 -0,464 0,000 0,464 0,928 1,856 2,783

SWLCR/L
X -0,060 -0,039 0,000 0,039 0,079 0,158 0,237

Z -0,060 -0,040 0,000 0,040 0,080 0,160 0,240

SWUCR/L
X -0,080 -0,053 0,000 0,053 0,107 0,213 0,319

Z -0,034 -0,024 0,000 0,024 0,049 0,098 0,146

ACHTUNG  - Die Daten sind gƺltig fƺr die recŚte ^eite des ,alters orientiert an �ild Er.ϭϰ. Ͳ &ƺr die ,alter ǌur Innenďearďeitung͕ ist links 
                     oder eine andere Krientierung fƺr die Korrektur der Darkierungen notǁendig н ͬ Ͳ ;�rsatǌǁerte yͬZͿ
AddENdIKN Ͳ tŚe data are valid for tŚe rigŚtͲside Śolders oriented as sŚoǁn in picture ϴ. &or internal Śolders͕ leŌͲside Śolders or otŚer 
                     orientations it is necessarǇ to correct or mark нͬͲ ;to suďstitute values yͬZͿ
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:e nacŚ der terkstƺckform und dem dǇp der DreŚmascŚine ǁird die 
'rundmetŚode des DreŚens geǁäŚlt. sorscŚuďͲ und DreŚͲZicŚtung 
der ^pindel fƺr das DreŚen des recŚtsgängigen �ussengeǁindes 
oder Innengeǁindes͕ ďǌǁ. des linksgängingen �uƘengeǁindes oder 
Innengeǁindes. Die taŚl kann nacŚ der �ďďildung in der daďelle ϭϱ 
durcŚgefƺŚrt ǁerden.

RECHTSGÄNGIGES AUSSENGEWINDE / EXTERNAL THREAD, RIGHT-HAND

LINKSGÄNGIGES AUSSENGEWINDE / EXTERNAL THREAD, LEFT-HAND

daďelle Er. ϭϱa daďle ϭϱa

daďelle Er. ϭϱď daďle ϭϱď

dŚe cŚoice of production metŚod is inŇuenced ďǇ tŚe ǁorkpiece and tŚe 
macŚine. torkpiece ʹ  eǆternal or internal tŚread͕ rigŚtͲ or leŌͲŚand tŚread. 
DacŚine ʹ rigŚtͲ or leŌͲŚand tool. zou can use tŚe folloǁing table 15.

RECHTSGÄNGIGES INNENGEWINDE / INTERNAL THREAD, RIGHT-HAND

LINKSGÄNGIGES INNENGEWINDE / INTERNAL THREAD, LEFT-HAND

GEWINDEDREHEN
dHREADING

Werkzeugbewegung / tool movementBewegung des Werkstücks / movement of the workpiece L / R - Design Wendeschneidplatte / insert design

Werkzeugbewegung / tool movementBewegung des Werkstücks / movement of the workpiece L / R - Design Wendeschneidplatte / insert design
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Der Steigungswinkel kann nach der folgenden Formel
berechnet werden͗

tg Z = p
ds . S

dhe following formula can be used to calculate the helix angle͗

Der Eeigungsǁinkel der t^P muss dem Drallsteigungsǁinkel entsprecŚen. 
Da͕ falls sicŚ der Drallsteigungsǁinkel und der Profilneigungsǁinkel 
ǁesentlicŚ unterscŚeiden͕ es ǌur YuerscŚniƩverǌerrung des ďearďeiteten 
'eǁindes und aucŚ ǌum ungleicŚmäƘigen serscŚleiƘ der EeďenscŚneide 
kommt.
Die KlemmŚalter Śaďen geǁƂŚnlicŚ einen konstanten Eeigungsǁinkel 
;Eeigung der t^PͿ O с ϭ͕ϱΣ. Um die nƂtige Eeigung ǁ des naŚen 
Drallsteigungsǁinkels des 'eǁindes ǁ ǌu ďekommen ist es nƂtig unter die 
tendescŚneidplaƩe eine speǌielle Zeduktionsunterlage einǌulegen. Dit 
deren ,ilfe ǁird dann der geǁƺnscŚte Eeigungsǁinkel O der t^P erreicŚt.
Zur taŚl der geeigneten Unterlage unter die 'eǁindescŚneidplaƩe sind 
folgende daďelle Er. ϭϲ und ͕ ďǌǁ. das Diagramm ďestimmt.

do generate tŚe correct sŚape on tŚe tŚread and uniform ǁear on tŚe 
insert͕ tŚe cuƫng edge Śeliǆ angle sŚould ďe eƋual to tŚe tŚread lead angle.
dŚe tool Śolders are usuallǇ supplied ǁitŚ a Śeliǆ angle O с ϭ.ϱΣ. � diīerent 
Śeliǆ angle can ďe selected ďǇ cŚanging tŚe anvil.
Use tŚe grapŚ or taďle ďeloǁ to cŚoose tŚe correct anvil. Table 16 and 
ŐƌĂƉŚ�Ͳ�ƉŝĐƚƵƌĞ�ϭϬ͘

�ďďildung Er. 15 Picture ϭϱ.

GEWINDEDREHEN
dHREADING

ω Drallsteigungswinkel   [°]
p Gewindesteigung   [mm]
ds Flankendurchmesser des Gewindes [mm]

ω helix angle  [°]
p pitch  [mm]
ds pitch diameter  [mm]
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�ďďildung Er. ϭϲ Ͳ Diagramm fƺr die taŚl der auf �uŇageplaƩen 'rapŚ ϭϲ. Ͳ 'rapŚ for sŚim selection

Einstellwinkel O
Helix angle O 

Positiv / Positive Negativ / Negative Für Einstech–WSP
for grooving inserts

TN16.. ... ZZ4,5° 3,5° 2,5° 1,5° 0,5° -0,5° -1,5°

Klemmhalter / Tool holder Bezeichnung der Unterlage / Anvil specification

SER .... .16; SIL .... .16 PE16+4,5 PE16+3,5 PE16+2,5 PE16+1,5 PE16+0,5 PE16-0,5 PE16-1,5 PE16ZZ

SEL .... .16; SIR .... .16 PI16+4,5 PI16+3,5 PI16+2,5 PI16+1,5 PI16+0,5 PI16-0,5 PI16-1,5 PI16ZZ

SER .... .22; SIL .... .22 PE22+4,5 PE22+3,5 PE22+2,5 PE22+1,5 PE22+0,5 PE22-0,5 PE22-1,5 PE-22ZZ

SEL .... .22; SIR .... .22 PI22+4,5 PI22+3,5 PI22+2,5 PI22+1,5 PI22+0,5 PI22-0,5 PI22-1,5 PI-22ZZ

SER-S .... .22; SIL-S .... .22 PE22S+4,5 PE22S+3,5 PE22S+2,5 PE22S+1,5 PE22S+0,5 PE22S-0,5 PE22S-1,5 -

SEL-S .... .22; SIR-S .... .22 PI22S+4,5 PI22S+3,5 PI22S+2,5 PI22S+1,5 PI22S+0,5 PI22S-0,5 PI22S-1,5 -

Bemerkung: Die Klemmhalter haben gewöhnlich den Neigungswinkel 
O= 1,5°. Der Neigungswinkel kann durch eine austauschbare Unterlage 
geändert werden, siehe Tabelle und Diagramm. Bei den Klemmhaltern 
SER-S .... ..., SIR-S .... ... sind die Unterlagen mit dem Buchstaben „S“ 
gekennzeichnet.

The tool holders are usually supplied with a helix angle O = 1.5°.
���ĚŝīĞƌĞŶƚ�ŚĞůŝǆ�ĂŶŐůĞ�ĐĂŶ�ďĞ�ƐĞůĞĐƚĞĚ�ďǇ�ĐŚĂŶŐŝŶŐ�ƚŚĞ�ĂŶǀŝů͘
Shims for holders SER-S .... ..., SIR-S .... ... are marked with „S“

daďelle Er. ϭϲ Ͳ taŚl der Unterlage daďle ϭϲ. Ͳ CŚoice of sŚim

GEWINDEDREHEN
dHREADING

'e
ǁi

nd
es

t. 
P 

m
m

dŚ
re

ad
 pi

tcŚ
 P 

m
m

'e
ǁ

in
de
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 ͬ 
ϭ͟

Eo
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f t
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ds

 ͬ 
ϭ͟

Werkzeugbewegung / tool movementBewegung des Werkstücks / movement of the workpiece L / R - Design Wendeschneidplatte / insert design
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Spantrennung, Methoden und GrƂƘe der Zustellung
Zur �ďnaŚme des ganǌen 'eǁindeprofils giďt es drei verscŚiedene 
ZustellungsmetŚode͗ die radiale Zustellung͕ die ^eitenǌustellung und die 
tecŚselǌustellung.

Die taŚl Śängt vom DascŚinentǇp͕ vom ǌu ďearďeiteten 
Daterial und von der 'eǁindesteigung aď.
Die radiale Zustellung ist die einfacŚste und am meisten 
angeǁendete DetŚode. Die Zustellung erfolgt senkrecŚt 
ǌur �cŚse des rotierenden terkstƺcks. 'ute ^panformung͕ 
gleicŚmäƘiger ^cŚneidkantenverscŚleiƘ. 'eeignet fƺr die 
&ertigung von 'eǁinden mit kleinerer ^teigung ;P ф ϭ͕ϱ mmͿ. 
�rŚƂŚte siďrationsgefaŚr ďei ŚƂŚeren sorscŚƺďen. 'eeignet 
fƺr kurǌspanende Daterialien und fƺr Daterialien͕ ďei denen 
es ǌur KaltŚärtung kommt ʹ ǌ.�. austenitiscŚe rosƞreie ^täŚle 
und koŚlenstoīarme ^täŚle.
Die Seitenzustellung ʹ verringert die tärmeďelastung der 
^cŚneidkantenspitǌe und dadurcŚ aucŚ den serscŚleiss. ^ie 
ermƂglicŚt aucŚ die ďessere ^panform und ^päneaďfuŚr. ^ie 
ǁird fƺr 'eǁinde mit der ^teigung von P хϭ͕ϱ mm ǌum DreŚen 
der drapeǌgeǁinde verǁendet. Zum EacŚteil geŚƂren die 
Zeiďung der recŚten EeďenscŚneide um die recŚte ProfilŇanke 
und der folgende unregelmässige ̂ cŚneidkantenverscŚleiss und 
aucŚ die verscŚlecŚterte Yualität der ďearďeiteten KďerŇäcŚe 
an der recŚten Profilflanke. In mancŚen &ällen ǁird die 
^eitenǌustellung mit der �ďǁeicŚung von ϯͲϱΣ verǁendet ʹ  sie 
eliminiert die Zeiďung an der ProfilŇanke.
Die Wechselzustellung ʹ ǁird ďei groƘen 'eǁindeͲsteigungen 
und ďei Daterialien͕ die einen langen͕ scŚlecŚt verformďaren 
^pan ďilden empfoŚlen. Zum sorteil geŚƂren die gleicŚmäƘigere 
serteilung der DaterialͲaďnaŚme an ďeiden &lanken und 
dadurcŚ der gleicŚmässigere ^cŚneidkantenverscŚleiss der 
t^P. ^ie stellt grƂssere �nsprƺcŚe an die Programmierung der 
�earďeitungsmascŚine.
Die ZustellungsgrƂsse und die Anzahl der Eingriīe ʹ sind von 
der 'eǁindesteigung aďŚängig. &ƺr verscŚiedene 'eǁindetǇpen 
kƂnnen sie nacŚ den daďellen geǁäŚlt ǁerden. Die angegeďenen 
terte sind als ZicŚtǁerteͲ�usgansǁerte ǌu versteŚen und 
kƂnnen nacŚ konkreten �rfaŚrungen angepasst ǁerden. &alls 
es ǌum ^cŚneidkantenďrucŚ kommt͕ ǁird empfoŚlen die 
ZustellungsgrƂsse ǌu verringern und die �nǌaŚl der �ingriīe ǌu 

�ďďildung Er. 17 Picture ϭϳ.

RADIALE ZUSTELLUNG
RADIAL

SEITENZUSTELLUNG
 FLANK

WECHSELZUSTELLUNG
ALTERNATE FLANK INFEED

Infeed method and depth

dŚe cŚoice of infeed metŚod is most important for long cŚipping materials 
to ensure good cŚip control. 

dŚe cŚoice depends on tŚe macŚine tǇpe͕ tŚe macŚined material 
and tŚe pitcŚ.
Radial infeed ʹ tŚe most simple and tŚe most used. dŚe infeed is 
perpendicular to tŚe aǆis of rotation of tŚe ǁorkpiece. It contriďutes to good 
cŚip formation and uniform ǁear on tŚe cuƫng edge. ^uitaďle for tŚreads 
ǁitŚ a small pitcŚ ;p фϭ.ϱ mmͿ. dŚere is a risk of viďration at ŚigŚer feeds. 
&irst cŚoice for ǁorking on Śard materials ;e.g. austenitic stainless steels͕ 
steels ǁitŚ loǁ carďon contentͿ.
Flank infeed ʹ reduces tŚermal stress on tŚe cuƫng edge and tŚereďǇ 
ǁear. 'ood cŚip control. ^uitaďle for tŚreads ǁitŚ a pitcŚ of  p хϭ.ϱ mm 
for dZ tŚreads. &lank infeed ǁitŚ deviation ϯͲϱΣ eliminates friction on tŚe 
tŚread Ňank.
Alternate Ňank infeed ʹ recommended for coarse tŚreads and materials 
ǁitŚ poor cŚip formation. >ong tool life. &or CEC macŚines͕ ŚigŚer demand 
on CEC programming.
Infeed method  and number of passes depend on tŚe tŚread pitcŚ. dŚe 
taďles give ďasic recommendations and applǇ to all geometries. If tŚe 
insert fractures͕ tŚe infeed value sŚould ďe decreased and tŚe numďer of 
passes sŚould ďe increased. dŚe infeed deptŚ sŚould not ďe less tŚan Ϭ.Ϭϱ 
mmͬpass. Kn austenitic and soŌ steels tŚe infeed deptŚ per pass sŚould 
ďe greater tŚan Ϭ.Ϭϴ mm.

GEWINDEDREHEN
dHREADING
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ZoŚrfƂrmiges ǌǇlindriscŚes 'eǁindeprofil͕ ǁelcŚes t entspricŚt ;t,IdtKZd, ϱϱΣͿ
duďular cǇlindrical tŚread profile corresponds ǁitŚ t ;t,IdtKZd, ϱϱΣͿ

Gewindekennzeichnung
Thread marking

Nummer der
Gewinde /1“

No. of  threads /1“

Gewindesteigung
Thread pitch 

[mm]

Nenndurchmesser
Gewinde

Nominal diameter of 
thread [mm]

Kleinster Durchmesser
des Gewindes

Small diameter of thread 
[mm]

Kennzeichnung
der Gewindewendeplatte

Thread insert marknig

G 1/16˝
28 0,907

7,723 6,561
TN xxxx280W

G 1/8˝ 9,728 8,566

G 1/4˝
19 1,337

13,157 11,445
TN xxxx190W

G 3/8˝ 16,662 14,950

G 1/2˝

14 1,814

20,955 18,631

TN xxxx140W
G 5/8˝ 22,911 20,587

G 3/4˝ 26,441 24,117

G 7/8˝ 30,201 27,877

G 1˝

11 2,309

33,249 30,291

TN xxxx110W

G1 1/8˝ 37,897 34,939

G1 1/4˝ 41,910 38,952

G1 1/2˝ 47,803 44,845

G1 3/4˝ 53,746 50,788

G 2˝ 59,614 56,656

G2 1/4˝ 65,710 62,752

G2 1/2˝ 75,184 72,226

G2 3/4˝ 81,534 78,576

G3˝ 87,884 84,926

G3 1/2˝ 100,330 97,372

G4˝ 113,030 110,072

G4 1/2˝ 125,730 122,772

G5˝ 138,430 135,472

G5 1/2˝ 151,130 148,172

G6˝ 163,830 160,872

Beispiel: für ein rechtes Außengewinde auf ein Rohr 1 1/2‘‘ verwenden Sie den Gewindeeinsatz TN 16ER110W; 8030
Example: for right external thread on tube 1 1/2´´ use thread insert TN 16ER110W; 8030

daďelle Er. ϭϳ daďle ϭϳ.

GEWINDEDREHEN
dHREADING
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Anzahl der Eingriffe
Number of passes

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT ENTSPRECHEND DER WACHSENDEN STEIGUNG VERRINGERN
REDUCE THE CUTTING SPEED PROPORTIONALLY TO INCREASING THE THREAD PITCH

Steigung [mm] / Pitch [mm]

6.0 5.5 5.0 4.5 4.0 3.5 3.0 2.5 2.0 1.75 1.5 1.25 1.0 0.75 0.50

1 0,46 0,43 0,41 0,37 0,34 0,34 0,28 0,27 0,24 0,22 0,22 0,21 0,18 0,16 0,11

2 0,43 0,40 0,39 0,34 0,32 0,31 0,26 0,24 0,22 0,20 0,20 0,17 0,16 0,14 0,09

3 0,35 0,32 0,32 0,28 0,25 0,25 0,21 0,20 0,18 0,17 0,17 0,14 0,12 0,11 0,07

4 0,30 0,28 0,27 0,24 0,22 0,21 0,18 0,17 0,16 0,14 0,14 0,11 0,11 0,07 0,06

5 0,29 0,26 0,24 0,22 0,20 0,18 0,16 0,15 0,14 0,12 0,12 0,10 0,08

6 0,26 0,24 0,24 0,22 0,18 0,18 0,15 0,15 0,12 0,10 0,08 0,08

7 0,24 0,21 0,22 0,20 0,17 0,16 0,14 0,12 0,11 0,10

8 0,23 0,20 0,20 0,18 0,15 0,15 0,13 0,11 0,08 0,08

9 0,22 0,19 0,19 0,17 0,14 0,14 0,12 0,11

10 0,19 0,18 0,18 0,16 0,13 0,12 0,11 0,08

11 0,18 0,17 0,16 0,14 0,12 0,11 0,10

12 0,16 0,15 0,15 0,13 0,12 0,08 0,08

13 0,15 0,14 0,12 0,12 0,11

14 0,13 0,13 0,10 0,10 0,08

15 0,13 0,12

16 0,10 0,10
Steigung

Total infeed depth 3,83 3,52 3,19 2,87 2,53 2,23 1,92 1,60 1,25 1,13 0,93 0,81 0,65 0,48 0,33

daďelle Er. ϭϴa͗ D Ͳ metriscŚe ϲϬΣ Ͳ aussen daďle ϭϴa͗ D Ͳ metric ϲϬΣ Ͳ eǆternal 

daďelle Er. ϭϴď͗ D Ͳ metriscŚe ϲϬΣ Ͳ innen daďle ϭϴď͗  D Ͳ DetriscŚe ϲϬΣ Ͳ internal

Anzahl der Eingriffe
Number of passes

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT ENTSPRECHEND DER WACHSENDEN STEIGUNG VERRINGERN
REDUCE THE CUTTING SPEED PROPORTIONALLY TO INCREASING THE THREAD PITCH

Steigung [mm] / Pitch [mm]

6.0 5.5 5.0 4.5 4.0 3.5 3.0 2.5 2.0 1.75 1.5 1.25 1.0 0.75 0.50

1 0,46 0,43 0,42 0,37 0,34 0,32 0,28 0,26 0,23 0,22 0,20 0,17 0,17 0,16 0,10

2 0,43 0,40 0,40 0,34 0,31 0,30 0,26 0,25 0,21 0,20 0,18 0,17 0,15 0,13 0,08

3 0,35 0,33 0,32 0,28 0,24 0,24 0,21 0,18 0,17 0,15 0,15 0,14 0,11 0,10 0,07

4 0,30 0,26 0,26 0,23 0,21 0,19 0,16 0,15 0,15 0,13 0,13 0,10 0,09 0,07 0,06

5 0,26 0,22 0,22 0,21 0,18 0,17 0,14 0,13 0,12 0,10 0,11 0,09 0,08

6 0,22 0,20 0,20 0,19 0,15 0,15 0,13 0,12 0,11 0,09 0,08 0,08

7 0,20 0,18 0,17 0,16 0,14 0,14 0,12 0,11 0,10 0,08

8 0,19 0,17 0,16 0,15 0,13 0,13 0,11 0,10 0,08 0,08

9 0,18 0,16 0,16 0,14 0,12 0,12 0,10 0,10

10 0,16 0,15 0,15 0,13 0,12 0,11 0,10 0,08

11 0,15 0,14 0,14 0,12 0,11 0,10 0,09

12 0,15 0,14 0,14 0,12 0,10 0,08 0,08

13 0,14 0,13 0,12 0,11 0,10

14 0,13 0,12 0,10 0,10 0,08

15 0,12 0,12

16 0,10 0,10
Steigung

Total infeed depth 3,54 3,25 2,96 2,65 2,33 2,05 1,78 1,48 1,17 1,05 0,85 0,75 0,60 0,46 0,31

dABELLEN DER SPANdRENNUNG
INFEED DEPTH
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Anzahl der Eingriffe
Number of passes

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT ENTSPRECHEND DER WACHSENDEN STEIGUNG VERRINGERN
REDUCE THE CUTTING SPEED PROPORTIONALLY TO INCREASING THE THREAD PITCH

Steigung [Gewinde/Zoll] / Pitch [no of thread/inch]

4 4.5 5 6 7 8 9 10 11 12 14 16 18 19 20 26 28

1 0,49 0,46 0,45 0,38 0,37 0,32 0,30 0,29 0,28 0,28 0,24 0,24 0,23 0,22 0,21 0,19 0,18

2 0,46 0,43 0,43 0,36 0,35 0,30 0,28 0,27 0,26 0,26 0,22 0,22 0,22 0,22 0,21 0,18 0,17

3 0,38 0,38 0,38 0,30 0,29 0,24 0,23 0,22 0,22 0,22 0,18 0,19 0,19 0,18 0,17 0,15 0,14

4 0,36 0,33 0,32 0,26 0,25 0,21 0,20 0,19 0,19 0,18 0,15 0,16 0,16 0,14 0,14 0,12 0,12

5 0,34 0,29 0,28 0,22 0,22 0,19 0,18 0,17 0,16 0,16 0,13 0,13 0,13 0,12 0,11 0,08 0,08

6 0,31 0,25 0,25 0,21 0,19 0,17 0,15 0,15 0,14 0,14 0,11 0,11 0,08 0,08 0,08

7 0,29 0,24 0,22 0,19 0,18 0,15 0,14 0,14 0,13 0,13 0,09 0,08

8 0,27 0,22 0,20 0,17 0,16 0,14 0,13 0,13 0,12 0,08 0,08

9 0,24 0,20 0,19 0,16 0,15 0,13 0,12 0,12 0,08

10 0,22 0,18 0,18 0,15 0,14 0,12 0,12 0,08

11 0,20 0,17 0,17 0,14 0,12 0,12 0,08

12 0,19 0,16 0,15 0,14 0,08 0,08

13 0,17 0,15 0,12 0,12

14 0,15 0,14 0,10 0,10

15 0,12 0,12

16 0,10 0,10
Steigung

Total infeed depth 4,29 3,82 3,44 2,90 2,50 2,17 1,93 1,76 1,58 1,45 1,20 1,13 1,01 0,96 0,92 0,72 0,69

daďelle Er. ϮϬa͗ UE Ͳ UE ϲϬΣ Ͳ aussen daďle ϮϬa͗ UE Ͳ UE ϲϬΣ Ͳ eǆternal 

Anzahl der Eingriffe
Number of passes

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT ENTSPRECHEND DER WACHSENDEN STEIGUNG VERRINGERN
REDUCE THE CUTTING SPEED PROPORTIONALLY TO INCREASING THE THREAD PITCH

Steigung [Gewinde/Zoll] / Pitch [no of thread/inch]

4 4.5 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 16 18 20 24 28 32

1 0,47 0,45 0,43 0,36 0,35 0,30 0,28 0,27 0,27 0,27 0,25 0,23 0,22 0,23 0,20 0,19 0,17 0,17

2 0,44 0,41 0,40 0,34 0,33 0,28 0,26 0,26 0,25 0,26 0,24 0,22 0,21 0,21 0,19 0,17 0,15 0,15

3 0,40 0,39 0,36 0,27 0,26 0,25 0,21 0,20 0,20 0,20 0,18 0,17 0,16 0,16 0,15 0,14 0,11 0,13

4 0,36 0,31 0,31 0,23 0,22 0,21 0,20 0,17 0,19 0,18 0,17 0,15 0,14 0,14 0,12 0,12 0,09 0,08

5 0,32 0,26 0,26 0,22 0,21 0,18 0,17 0,16 0,16 0,15 0,14 0,13 0,13 0,12 0,10 0,08 0,08

6 0,27 0,23 0,23 0,20 0,19 0,16 0,15 0,15 0,14 0,13 0,12 0,11 0,11 0,08 0,08

7 0,25 0,21 0,20 0,18 0,17 0,14 0,14 0,14 0,12 0,12 0,11 0,10 0,08

8 0,23 0,20 0,19 0,16 0,15 0,13 0,12 0,12 0,11 0,08 0,08 0,08

9 0,22 0,18 0,19 0,15 0,14 0,12 0,12 0,11 0,08

10 0,21 0,17 0,18 0,14 0,12 0,12 0,11 0,08

11 0,19 0,16 0,17 0,13 0,11 0,11 0,08

12 0,18 0,15 0,15 0,12 0,08 0,08

13 0,16 0,14 0,12 0,11

14 0,15 0,14 0,10 0,10

15 0,12 0,12

16 0,10 0,10
Steigung

Total infeed depth 4,07 3,62 3,29 2,71 2,33 2,08 1,84 1,66 1,52 1,39 1,29 1,19 1,05 0,94 0,84 0,70 0,60 0,53

daďelle Er. ϭϵ͗ t Ͳ tŚitǁortŚ ϱϱΣ Ͳ innen und aussen daďle ϭϵ͗  t Ͳ tŚitǁortŚ ϱϱΣ Ͳ eǆternal and internal

dABELLEN DER SPANdRENNUNG
INFEED DEPTH
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Tabelle Nr. 20b: UN - UN 60° - innen Table 20b:  UN - UN 60° - internal 

Tabelle Nr. 21: NPT - NPT 60° - innen und aussen Table 20:  NPT - NPT 60° - internal and external

Anzahl der Eingriffe
Number of passes

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT ENTSPRECHEND DER WACHSENDEN STEIGUNG VERRINGERN
REDUCE THE CUTTING SPEED PROPORTIONALLY TO INCREASING THE THREAD PITCH

Steigung [Gewinde/Zoll] / Pitch [no of thread/inch]

8 11.5 14 18 27

1 0,28 0,25 0,24 0,22 0,19

2 0,25 0,22 0,22 0,18 0,15

3 0,22 0,18 0,17 0,15 0,13

4 0,19 0,16 0,15 0,14 0,11

5 0,18 0,16 0,14 0,13 0,09

6 0,18 0,14 0,13 0,12 0,08

7 0,17 0,14 0,12 0,10

8 0,17 0,12 0,10 0,08

9 0,16 0,12 0,10

10 0,16 0,10 0,08

11 0,14 0,09

12 0,13 0,08

13 0,12

14 0,11

15 0,08

Steigung
Total infeed depth 2,54 1,76 1,45 1,12 0,75

Anzahl der Eingriffe
Number of passes

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT ENTSPRECHEND DER WACHSENDEN STEIGUNG VERRINGERN
REDUCE THE CUTTING SPEED PROPORTIONALLY TO INCREASING THE THREAD PITCH

Steigung [Gewinde/Zoll] / Pitch [no of thread/inch]

4 4.5 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 16 18 20 24 28 32

1 0,44 0,41 0,42 0,35 0,34 0,30 0,28 0,27 0,27 0,27 0,25 0,23 0,22 0,23 0,20 0,18 0,17 0,17

2 0,41 0,38 0,38 0,33 0,32 0,28 0,26 0,25 0,23 0,23 0,20 0,18 0,18 0,17 0,16 0,15 0,14 0,14

3 0,39 0,34 0,33 0,25 0,24 0,22 0,19 0,18 0,18 0,18 0,15 0,14 0,14 0,14 0,13 0,13 0,09 0,10

4 0,33 0,28 0,27 0,21 0,21 0,18 0,16 0,15 0,15 0,15 0,13 0,13 0,12 0,12 0,10 0,10 0,08 0,08

5 0,28 0,23 0,23 0,18 0,17 0,15 0,14 0,13 0,13 0,13 0,12 0,11 0,10 0,10 0,09 0,08 0,08

6 0,24 0,20 0,20 0,16 0,15 0,13 0,13 0,12 0,11 0,11 0,11 0,10 0,09 0,08 0,08

7 0,22 0,19 0,18 0,15 0,14 0,12 0,12 0,11 0,11 0,10 0,10 0,09 0,08

8 0,21 0,18 0,17 0,14 0,13 0,11 0,11 0,10 0,10 0,08 0,08 0,08

9 0,20 0,17 0,16 0,13 0,12 0,11 0,10 0,10 0,08

10 0,18 0,16 0,15 0,12 0,12 0,10 0,09 0,08

11 0,17 0,15 0,14 0,12 0,11 0,10 0,08

12 0,16 0,14 0,14 0,11 0,08 0,08

13 0,15 0,14 0,12 0,11

14 0,14 0,13 0,10 0,10

15 0,12 0,12

16 0,10 0,10
Steigung

Total infeed depth 3,74 3,32 2,99 2,46 2,13 1,88 1,66 1,49 1,36 1,25 1,14 1,06 0,93 0,84 0,76 0,64 0,56 0,49

dABELLEN DER SPANdRENNUNG
INFEED DEPTH
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Anzahl der Eingriffe
Number of passes

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT ENTSPRECHEND DER WACHSENDEN STEIGUNG VERRINGERN
REDUCE THE CUTTING SPEED PROPORTIONALLY TO INCREASING THE THREAD PITCH

Steigung [Gewinde/Zoll] / Pitch [no of thread/inch]

4 6 8 10

1 0,44 0,33 0,29 0,26

2 0,40 0,29 0,26 0,25

3 0,34 0,25 0,21 0,23

4 0,32 0,23 0,19 0,20

5 0,28 0,20 0,18 0,16

6 0,26 0,18 0,16 0,12

7 0,24 0,16 0,14 0,10

8 0,22 0,15 0,12 0,08

9 0,20 0,14 0,10

10 0,19 0,12 0,08

11 0,17 0,10

12 0,15 0,08

13 0,12

14 0,10

Steigung
Total infeed depth 3,43 2,23 1,73 1,40

Tabelle Nr. 22a: RD - RD 30° - aussen Table 22a:  RD - RD 30° - external 

Tabelle Nr. 22b: RD - RD 30° - innen Table 22b :  RD - RD 30° - internal

Anzahl der Eingriffe
Number of passes

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT ENTSPRECHEND DER WACHSENDEN STEIGUNG VERRINGERN
REDUCE THE CUTTING SPEED PROPORTIONALLY TO INCREASING THE THREAD PITCH

Steigung [Gewinde/Zoll] / Pitch [no of thread/inch]

4 6 8 10

1 0,46 0,38 0,26 0,27

2 0,43 0,34 0,22 0,26

3 0,40 0,30 0,21 0,25

4 0,35 0,25 0,19 0,22

5 0,30 0,21 0,18 0,18

6 0,26 0,19 0,16 0,13

7 0,24 0,17 0,14 0,10

8 0,22 0,16 0,12 0,08

9 0,20 0,14 0,10

10 0,19 0,12 0,08

11 0,17 0,10

12 0,15 0,08

13 0,12

14 0,10

Steigung
Total infeed depth 3,59 2,44 1,66 1,49

dABELLEN DER SPANdRENNUNG
INFEED DEPTH



372

20
16

BE
AR

BE
IT.

 W
ER

KS
TO

FF
E

M
AC

HI
NE

D 
M

AT
ER

IA
LS

W
ER

KZ
EU

GW
AH

L
CH

OI
CE

 O
F C

UT
TI

NG
 TO

OL
GE

OM
ET

RI
E D

ER
 W

SP
GE

OM
ET

RY
 O

F I
NS

ER
TS

SC
HN

EI
DS

TO
FF

E
CU

TT
IN

G 
GR

AD
ES

SC
HN

IT
TG

ES
CH

W
IN

DI
GK

EI
TE

N
CH

OI
CE

 O
F C

UT
. C

ON
DI

TI
ON

S
VE

RS
CH

LE
IS

SA
RT

EN
W

EA
R 

TY
PE

S
W

EI
TE

RE
 IN

FO
RM

AT
IO

NE
N

FU
RT

HE
R 

IN
FO

RM
AT

IO
N

UM
W

ER
TU

NG
ST

AB
EL

LE
N

CO
NV

ER
SI

ON
 TA

BL
E

Tabelle Nr. 23a: TR - TR 30° - aussen Tab. No. 23a: TR - TR 30° - aussen 

Anzahl der Eingriffe
Number of passes

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT ENTSPRECHEND DER WACHSENDEN STEIGUNG VERRINGERN
REDUCE THE CUTTING SPEED PROPORTIONALLY TO INCREASING THE THREAD PITCH

Steigung [mm] / Pitch [mm]

14,0 12,0 10,0 9,0 8,0 7,0 6,0 5,0 4,0 3,0 2,0 1,5

1 0,40 0,38 0,38 0,38 0,37 0,37 0,37 0,34 0,31 0,27 0,25 0,23

2 0,37 0,36 0,36 0,35 0,35 0,34 0,35 0,33 0,28 0,25 0,24 0,22

3 0,36 0,34 0,34 0,34 0,34 0,33 0,32 0,27 0,24 0,21 0,20 0,18

4 0,36 0,34 0,34 0,33 0,33 0,31 0,29 0,25 0,20 0,17 0,17 0,14

5 0,35 0,32 0,32 0,31 0,31 0,29 0,27 0,23 0,19 0,15 0,14 0,12

6 0,35 0,32 0,32 0,30 0,29 0,26 0,25 0,21 0,18 0,13 0,13 0,08

7 0,34 0,30 0,31 0,29 0,28 0,26 0,23 0,20 0,16 0,13 0,11

8 0,34 0,30 0,29 0,28 0,27 0,26 0,22 0,20 0,15 0,12 0,09

9 0,34 0,30 0,28 0,26 0,25 0,24 0,22 0,18 0,15 0,12

10 0,33 0,29 0,27 0,25 0,24 0,23 0,20 0,16 0,15 0,10

11 0,33 0,29 0,25 0,24 0,23 0,22 0,18 0,15 0,14 0,10

12 0,32 0,29 0,24 0,23 0,21 0,22 0,17 0,14 0,13 0,08

13 0,32 0,28 0,23 0,22 0,20 0,20 0,17 0,13 0,10

14 0,31 0,27 0,22 0,21 0,19 0,19 0,16 0,10

15 0,31 0,25 0,22 0,21 0,19 0,17 0,14

16 0,30 0,25 0,20 0,19 0,18 0,16 0,12

17 0,30 0,24 0,19 0,18 0,17 0,12

18 0,29 0,22 0,18 0,16 0,15

19 0,28 0,20 0,17 0,15 0,13

20 0,27 0,20 0,16 0,15

21 0,23 0,19 0,15 0,13

22 0,23 0,18 0,15

23 0,21 0,17 0,13

24 0,19 0,16

25 0,17 0,15

26 0,16 0,13

27 0,16

28 0,15

29 0,13

Steigung
Total infeed depth 8,2 6,72 5,7 5,16 4,68 4,17 3,66 2,89 2,38 1,83 1,33 0,97

dABELLEN DER SPANdRENNUNG
INFEED DEPTH
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daďelle Er. Ϯϯď͗ dZ Ͳ dZ ϯϬΣ Ͳ innen daďle Ϯϯď͗  dZ Ͳ dZ ϯϬΣ Ͳ internal 

Anzahl der Eingriffe
Number of passes

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT ENTSPRECHEND DER WACHSENDEN STEIGUNG VERRINGERN
REDUCE THE CUTTING SPEED PROPORTIONALLY TO INCREASING THE THREAD PITCH

Steigung [mm] / Pitch [mm]

14,0 12,0 10,0 9,0 8,0 7,0 6,0 5,0 4,0 3,0 2,0 1,5

1 0,40 0,38 0,38 0,38 0,37 0,37 0,37 0,34 0,31 0,27 0,25 0,23

2 0,37 0,36 0,36 0,35 0,35 0,34 0,34 0,33 0,28 0,25 0,24 0,22

3 0,36 0,34 0,34 0,34 0,34 0,33 0,32 0,27 0,24 0,22 0,21 0,19

4 0,36 0,34 0,34 0,33 0,33 0,31 0,29 0,25 0,20 0,17 0,17 0,14

5 0,35 0,32 0,32 0,31 0,31 0,29 0,27 0,23 0,19 0,15 0,14 0,12

6 0,35 0,32 0,32 0,31 0,29 0,26 0,25 0,21 0,18 0,14 0,13 0,08

7 0,34 0,30 0,31 0,29 0,28 0,26 0,23 0,20 0,16 0,13 0,11

8 0,34 0,30 0,29 0,29 0,27 0,26 0,22 0,20 0,15 0,12 0,09

9 0,34 0,30 0,28 0,26 0,25 0,24 0,22 0,18 0,15 0,12

10 0,33 0,29 0,27 0,25 0,24 0,23 0,20 0,16 0,15 0,10

11 0,33 0,29 0,25 0,24 0,23 0,22 0,18 0,15 0,14 0,10

12 0,32 0,28 0,24 0,23 0,21 0,22 0,17 0,14 0,13 0,08

13 0,32 0,28 0,23 0,22 0,20 0,20 0,17 0,13 0,10

14 0,31 0,27 0,22 0,21 0,19 0,19 0,16 0,10

15 0,31 0,25 0,22 0,21 0,19 0,17 0,14

16 0,30 0,25 0,20 0,20 0,18 0,16 0,12

17 0,30 0,24 0,19 0,18 0,17 0,12

18 0,29 0,22 0,18 0,16 0,15

19 0,28 0,20 0,17 0,15 0,13

20 0,27 0,20 0,16 0,15

21 0,27 0,19 0,15 0,13

22 0,23 0,18 0,15

23 0,23 0,17 0,13

24 0,21 0,16

25 0,19 0,15

26 0,17 0,13

27 0,16

28 0,16

29 0,15

30 0,13

Steigung
Total infeed depth 8,47 6,71 5,7 5,19 4,68 4,17 3,65 2,89 2,38 1,85 1,34 0,98

dABELLEN DER SPANdRENNUNG
INFEED DEPTH
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Anzahl der Eingriffe
Number of passes

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT ENTSPRECHEND DER WACHSENDEN STEIGUNG VERRINGERN
REDUCE THE CUTTING SPEED PROPORTIONALLY TO INCREASING THE THREAD PITCH

Steigung [Gewinde/Zoll] / Pitch [no of thread/inch]

4 5 6 8 10 12 14 16

1 0,37 0,34 0,32 0,29 0,27 0,25 0,22 0,23

2 0,34 0,32 0,28 0,25 0,23 0,22 0,20 0,21

3 0,30 0,25 0,23 0,21 0,20 0,17 0,18 0,18

4 0,27 0,23 0,21 0,17 0,18 0,14 0,15 0,14

5 0,25 0,22 0,18 0,15 0,14 0,13 0,13 0,12

6 0,24 0,20 0,18 0,13 0,12 0,12 0,11 0,08

7 0,21 0,19 0,16 0,13 0,12 0,10 0,08

8 0,20 0,19 0,16 0,12 0,11 0,09

9 0,20 0,18 0,16 0,12 0,11

10 0,18 0,16 0,15 0,11 0,09

11 0,17 0,15 0,14 0,11

12 0,16 0,14 0,13 0,09

13 0,16 0,13 0,11

14 0,15 0,11

15 0,14

16 0,12
Steigung

Total infeed depth 3,46 2,83 2,41 1,88 1,57 1,22 1,07 0,96

daďelle Er. Ϯϰa͗ �CD� Ͳ �CD� ϮϵΣ Ͳ aussen daďle Ϯϰa͗  �CD� Ͳ �CD� ϮϵΣ Ͳ eǆternal

daďelle Er. Ϯϰď͗ �CD� Ͳ �CD� ϮϵΣ Ͳ innen daďle Ϯϰď͗  �CD� Ͳ �CD� ϮϵΣ Ͳ internal 

Anzahl der Eingriffe
Number of passes

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT ENTSPRECHEND DER WACHSENDEN STEIGUNG VERRINGERN
REDUCE THE CUTTING SPEED PROPORTIONALLY TO INCREASING THE THREAD PITCH

Steigung [Gewinde/Zoll] / Pitch [no of thread/inch]

4 5 6 8 10 12 14 16

1 0,37 0,34 0,32 0,29 0,27 0,25 0,22 0,23

2 0,33 0,31 0,27 0,25 0,23 0,22 0,20 0,21

3 0,30 0,25 0,23 0,21 0,20 0,17 0,18 0,17

4 0,27 0,23 0,20 0,17 0,18 0,15 0,15 0,14

5 0,25 0,22 0,18 0,15 0,15 0,13 0,13 0,12

6 0,23 0,20 0,18 0,14 0,12 0,12 0,11 0,08

7 0,21 0,19 0,16 0,13 0,12 0,10 0,08

8 0,20 0,19 0,15 0,12 0,11 0,09

9 0,20 0,17 0,15 0,12 0,11

10 0,18 0,16 0,15 0,12 0,09

11 0,17 0,15 0,14 0,11

12 0,16 0,14 0,13 0,09

13 0,16 0,13 0,11

14 0,15 0,11

15 0,14

16 0,12
Steigung

Total infeed depth 3,44 2,78 2,38 1,90 1,59 1,23 1,07 0,95

dABELLEN DER SPANdRENNUNG
INFEED DEPTH
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ABSdECH ͳ, EINSdECHDREHEN UND KKPIERDREHEN
RECESSES, PARdING AND CKPz dURNING

�ďďildung Er.ϭϴ Picture ϭϴ.

Empfehlungen fƺr die Praxis beim Einstechen͗

Die sorgeŚensǁeise ďeim DreŚen ;sertiefen und serďreiternͿ des �insticŚs 
ist auf der folgenden �ďďildung Er. ϭϵ scŚematiscŚ dargestellt.

Abstech-, Einstechdrehen und Kopierdrehen͘

Das Produktionsprogramm der PrametͲterkǌeuge ermƂglicŚt produktives 
DreŚen ŇacŚer und tiefer �insticŚe͕ radial und aucŚ aǆial ;^tirneinsticŚͿ. 
teiterŚin DreŚen von �insticŚen mit Kreisprofil mitanscŚlieƘendem �nlauf 
mit >ängsvorscŚuď ;allgemein KopierdreŚen genanntͿ. Die tecŚnologiscŚen 
DƂglicŚkeiten der �ďstecŚͲ und �instecŚǁerkǌeuge Pramet sind auf der 
folgenden �ďďildung Er. ϭϴ scŚematiscŚ dargestellt.

�nmerkung͗ serǁenden ^ie >CD& PlaƩen mit &ormďeǌeicŚnung der Span-
leitstufe F͘  Der Zusatǌ fƺr die mďerlappung der PlaƩenďreite ʹ Ϯ ǆ Zadius der 
PlaƩenecke ʹ ǁir erreicŚen eine gerade �erƺŚrungsŇäcŚe.

Recommendation for practical usage͗

dŚe procedure for turning a recess ;deepening and ǁideningͿ is sŚoǁn in 
tŚe neǆt picture Ͳ picture ϭϵ.

EŽƚĞ͗�dŽ�ĐƌĞĂƚĞ�Ă�ŇĂƚ�ƐĞĂƟŶŐ�ƐƵƌĨĂĐĞ͕�ƵƐĞ�ŝŶƐĞƌƚ�ƚǇƉĞ�>�D&�ǁŝƚŚ�ĐŚŝƉ�ďƌĞĂŬĞƌ�
&͘ �dŚĞ�ŽƵƚďŽĂƌĚ�ƌĂĚŝĂů�ŐƌŽŽǀŝŶŐ�ƉĂƐƐĞƐ�ƐŚŽƵůĚ�ŽǀĞƌůĂƉ�ƚŚĞ�ĐĞŶƚƌĂů�ƉĂƐƐ�ďǇ�ƚǁŽ�
ƟŵĞƐ�ƚŚĞ�ŝŶƐĞƌƚ�ĐŽƌŶĞƌ�ƌĂĚŝƵƐ͘

�ďďildung Er.ϭϵ Picture ϭϵ.

Recesses, parting and copy turning͘

Pramet oīers a compreŚensive range of turning tools for turning sŚalloǁ 
and deep recesses͕ ďotŚ radiallǇ and aǆiallǇ ;face groovingͿ. CircularͬcopǇ 
profile turning can also ďe performed tŚrougŚ side cuƫng.
dŚe Pramet range of tools for recessing͕ grooving͕ profiling and parting are 
sŚoǁn in tŚe picture ďeloǁ.
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Anmerkung: Verwenden Sie LCMF Platten mit Formbezeichnung 
der Spanleitstufe M. Es muss mit einer Verformung des Werzeugs 
y gerechnet werden.

 - für f =0,15 mm.U-1;  ap = 3 mm  y = 0,07 mm
 - für f =0,25 mm.U-1;  ap = 3 mm  y = 0,08 mm
 - für f =0,35 mm.U-1;  ap = 3 mm  y = 0,10 mm

�eim DreŚen einer �insenkung ;ďreiter �insticŚͿ geŚen ̂ ie vor͕  ǁie es auf der 
näcŚsten �ďďildung scŚematiscŚ dargestellt ist.

Schlichten an der Einsenkung ;WSP mit KreisschneideͿ ͬ Finishing of contour ;insert with round cuƫng edgeͿ

D [mm] ap [mm]

3 0,15

4 0,20

5 0,22

6 0,25

8 0,40

Schrupparbeiten an Einsenkung ;WSP mit KreisschneideͿ / Roughing of contour ;insert with round cuƫng edgeͿ 

�Ğŝ��ƌǁĞŝƚĞƌƵŶŐ�ĚĞƌ��ŝŶƐĞŶŬƵŶŐ�ƵŶĚ�sĞƌƟĞĨƵŶŐ�ŽĚĞƌ�ďĞŝŵ�>ćŶŐƐĚƌĞŚĞŶ�
ŵŝƚ�ZĂĚŝƵƐƺďĞƌŐćŶŐĞŶ�ŐĞŚĞŶ�^ŝĞ�ǀŽƌ͕ �ǁŝĞ�ŝƐƚ�ĂƵĨ�ĚĞƌ�ŶćĐŚƐƚĞŶ��ďďŝůĚƵŶŐ�
dargestellt ist.

Note: Use the cutting insert LCMF with chip breaker M. You must 
consider the tool‘s deformation “y”: 

 - for f =0,15 mm.rev-1;  ap = 3 mm  y = 0,07 mm
 - for f =0,25 mm.rev-1;  ap = 3 mm  y = 0,08 mm
 - for f =0,35 mm.rev-1;  ap = 3 mm  y = 0,10 mm

tŚen macŚining a ǁide recess͕ folloǁ tŚe procedure sŚoǁn in tŚe folloǁing 
picture - picture 20.

When opening up or deepening a contour using side turning, use the 
procedure shown in picture 21.

�ďďildung Er.ϮϬ Picture ϮϬ.

�ďďildung Er.Ϯϭ Picture Ϯϭ.

�ďďildung Er. ϮϮ Picture ϮϮ.

�ďďildung Er. Ϯϯ Picture Ϯϯ.

ABSdECH ͳ, EINSdECHDREHEN UND KKPIERDREHEN
RECESSES, PARdING AND CKPz dURNING
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 Beim Kopierdrehen mit austauschbaren PlaƩen mit Kreisschneide 
darf die Spantiefe ϰϬ й des WSP Durchmessers nicht ƺberschreiten͘
Zwecks Einschrćnkung der Systemvibrationen muss ein 
Klemmhalter mit maximalem Yuerschnitt und minimaler 
Auslegung gewćhlt werden͘
Die Lćngsachse WSP muss senkrecht zur Rotationsachse des 
Werkstƺcks ;bei radialen EinstichenͿ sein͘
Die WSP Schneide muss in der HƂhe der Rotationsachse des 
Werkstƺcks in doleranz ц Ϭ,ϭ mm liegen͘
Die SchneidŇƺssigkeit muss in ausreichender Menge direkt an die 
Schneide gefƺhrt werden, damit die wirksame Schneidenabkƺhlung 
gesichert ist͘ Sie muss aber auch zum deil des Messerhalters unter 
der SchneideplaƩe gefƺhrt werden͘
�eim DreŚen der ^tirneinsticŚe muss vor allem ein geeigneter 
DesserŚalter fƺr einen ďestimmten �insticŚdurcŚmesserďereicŚ 
geǁäŚlt ǁerden. teiterŚin muss die >ängsacŚse des DesserŚalters 
mit der ZotationsacŚse parallel sein. Im 'egenteil entsteŚt 
die 'efaŚr der ƺďermäƘigen Zeiďung des terkǌeugscŚafts an 
den �insticŚǁänden. &alls es ǌum �infressen des ^cŚaŌs an der 
�uƘenǁand kommt͕ &all � in �ďďildung ϭϴ͕ muss die t^P ̂ cŚneide 
ƺďer der terkstƺcksacŚse verscŚoďen ǁerden.

�ei ^tirneinsticŚen ist ǁeiterŚin ďesonderer tert auf die Platǌierung des 
Dessers in �cŚse ǌu legen͕ ǁeil es sonst ǌur Zeiďung des terkǌeugs am 
terkstƺck und ǌu nacŚfolgender �escŚädigung kommen kann.

 Sehr wichtig ist die Anwendung von Schneidflƺssigkeit mit einer 
krćftigen Kƺhlwirkung, die ^cŚneidflƺssigkeit muss der ^cŚneide 
reicŚlicŚ ǌugefƺŚrt ǁerden. �rgieďige KƺŚlung muss einerseits die 
demperaturreduǌierung der ^cŚneide und andererseits aucŚ der 
untergelegten �auteile des KlemmŚalters mit dem PlaƩensitǌ der t^P 
sicŚer stellen.

When copy turning using indexable inserts with a round cuƫng 
edge, the maximum depth of cut is ϰϬй of the diameter of the 
insert.

Choose the tool holder with the maximum cross-section and 
minimum tool overhang to eliminate vibrations͘
dhe longitudinal axis of the cuƫng insert must be perpendicular to 
the axis of rotation of the workpiece ;at radial recessesͿ͘
dhe cutting edge must be on centerline within a 
tolerance of н - Ϭ͘ϭmm
Coolant must be applied directly onto the cuƫng edge, and onto 
the support area of the tool holder under the insert cuƫng edge, 
in suĸcient Ƌuantities to guarantee eīective cooling of the insert͘
tŚen face grooving it is necessarǇ to select a tool Śolder ǁitŚ tŚe 
correct range of diameters for tŚe groove to ďe macŚined. dŚe 
tool must ďe set parallel to tŚe aǆis of rotation of tŚe ǁorkpiece 
;perpendicular to tŚe face of tŚe grooveͿ. KtŚerǁise tŚere is a risk 
of ruďďing against tŚe ǁall;sͿ of tŚe groove during macŚining.
In tŚe event of tŚe tool ruďďing against tŚe outer ǁall of tŚe groove͕ it 
maǇ ďe necessarǇ to raise tŚe cuƫng edge aďove centre ;see eǆample 
� in picture ϭϴͿ. In tŚe event of tŚe tool ruďďing against tŚe inner 
ǁall of tŚe groove͕ it maǇ ďe necessarǇ to loǁer tŚe cuƫng edge 
ďeloǁ centre ;see eǆample � in picture ϮϰͿ.

hƐŝŶŐ�ĞīĞĐƟǀĞ�ĐŽŽůĂŶƚ͕�ĂƉƉůŝĞĚ�ĚŝƌĞĐƚůǇ�ƚŽ�ƚŚĞ�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ŝŶ�ƐƵĸĐŝĞŶƚ�
ƋƵĂŶƟƟĞƐ͕� is verǇ important. Cooling reduces tŚe temperature of tŚe 
cuƫng edge and also tŚe loǁer part of tŚe tool Śolder͕  in ǁŚicŚ tŚe 
cuƫng insert is seated.

tŚen face grooving͕ tŚe tool must ďe set to ďe perpendicular to tŚe face 
of tŚe ǁorkpiece ǁitŚ ŚigŚ accuracǇ͕  otŚerǁise tŚe side of tŚe tool ǁill ruď 
against tŚe groove ďeing created.

VORSCHUB
FEED

REIBUNG
FRICTION

VORSCHUB
FEED

�ďďildung Er.Ϯϰ Picture Ϯϰ.
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In ďeiden &ällen muss ďei der taŚl der �rďeitsďedingungen ;insďesondere 
der ^cŚnittďedingungen und der 'eometrie der t^P ^cŚneideͿ die 
DƂglicŚkeit der �ntsteŚung selďsterregender oder aucŚ erǌǁungener 
^Ǉstemviďrationen DascŚine ʹ  terkǌeug ʹ  terkstƺck in �etracŚt geǌogen 
ǁerden. 
Die siďrationen Śaďen negativen �inf luss vor allem auf die 
^cŚneidenaďnutǌung͕ aďer aucŚ auf die Yualität der ďearďeiteten 
KďerŇäcŚe und auf die �ndgenauigkeit des terkstƺcks.
Primäre UrsacŚe fƺr die �ildung selďsterregender ^Ǉstemviďrationen ist 
verringerte ^teife eines 'lieds ʹ meist in &olge ŚoŚer ^cŚlankŚeit der ǌu 
ďearďeitenden telle ďeim �uƘendreŚen und eingescŚränkte ^teife des 
DesserŚalters ;�oŚrstangeͿ ďeim InnendreŚen. 
Im ersten &alle ist der ^cŚlankŚeitsgrad der telle generell als serŚältnis 
der tellenlänge L ǌum tellendurcŚmesser definiert.

O Schlankheitsgrad / degree of slenderness 
L tĞůůĞŶůćŶŐĞ�ͬ�ůĞŶŐƚŚ�ŽĨ�ƐŚĂŌ� � � ŵŵ
D� tĞůůĞŶĚƵƌĐŚŵĞƐƐĞƌ�ͬ�ĚŝĂŵĞƚĞƌ�ŽĨ�ƐŚĂŌ� ŵŵ

O = L
D

�m Śäufigsten triƩ ďeim �earďeiten der &all auf͕  dass die telle meŚrere 
DurcŚmesser verscŚiedener >ängen Śat͕ sieŚe �ďďildung.
In diesem &all cŚarakterisieren ǁir den ^cŚlankŚeitsgrad durcŚ 
sog. reduǌierte ^cŚlankŚeit lred͕ die mitŚilfe des Dittelǁertes des 
tellendurcŚmessers definiert ǁird ;sieŚe �ďďildung ϮϱͿ.

D1, D2, Dn ....... Durchmesser der angesetzten 
� � tĞůůĞŶƚĞŝůĞ�ŵŵ
� � ĚŝĂŵĞƚĞƌƐ�ŽĨ�ƐƚĞƉƉĞĚ�ƉĂƌƚƐ�ŽĨ�ƐŚĂŌ�ŵŵ�
L1, L2, Ln ....... �ďƐĐŚŶŝƩƐůćŶŐĞŶ�ĚĞƌ�ŐĞŐĞďĞŶĞŶ
� � �ƵƌĐŚŵĞƐƐĞƌ�ŵŵ
  ůĞŶŐƚŚ�ŽĨ�ƐƚĞƉƉĞĚ�ƉĂƌƚƐ�ŵŵ

Ds =
D1 L1 + D2 L2 + ....Dn Ln

L

Der reduǌierte ^cŚlankŚeitsgrad Ored ǁird als serŚältnis definiert

�eim InnendreŚen ist die DesserŚaltersteife eďenfalls von seiner 
^cŚlankŚeit aďŚängig.

In diesem &all ist > >änge der �uslegung des DesserŚalters und D sein 
DurcŚmesser.

Ored =
L
Ds

O = L
D

In ďotŚ cases it is necessarǇ to take into consideration viďrations on tŚe 
macŚineͬtoolͬǁorkpiece ǁŚen selecting cuƫng speeds͕ feeds and insert 
geometries. 
siďrations negativelǇ aīect tŚe ǁear on tŚe cuƫng edge͕ tŚe ƋualitǇ of tŚe 
macŚined surface and tŚe final precision of tŚe ǁorkpiece.
dŚe primarǇ cause of viďrations is a reduction in tŚe rigiditǇ of one of 
tŚe elements in tŚe sǇstem Ͳ tŚis is mainlǇ due to tŚe slenderness of tŚe 
macŚined sŚaŌ in eǆternal turning and a loǁer rigiditǇ of tŚe tool Śolder 
;ďoring ďarͿ in internal turning.
dŚe degree of slenderness of tŚe sŚaŌ is defined as tŚe ratio ďetǁeen tŚe 
lengtŚ of tŚe sŚaŌ L and its diameter.

te oŌen Śave to macŚine sŚaŌs ǁitŚ diīerent diameters on diīerent 
stepped lengtŚs͕ see picture.
In tŚese situations͕ ǁe determine tŚe tŚe degree of slenderness ďǇ 
calculating from tŚe median diameter of tŚe sŚaŌ (see picture 25).

Zeduced degree of slenderness Ored is defined as tŚe ratio

&or internal turning͕ tŚe rigiditǇ of tŚe tool Śolder depends on tŚe lengtŚ 
of protrusion.

In tŚis case͕ ͣ>͞  represents tŚe lengtŚ of protrusion of tŚe tool Śolder and 
„D͞ tŚe diameter.

�ďďildung Er.Ϯϱ Picture Eo. Ϯϱ
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�eim DreŚen kommt es durcŚ die �inǁirkung der ^cŚniƩkraŌ ǌur Ňeǆiďlen 
serformung ;DurcŚďiegungͿ des terkstƺcks. &ƺr die �ntsteŚung der 
siďrationen sind die serformungen des terkstƺcks͕ insďesondere in radialer 
ZicŚtung und ǁeiter aucŚ die tangentialen ^cŚniƩkraŌkomponenten͕ am 
ǁicŚtigsten. tenn diese serformung eine ďestimmte 'rƂƘe erreicŚt͕ ǁerden 
�edingungen fƺr die �ntsteŚung der selďsterregenden siďrationen gescŚaīen. 
�s muss darauf Śingeǁiesen ǁerden͕ dass viele puďliǌierte tŚeoretiscŚe und 
aucŚ eǆperimentelle �rďeiten sicŚ mit der Proďlematik͕ der siďrationen 
DascŚine ʹ terkǌeug ʹ terkstƺck ďeim �earďeiten und mit dem �inŇuss 
der �igenscŚaften der einǌelnen 'lieder dieses ^Ǉstems͕ ďescŚäftigen. 
Diese �rďeiten ďringen eine ausfƺŚrlicŚere �escŚreiďung des DecŚanismus 
der siďrationsďildung. In der ǁeiteren Darlegung ǁerden einige konkreten 
�mpfeŚlungen ǌur �inscŚränkung der siďrationsgefaŚr ǌur >Ƃsung konkreter 
�earďeitungsfälle angefƺŚrt. Insďesondere muss daran gedacŚt ǁerden͕ 
dass die 'efaŚr der siďrationsentǁicklung ďeim ^cŚruppen grƂƘer ist͕ ǁo 
infolge des grƂƘeren ^panƋuerscŚniƩs aucŚ grƂƘere radiale und tangentiale 
^cŚniƩkraŌkomponenten entsteŚen.

Zur serringerung der taŚrscŚeinlicŚkeit der siďrationsentǁicklung muss 
ein terkǌeug mit maǆimalem �instellǁinkel ;naŚeͿ Nr у ϵϬΣ geǁäŚlt 
ǁerden.

In diesem &all ǁird͕ ďei einer ďestimmten ^cŚnitttiefe ap und einem 
ďestimmten sorscŚuď f͕ ein ^pan maǆimaler Dicke Ś aďgenommen͕ ďei 
ǁelcŚen der speǌifiscŚe ̂ cŚniƩǁiderstand seinen minimalen tert erreicŚt͕ 
und eďenso die radiale Komponente der ^cŚneidkraft Fy͕ ǁelcŚe die 
KrƺmmungsgrƂƘe ;�ďdrƺckungͿ des terkstƺcks unmiƩelďar ďeeinŇusst. �ei 
�instellǁinkel Nr с ϵϬΣ erreicŚt die sorscŚuďkomponente Fx den maǆimalen 
tert͕ die in ZicŚtung der ZotationsacŚse des terkstƺcks ǁirkt und seine 
DurcŚďiegung nur minimal ďeeinŇusst. �uf �ďďildung ϮϬ a͕ ď ist der �inŇuss 
des �instellǁinkels kr auf ďeide ^cŚniƩkraŌkomponenten scŚematiscŚ 
dargestellt. Zum �eispiel ďei �instellǁinkel Nr у ϳϱΣ steigt der tert Fy im 
sergleicŚ ǌu tinkel Nr с ϵϬΣ ca. auf das ZǁeifacŚe.

�ei �instellǁinkel Nr с ϵϬΣ Śaďen die an der mit ,alďmesser rε ;�ďďildung 
ϮϳͿ gekrƺmmten ^pitǌe t^P ǁirkenden KräŌe den grƂƘten �inŇuss auf 
den radialen deil der KraŌ. �s Śandelt sicŚ um die passive Komponente 
der ^cŚniƩkraŌ͕ ǁelcŚe das terkstƺck ǁegdrƺckt und iŚre �estandteile 
ďeteiligen sicŚ an den KräŌen Fx und Fy͕ ǁie es auf �ďďildung Ϯϳ scŚematiscŚ 
dargestellt ist. :e grƂƘer der ,alďmesser rε͕ desto grƂƘer ist der �nteil der 
an ̂ pitǌe ǁirkenden KräŌe an der 'esamtkomponente Fy und desto grƂƘer 
ist die DurcŚďiegung ;�ďdrƺckungͿ des terkstƺcks.

During turning deŇection of tŚe ǁorkpiece occurs due to cuƫng forces ͕ 
tŚe viďrations originate mainlǇ from tŚe deformation of tŚe ǁorkpiece in 
tŚe radial direction.
siďrations increase ǁŚen tŚe deformation reacŚes a specific limit. dŚere 
are manǇ articles on viďration in tecŚnical literature͕ ǁŚicŚ descriďe Śoǁ 
viďrations increase in a more detailed ǁaǇ.
In neǆt paragrapŚ are some recommendations on Śoǁ to prevent viďrations 
from increasing.
dŚe proďaďilitǇ of viďration is greater during rougŚing͕ ǁŚere ŚigŚer cuƫng 
forces ;radial and tangentialͿ act due to cuƫng a ďigger crossͲsection of cŚip.

zou sŚould use tŚe tool ǁitŚ tŚe maǆimum seƫng angle ;nearͿ Nr у ϵϬΣ 
to reduce tŚe risk of viďration.

In tŚis case Ǉou reacŚ tŚe maǆimum cŚip tŚickness Ś at cutting 
deptŚ ap and feed f͕ and tŚe specific cutting resistance reacŚes 
tŚe minimum value and tŚe radial component of tŚe cutting force 
Fy as ǁell ;ǁŚicŚ causes tŚe deflection of tŚe ǁorkpieceͿ. dŚe 
feed component of cutting force Fx reacŚes tŚe maǆimum value at 
Nr у ϵϬΣ ;acts in tŚe direction of tŚe aǆis of rotation of tŚe ǁorkpiece and 
Śas minimum inŇuence on its deŇectionͿ. ̂ ee tŚe diagram in picture ϮϬ a н 
ď. &or instance͕ at seƫng angle Nr у ϳϱ͕ tŚe value of Fy increases tǁo times 
compared ǁitŚ tŚe value Nr с ϵϬΣ.

dŚe forces acting on tŚe corner of tŚe cuƫng insert ;ǁitŚ corner radius rεͿ 
Śave tŚe ďiggest inŇuence on tŚe radial component of tŚe cuƫng force at 
seƫng angle Nr с ϵϬΣ.
dŚis is a passive component of tŚe cuƫng force͕ ǁŚicŚ pusŚes tŚe ǁorkpiece 
aǁaǇ. Its components are divided into forces Fx and Fy͕ as Ǉou can see in 
picture Ϯϲ. dŚe greater tŚe radius rɸ͕ tŚe greater tŚe sŚare of tŚe cuƫng 
forces Fy acting on tŚe corner of tŚe cuƫng insert and tŚe deŇection 
;pusŚing aǁaǇͿ of tŚe ǁorkpiece.

�ďďildung Er.Ϯϲ Picture Ϯϲ.

a) b)
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 Desǁegen muss ǌur Zeduǌierung der siďration ein mƂglicŚst kleiner 
,alďmesser der ^pitǌenkrƺmmung t^P rε geǁäŚlt ǁerden.

Zur Zeduǌierung der siďrationsgefaŚr muss die 'eometrie des 
^panformers mit maǆimalem �ingangsstirnǁinkel γ ;serkleinerung 
FyͿ geǁäŚlt ǁerden. tenn mƂglicŚ soll eine rektifiǌierte ^cŚneide 
;�usfƺŚrung EͿ vor der �usfƺŚrung S ;&aceƩe н ZektifiǌierungͿ ďevorǌugt 
ǁerden ʹ ďesser scŚarfe ^cŚneide.

�ei ďescŚicŚteten Daterialien t^P͕  insďesondere mit �escŚicŚtungen 
groƘer Dicke͕ ǁo sicŚ der ,alďmesser der ̂ cŚneidenkrƺmmung vergrƂƘert͕ 
steigt die siďrationsgefaŚr. Desǁegen empfieŚlt sicŚ in diesem &alle der 
�insatǌ von t^P mit PsD �escŚicŚtung oder mit dƺnnen �escŚicŚtungen 
DdCsD ;ǌ. �. Daterial ϲϲϰϬͿ. Die 'efaŚr der siďrationsentsteŚung erŚƂŚt 
sicŚ mit dem �insatǌ eines terkǌeugs mit ƺďermäƘig aďgenutǌtem ̂ cŚaŌ.

�eim InnendreŚen oder �oŚren mƺssen mƂglicŚst groƘer DurcŚmesser 
des terkǌeugs oder der �oŚrstange geǁäŚlt und eine mƂglicŚst kurǌe 
�uslegung verǁendet ǁerden.

Das Proďlem der siďrationen kann aucŚ durcŚ �npassung der 
^cŚniƩďedingungen gelƂst ǁerden. Insďesondere die Zeduǌierung der 
^cŚniƩtiefe ap͕ ǁelcŚe die 'rƂƘe der ̂ cŚniƩkräŌe am meisten ďeeinŇusst͕ 
ist eine seŚr ǁirksame DaƘnaŚme gegen siďrationen.

�in ,ilfsmittel fƺr die taŚl der ͣ^tartǁerte͞ fƺr die maǆimal 
ǌulässige ^cŚnitttiefe apmaǆ fƺr �uƘenscŚruppen von tellen 
unterscŚiedlicŚen ^cŚlankŚeitsgrads ɶred im sorscŚuďintervall  
f с Ϭ͕ϰ mm. DreŚungen sind die eǆperimentell ermiƩelten terte apmaǆ͕ die 
im Diagramm �ďď. Ϯϳ angefƺŚrt sind. Diese �ngaďen gelten fƺr DreŚen 
mit terkǌeug t^P Nr у ϵϬΣ und ^pitǌenradius rε с Ϭ͕ϴ mm.
Die tirkung der ^cŚniƩgescŚǁindigkeit auf die �nƞernung der siďraͲ
tionen ist nicŚt eindeutig. Dit 	nderung der ^cŚniƩgescŚǁindigkeit ǁird 
aďer eine 	nderung der ^cŚniƩkraŌfreƋuenǌ erreicŚt und so aucŚ die 
siďrationen eliminiert ǁerden. DesŚalď muss soǁoŚl eine �rŚƂŚung als 
aucŚ Zeduǌierung der ^cŚniƩkraŌ proďiert ǁerden.

In order to reduce tŚe proďaďilitǇ of viďration͕ cŚoose tŚe smallest corner 
radius of cuƫng insert rε.

do reduce tŚe risk of viďration it is also necessarǇ to use a cŚip ďreaker 
ǁitŚ tŚe maǆimum rake face land angle γ ;reduction of FyͿ and͕ if 
possiďle͕ ǁitŚ a Śoned cuƫng edge ;cuƫng edge design EͿ ʹ sŚarp 
cuƫng edge ;not S ʹ cŚamfer н ŚoningͿ.

dŚe risk of viďration increases ǁŚen tools ǁitŚ aďnormal Ňank ǁear or 
coated grades are used ;tŚe increased tŚickness of tŚe coating laǇer 
increases tŚe radius of Śoning on tŚe cuƫng edgeͿ. dŚe application of 
PsD coated grades or grades ǁitŚ tŚin DdͲCsD coating is recommended͕ 
for eǆample grade ϲϲϰϬ.

Use tŚe largest diameter of ďoring ďar and tŚe sŚortest overŚang during 
internal turning.

dŚe proďlem of increasing viďrations can ďe solved ďǇ cŚanging tŚe cuƫng 
conditions͕ especiallǇ ďǇ reducing tŚe cuƫng deptŚ ap.

do cŚoose tŚe rigŚt cutting conditions͕ use values in tŚe folloǁing 
taďle ;eǆperimentallǇ determined valuesͿ. dŚe values are applicaďle 
for tŚe tools ǁitŚ cutting insert N r у ϵϬΣ and a corner radius  
rε с Ϭ.ϴ mm.
dŚe inŇuence of cuƫng speed on viďrations is not evident. dŚe freƋuencǇ 
of tŚe cuƫng force can ďe cŚanged and viďrations almost eliminated ďǇ 
cŚanging tŚe cuƫng speed. dŚat is ǁŚǇ it is necessarǇ ďotŚ to increase and 
decrease tŚe cuƫng speed.

�ďďildung Er. Ϯϳ Picture Ϯϳ.

DREHEN VKN DmNNEN WELLEN UND INNENDREHEN ΈAUSBKHRENΉ VKN dIEFEN BKHRUNGEN
dURNING KF SLENDER SHAFdS AND INdERNAL dURNING ΈBKRINGΉ KF DEEP HKLES
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Das 'leicŚe gilt aucŚ fƺr den sorscŚuď. DurcŚ sorscŚuďänderung ǁird eine 
	nderung der ̂ cŚniƩkraŌgrƂƘe erreicŚt͕ aďer aucŚ eine serscŚieďung iŚrer 
^cŚǁankungsfreƋuenǌ. DesŚalď ǁird empfoŚlen͕ soǁoŚl eine �rŚƂŚung͕ als 
aucŚ eine Zeduǌierung des sorscŚuďs ǌu proďieren.
�eim DreŚen seŚr scŚlanker tellen Ored хх ϭϮ ist der �insatǌ von ďeǁeglicŚen 
gesteuerten ̂ tƺtǌen ;>ƺneƩenͿ ein ǁirksames DiƩel gegen die siďrationen. 
Diese ̂ tƺtǌen folgen der �eǁegung der ̂ cŚneide und stƺtǌen das terkstƺck 
an der ^cŚniƩstelle gegen die ^cŚniƩkraŌricŚtung.
�eǁeglicŚe ̂ tƺtǌen sind geǁƂŚnlicŚ seŚr ǁirksam͕ groƘe �ufmerksamkeit 
muss aďer der Druckeinstellung ǌǁiscŚen der ^tƺtǌe und dem terkstƺck 
geǁidmet ǁerden. Die ^tƺtǌe darf die ǌu ďearďeitende telle nicŚt 
verformen. Zu ŚoŚer Druck ǌǁiscŚen ^tƺtǌe und terkstƺck kann im 
�ǆtremfall erǌǁungene siďrationen Śervorrufen. Die KontakƞläcŚe der 
^tƺtǌe muss͕ ǁenn sie ďeispielsǁeise aus einem rotierendem �lement 
ďesteŚt ;ǌ.�. ZolllagerͿ͕ eďenfalls eine minimale UnǁucŚt aufǁeisen.
�eim InnendreŚen und �oŚren mit terkǌeug mit seŚr ŚoŚer ^cŚlankŚeit 
ist der �insatǌ speǌieller �oŚrstangen mit Dämpfer ein ǁirksames DiƩel 
gegen die siďrationen.

f = 0,8 [mm/U] / [mm/rev]
f = 0,7 [mm/U] / [mm/rev]
f = 0,6 [mm/U] / [mm/rev]

f = 0,5 [mm/U] / [mm/rev]

f = 0,4 [mm/U] / [mm/rev]

Schlankheitsgrad / Degree of slenderness Ored

a p

dŚe same is true for tŚe feed͕ tŚe cuƫng force is altered and a cŚange in 
freƋuencǇ is reacŚed ďǇ cŚanging tŚe feed. It is recommended to ďotŚ 
increase and decrease tŚe feed.
In turning of verǇ slender sŚaŌs Ored хх ϭϮ it is verǇ eīective to use a folloǁ 
rest ;travelling staǇͿ to eliminate tŚe viďration. dŚe folloǁ rest folloǁs tŚe 
movement of tŚe cuƫng edge and supports tŚe ǁorkpiece at tŚe point of 
cut against tŚe cuƫng force direction.
dŚe folloǁ rests are verǇ eīective͕ ďut aƩention must ďe paid to adũusting 
tŚe pressure ďetǁeen tŚe rest and tŚe ǁorkpiece. dŚe rest must not deform 
tŚe macŚined sŚaŌ. dŚe ŚigŚ pressure maǇ cause viďrations. If tŚe part of 
tŚe rest is a rotating element ;for eǆample an antiͲfriction ďearingͿ͕ tŚe 
toucŚ point must Śave tŚe minimum displacement.
tŚen turning and ďoring ǁitŚ verǇ slender tools͕ using special ďoring ďars 
ǁitŚ sŚock aďsorďers to reduce viďrations is verǇ eīective.

�ďďildung Er. Ϯϴ Picture Ϯϴ.

DREHEN VKN DmNNEN WELLEN UND INNENDREHEN ΈAUSBKHRENΉ VKN dIEFEN BKHRUNGEN
dURNING KF SLENDER SHAFdS AND INdERNAL dURNING ΈBKRINGΉ KF DEEP HKLES
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�ďďildung ͬ Picture AUFBAUSCHNEIDENBILDUNG �UI>dͳUP �D'�

Beschreibung und Ursachen:
Es handelt sich um das Ankleben des zu bearbeitenden Werkstück-
stoffes an der Werkzeugschneide. Der Aufbau hat den Charakter einer 
Auftragschweißung an der Schneidkante. Bei ihrer Beseitigung kann es zur 
spröden Beschädigung der Werkzeugschneide kommen. Hierbei kommt es 
schnell zur Verringerung der zu bearbeitenden Oberflächengüte.

Description and cause:
The machined material gets stuck to the cutting edge of the insert. When 
it breaks off, the edge becomes brittle and cracks, which has a negative 
effect on the quality of the machined surface.

Maßnahme:
- Schnittgeschwindigkeit ändern (erhöhen)
- Vorschub ändern (erhöhen)
- beschichtete Sorten des Hartmetalls verwenden
- andere (positive) Schneidengeometrie verwenden
- Schneidflüssigkeit mit höherer Wirkung gegen Aufbau anwenden (steht 

es nicht zur Verfügung, keinen Kühlschmierstoff verwenden)

Corrective measures:
- increase the cutting speed
- increase the feed rate
- use a coated grade
- do not use coolant
- choose a more easy-cutting chip breaker

�ďďildung ͬ Picture FREIFLÄCHENVERSCHLEISS FLANK WEAR

Beschreibung und Ursachen:
Der Freiflächenverschleiß ist eines der Hauptkriterien, das die Standzeit 
der Wendeschneidplatten charakterisiert. Es entsteht infolge der Berührung 
desWerkzeuges und des zu bearbeitenden Materials beim Zerspanungsvor-
gang. Seine Höhe (Intensität) kann nur reduziert werden.

Description and cause:
Flank wear is one of the main factors that affects the service life of the 
insert. It is caused by friction between the insert and the machined material. 
It cannot be fully eliminated, but it can be reduced.

Maßnahme:
- verschleißfestere Hartmetallsorte anwenden
- Schnittgeschwindigkeit verringern
- Vorschub erhöhen (im Falle, dass der Vorschub kleiner als 0,1 mm/U 

ist)
- Schneidflüssigkeit anwenden, bzw. Kühlintensität erhöhen

Corrective measures:
- use a more wear resistant grade
- reduce the cutting speed
- increase the feed rate (if it is under 0.1 mm/rev)
- use coolant or increase the intensity of cooling

  �ďďildung ͬ Picture KOLKVERSCHLEISS CRATERING

Beschreibung und Ursachen:
Der Kolkverschleiß ist eine Verschleißart, die sich am häufigsten bei Wende-
schneidplatten mit planer Stirn zeigt, sein Auftreten ist jedoch nicht nur auf 
diesen Plattentyp begrenzt. Bei der Bearbeitung von weichen Materielien 
entsteht ein breiterer und flacherer Kolkverschleiß, bei harten Materialien 
im Gegensatz ein schmaler und tiefer Kolkverschleiß.

Description and cause:
Cratering appears usually on inserts with plain face.

Maßnahme:
- verschleißfeste Hartmetallsorte anwenden
- beschichtete Sorte anwenden, insbesondere (MT) CVD
- Schnittgeschwindigkeit verringern
- anderen (positiven) Typ der Schneidengeometrie anwenden
- Schneidflüssigkeit anwenden, bzw. Kühlintensität erhöhen

Corrective measures:
- use more wear resistant grade
- use coated grade, primarily (MT) CVD
- reduce the cutting speed
- use different milling geometry - more positive
- use coolant or increase the intensity of cooling

VERSCHLEISSARdEN VKN WENDESCHNEIDPLAddEN BEIM DREHEN
dzPES KF WEAR KN dURNING INSERdS

daďelle Er. Ϯϱ
daďle Ϯϱ.
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�ďďildung ͬ Picture
OXIDATIONSRIEFE AUF

NEBENSCHNEIDE
OXIDATION GROOVE ON THE MINOR 

EDGE
Beschreibung und Ursachen:
Die Oxidationsriefe auf Nebenschneide ist eines der bedeutendsten 
Kriterien, die die Standzeit der Wendeschneidplatten beschränken. Sie 
tritt vor allem beim Drehen auf. Die Verbindung der Oxidationsriefe mit 
dem Kolkverschleiss zeigt sich eindeutig bei der erhöhten Rauheit der 
Werkstückoberfläche, es kommt zum Phänomen, das im Slang als “Fus-
seligkeit” bezeichnet wird.

Description and cause:
The main factor that limits the service life of the tool. It usually occurs during 
turning, where a combination of oxidation on the groove and cratering 
roughens the machined surface.

Maßnahme:
-  beschichtete bzw. verschleißfeste Hartmetallsorte anwenden; falls mög-

lich,beschichtete Wendeschneidplatten mit Gehalt an Al2O3 anwenden
-  Kühlemulsion anwenden bzw. Kühlintensität erhöhen
-  Schnittgeschwindigkeit verringern

Corrective measures:
- use a coated or more wear-resistant grade, if possible use Al2O3 coated 

inserts
- use coolant or increase the intensity of cooling
- reduce the cutting speed

�ďďildung ͬ Picture PLASTISCHE VERFORMUNG PLASTIC DEFORMATION

Beschreibung und Ursachen:
Plastische Verformung – Grund für diese Verschleissart ist die Überlastung 
der Schneidkante infolge von hohen Schnitttemperaturen (also hohen 
Schnittgeschwindigkeiten und Vorschüben).

Description and cause:
This is caused by high thermal stress on the cutting edge (high feed rate 
and cutting speed).

Maßnahme:
- verschleissfeste Hartmetallsorte
- Schnittgeschwindigkeit verringern
- Vorschub verringern
- Kühlemulsion anwenden, bzw. Kühlintensität erhöhen
- Wendeschneidplatten mit grösserem Abrundungsradius der Spitze  

anwenden
-  Wendeschneidplatten mit grösserem Spitzenwinkel anwenden

Corrective measures:
- use a more wear-resistant grade
- reduce the cutting speed
- reduce the feed rate
- use a coolant or increase cooling
- use a cutting insert with a larger corner radius
- use a cutting insert with a larger corner angle

�ďďildung ͬ Picture
KERBVERSCHLEISS AUF

HAUPTSCHNEIDE NOTCH WEAR

Beschreibung und Ursachen:
Kerbverschleiss auf Hauptschneide -  entsteht im Kontaktbereich der 
Werkzeugschneide mit der Werkstückoberfläche. Er wird vor allem durch 
die Verfestigung der Oberflächenschichten des Werkstückes und durch 
Grate verursacht. Dieser Verschleißtyp kommt vorallem bei rostfreien 
austenitischen Stählen vor.

Description and cause:
This occurs where the cutting edge of the insert comes into contact with 
the surface of the machined material. It is caused by the hardening of the 
surface layer of the material and by burrs. It usually appears on stainless 
austenitic steels.

Maßnahme:
- beschichtete bzw. verschleißfeste Hartmetallsorte anwenden; falls 

möglich, beschichtete Wendeschneidplatten mit Gehalt an Al2O3 an-
wenden

- Werkzeug mit kleinerem Einstellwinkel anwenden
- Span ungleichmässig verteilen

Corrective measures:
- use a coated or more wear-resistant grade, if possible use Al2O3 coated 

inserts
- select a tool with a smaller setting angle
- reduce the cutting speed
- reduce the feed rate

VERSCHLEISSARdEN VKN WENDESCHNEIDPLAddEN BEIM DREHEN
dzPES KF WEAR KN dURNING INSERdS

daďelle Er. Ϯϱ
daďle Ϯϱ.
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�ďďildung ͬ Picture
SPRÖDE BESCHÄDIGUNG

DER SCHNEIDKANTE CHIPPING OF CUTTING EDGE

Beschreibung und Ursachen:
Spröde Beschädigung der Schneidkante (Mikroausbruch) - in den meisten 
Fällen kommt sie in Kombination mit einem anderen Verschleisstyp vor, 
sie ist selbstständig schwer identifizierbar. Ihre Ursacheist vor allem 
niedrige Steifigkeit des Systems Maschine-Werkzeug-Werkstück oder 
„harte Umformung“.

Description and cause:
This usually appears together with another type of wear. It is caused by low 
rigidity of machine-tool-workpiece or by hard chip forming.

Maßnahme:
- zähere Hartmetallsorte anwenden
- weniger intensive Schnittbedingungen wählen
- andere Schneidengeometrie anwenden
- beim Einfahren in den Eingriff Vorschub verringern

Corrective measures:
- increase the cutting speed
- reduce the feed rate
- select a stronger chip breaker
- minimize the vibrations
- select a tougher grade

�ďďildung ͬ Picture
BESCHÄDIGUNG DER SCHNEIDKANTE

Έ�U^^�Z,�>� �IE'ZI&&Ή
CHIPPING OF CUTTING EDGE

ΈKUd K& CUdΉ
Beschreibung und Ursachen:
Beschädigung der Schneidkante (ausserhalb Eingriff) - ihre Ursache ist 
unpassendes Formen des Spans, der beim Verlassen an die Schneidkante 
anstößt und diese mechanisch beschädigt.

Description and cause:
This is caused by inadequate chip forming, which causes mechanical 
damage to the cutting edge.

Maßnahme:
- Vorschub ändern
- Werkzeug mit anderem Einstellwinkel wählen
- andere Schneidengeometrie anwenden (anderen Spanformer)
- zähere Hartmetallsorte anwenden

Corrective measures:
- change the feed rate
- select a tool with a different setting angle
- use an insert with a different geometry
- use a tougher grade

�ďďildung ͬ Picture KAMMRISSBILDUNG COMB CRACKS

Beschreibung und Ursachen:
Kammrissbildung – dieses Phänomen entsteht infolge der dynamischen 
Wärmebelastung beim unterbrochenen Schnitt.

Description and cause:
This is caused by high thermal stress on the cutting edge during interrupted 
cut.

Maßnahme:
- keinen Kühlschmierstoff anwenden (man kann Luft zur Spanbeseitigung 

anwenden)
- zähere Wendeschneidplatten anwenden
- Schnittgeschwindigkeit verringern

Corrective measures:
- use plenty of coolant or stop using coolant
- reduce the cutting speed
- reduce the feed rate
- use tougher grade

VERSCHLEISSARdEN VKN WENDESCHNEIDPLAddEN BEIM DREHEN
dzPES KF WEAR KN dURNING INSERdS

daďelle Er. Ϯϱ
daďle Ϯϱ.
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�ďďildung ͬ Picture
�ZDmDUE'^ZI^^� >	E'^

DER FREIFLÄCHE CRACKS ALONG THE FLANK

Beschreibung und Ursachen:
Sie entstehen infolge der dynamischen Belastung des Bereiches dicht 
hinter der Schneidkante.

Description and cause:
This is caused by high dynamic stress on the area behind the cutting 
edge.

Maßnahme:
- zähere Hartmetallsorte anwenden
- Ein- und Ausfahren des Werkzeuges ändern
- Eingriffsbedingungen ändern
- andere Schneidengeometriesorte, bzw. Wendeschneidplatten mit 

anderer Ausführung der Schneidkante anwenden (...T, ....S, ....K, ....P)
- Vorschub ändern

Corrective measures:
- use a tougher grade
- change the cutting conditions
- use an insert with a different geometry or an insert with a different cutting 

edge condition (...T, ...S, ...K, ...P)
- change the feed

�ďďildung ͬ Picture
Z�Z^dPZUE' D�Z ^C,E�IDK�Ed�͕ �Zt. 

DER WERKZEUGSPITZE INSERT FRACTURE

Beschreibung und Ursachen:
Zerstörung der Schneidkante, bzw. der Werkzeugspitze -  
Ursachen dieses Phänomens können verschiedenartig sein und sind vom 
Werkzeugmaterial und Werkstückmaterial, vom Zustand und insbesondere 
von der Steifigkeit des Systems Maschine-Werkzeug-Werkstück abhängig, 
ferner spielt hier auch der Einfluss der Verschleisshöhe und des Verschleiss-
typs und der Eingriffsbedingungen eine Rolle.

Description and cause:
This has numerous causes and depends on the workpiece material, grade 
and condition, and on the rigidity of the machine-tool-workpiece assembly, 
as well as the extent of wear and cutting conditions. 

Maßnahme:
- zähere Hartmetallsorte anwenden
- weniger intensive Schnittbedingungen wählen (Vorschub und Tiefe 

verringern)
- Wendeschneidplatten mit grösserem Abrundungsradius der Spitze
- Wendeschneidplatten mit grösserem Spitzenwinkel anwenden
- andere Schneidengeometriesorte anwenden (anderen Spanformer)
- Schneidkante stabilisieren
- beim Einfahren in den Eingriff Vorschub verringern

Corrective measures:
- use a tougher grade
- reduce the feed and depth of cut
- use an insert with a bigger corner radius
- use a cutting insert with a bigger corner angle
- choose a stronger chip breaker
- choose a thicker insert

VERSCHLEISSARdEN VKN WENDESCHNEIDPLAddEN BEIM DREHEN
dzPES KF WEAR KN dURNING INSERdS

daďelle Er. Ϯϱ
daďle Ϯϱ.
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�ďďildung ͬ Picture
HOHE RAUHEIT 

DER BEARBEITETEN OBERFLÄCHE PKKZ ^UZ&�C� YU�>Idz

Beschreibung und Ursachen:
Bei Finaloperationen, bei denen Anforderungen an die Oberflächenrauheit 
gestellt werden, ist die Qualität selbstverständlich durch viele Faktoren 
beeinflusst,wie zum Beispiel: Werkstückmaterial, Schnittumfeld, Ausführung 
und Zustand der Werkzeugschneidkante, Schnittbedingungen (insbesodere 
Vorschub und Schnittgeschwindigkeit) und Stabilität des Systems Maschine-
Werkzeug-Werkstück.

- schlechte Werkzeugwahl
- schlechte Spandicke
- schlecht gewählte Schnittgeschwindigkeit
- Bearbeitung des Materials verlangt die Anwendung 
     der Schneidflüssigkeit
- hoher Vorschub

Description and cause:
Numerous causes depending on the workpiece material, cutting conditions 
(feed rate and cutting speed), the condition of the cutting edge, the extent 
and type of wear, and the condition and rigidity of the machine-tool-wor-
kpiece assembly.
- incorrect tool chosen
- incorrect chip thickness
- incorrect cutting speed
- coolant is needed
- high feed rate

Maßnahme:
- WSP zum Schlichten, bzw. Wendeschneidplatten mit einem Schlicht-

segment anwenden
- Wendeschneidplatten mit geeigneter Schneidengeometrie anwenden
- Vorschub verringern
- Schnittgeschwindigkeit anpassen (meistens erhöhen)
- Kühlung oder Schmierung anwenden (MMS)
- Vibrationen eliminieren
- ein Werkzeug anwenden, mit dem möglich ist die Lage der einzelnen 

WSP genauer einzustellen
- Spandicke ändern (Eingriffsbedingungen anpassen)

Corrective measures:
- use a wiper insert
- use a cutting insert with the right geometry
- reduce the feed rate
- change (usually increase) the cutting speed
- use a coolant
- improve the stability of the tool and workpiece
- change the chip cross section
- select a more easy-cutting chip breaker
- increase the nose radius

�ďďildung ͬ Picture
BESCHÄDIGTE OBERFLÄCHE

DURCH VIBRATIONEN VIBRATIONS

Beschreibung und Ursachen:
Ein sehr häufiges Phänomen, zu Hauptursachen gehören schlechte 
Werkstück-, bzw. Werkzeugauswuchtung, instabile Aufspannung des zu 
bearbeitenden Werkstückes und ein hoher Wert der Schnittkräfte.

- niedrige Steifigkeit des Systems Maschine-Werkzeug-Werkstück
- zu hohe Spantiefe (sowohl axial als auch radial)
- Laufabweichung – schlechte Werkstück-, bzw. Werkzeugauswuchtung
- hoher Werkzeugüberhang

 

Description and cause:
This is a very common problem, which is mainly caused by an unbalanced 
workpiece or tool, unstable fixing of the workpiece, high cutting forces or 
tool overhang.

Maßnahme:
- Stabilität der Werkstückaufspannung überprüfen
- Stabilität der Werkzeugaufspannung überprüfen
- Schnitttiefe verringern
- Werkzeug mit kleinem Überhang anwenden
- Schnittgeschwindigkeit anpassen
- Spandicke verringern (Schnitt- oder Eingriffsbedingungen ändern)
- Kräftebilanz des Schnittprozesses durch geeignete Schneidengeometrie 

und Werkzeugsorte minimieren (so scharf und positiv wie möglich), also 
ein Werkzeug mit niedrigerer Hauptschnittkraft

- beim Fräsen ein Werkzeug mit kleinerem Einstellwinkel anwende

Corrective measures:
- improve the stability of the tool and workpiece
- reduce the depth of cut
- minimize tool overhang
- reduce the cutting speed
- use a tool with smaller setting angle
- reduce the chip cross section
- use a tool with a low cutting resistance
- increase the feed rate
- select a more easy-cutting chip breaker
- increase the nose radius

UNERWmNSCHE ERSCHEINUNGEN
dRKUBLESHKKdING

daďelle Er. Ϯϲ
daďle Ϯϲ.
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�ďďildung ͬ Picture GRATBILDUNG BURRS

Beschreibung und Ursachen:
Dieses Phänomen ist sehr häufig, es kann nicht immer verhindert werden. 
Der Grat entsteht hauptsächlich bei der Bearbeitung von Weichstählen und 
plastischen Werkstückstoffen.

Description and cause:
This usually occurs on soft steels and plastic materials.

Maßnahme:
-  Wendeschneidplatten mit scharfer Schneidkante anwenden
-  Wendeschneidplatten mit positiver Geometrie anwenden
-  Werkzeug mit kleinerem Einstellwinkel anwenden

Corrective measures:
- use a cutting insert with a sharp cutting edge
- use a cutting insert with positive geometry
- use a tool with a smaller setting angle

�ďďildung ͬ Picture

��D�^^UE'^ͳ UED
GESTALTUNGSGENAUIGKEIT

D�^ t�ZK^dmCK^

ERRORS IN DIMENSIONS AND SHAPE OF 
WORKPIECE

Beschreibung und Ursachen:
Sie ist durch eine große Anzahl von Faktoren, bzw. durch Eigenschaften 
des Systems Maschine-Werkzeug-Werkstück beeinflusst.

Description and cause:
Depends on a number of factors.

Maßnahme:
- Wendeschneidplatten mit genügender Verschleißfestigkeit wählen
- Stabilität der Werkstückaufspannung überprüfen
- Stabilität der Werkzeugaufspannung überprüfen (Überhang verringern 

bzw. Auswuchtung sicherstellen)
- Bearbeitungsaufmaß günstig wählen

Corrective measures:
- use a wear-resistant cutting insert
- improve the stability of the cutter and workpiece
- minimize tool overhang
- use a workpiece with a suitable machining allowance

�ďďildung ͬ Picture UNGEEIGNETE SPANFORM IE�D�YU�d� C,IP &KZD�dIKE

Beschreibung und Ursachen:
Die geeignete Spanform ist mit ein wichtiges Kriterium wie die Standzeit. 
Material, Vorschub, Schnitttiefe und selbstverständlich geeignete Wahl die 
Schneidengeometrie (des Spanformers) beeinflussen die Spanform. Der 
lange (ungeformte) Span ist aus vielen Gründen nicht akzeptabel, aber 
auch der zu kurze “zerkleinerte” Span ist unerwünscht (es zeugt von der 
Überlastung der Schneidkante und führt zu Vibrationen).

Description and cause:
Using a chip with a suitable shape is as important as its durability (service 
life of the tool). The workpiece material, the feed rate, the depth of cut and 
the cutting geometry all have an effect on chip forming. A chip that is too 
long is unacceptable for various reasons, while a chip that is too short is 
undesirable as it overloads the cutting edge and causes vibrations.

Maßnahme:
- Vorschub und Schnitttiefe anpassen
- geeignete Geometrie wählen
- Eingriffsbedingungen ändern

Corrective measures:
- change the feed rate and depth of cut
- use a more suitable cutting geometry
- change the cutting conditions

UNERWmNSCHE ERSCHEINUNGEN
dRKUBLESHKKdING

daďelle Er. Ϯϲ
daďle Ϯϲ.
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�>>'�D�IE 'm>dI'� PZIEZIPI�E GENERAL PRINCIPLES

Überprüfung des Plattensitzes der WSP:
Vor dem Einsetzen der neuen Wendeschneidplatte oder vor dem Austausch der Schneidkante 
durch Drehen der Wendeschneidplatte ist es nötig den Plattensitz, eventuell die Unterlagen 
oder den Stützkeil zu überprüfen (Deformation, Beschädigungen insbesondere unter der Spitze 
der WSP).

Check the seat condition of the cutting insert
Before clamping a new cutting insert or changing the edge, it is necessary to clean the seat and 
check its condition or the condition of the anvil and wedge (especially the damage under the 
corner of the cutting insert).

Überprüfung und Instandhaltung der Spannsegmente:
Nicht weniger wichtig ist auch die Kontrolle der Spannsegmente selbst (Winkelhebel, Schraube, 
Spannvorrichtung oder Spankeil). Zur Aufspannung grundsätzlich unbeschädigte Segmente 
anwenden, bei deren Wechsel nur die im Katalog angegebenen Ersatzteile für betreffendes 
Werkzeug anwenden. Gewinde und Kegelsitzfläche der Schrauben regelmäßig schmieren- 
–z.B.miteinem Schmierstoff, der gegen höhere Temperaturen widerstandsfähig ist (Molyko 
G). Für Montage und Demontage ausschließlich die im Katalog aufgeführten oder vom Werk-
zeughersteller empfohlenen Schraubendreher und Schlüssel anwenden, ferner ist es nötig auf 
richtiges Anziehen der Schrauben zu achten (entsprechendes Nachziehen!) – am besten den 
Momentschlüssel anwenden.

Check and service the clamping parts
It is also important to check the clamping parts, including lamping levers, screws, wedges and 
clamps. Only use original, undamaged parts (found in the catalogue). Regularly lubricate the 
threads and the binding surface of screws, for example using heat-resistant lubricant (Molykotete 
G.). For assembly and disassembly, only use screwdrivers and wrenches specified in our catalogue 
or recommended by the tool manufacturer. Pay attention to the correct tightening (proportional) - it 
is advisable to use a torque wrench.

Überprüfung der Aufspannung:
Bei der Aufspannung ist es nötig die Auflage der Wendeschneidplatten in der ganzen Sitzfläche 
und das Stützen der Wendeschneidplatten in radialer und axialer Richtung zu überprüfen. Die 
aufzuspannenden Wendeschneidplatten und selbstverständlich auch die Werkzeuge müssen 
immer sauber und unbeschädigt sein.

Check the tightening
Before tightening, check the fit of the cutting insert on the whole of the binding surface and in the 
radial and axial directions. Cutting inserts and tools must always be clean and undamaged.

UNERWmNSCHE ERSCHEINUNGEN
dRKUBLESHKKdING

daďelle Er. Ϯϲ
daďle Ϯϲ.
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Drehzahl
Value

Berechnungsformel
Formula

Einheit
Unit

Anmerkung
Note

Drehzahl
Number of revolutions [1/min]

Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed

[m/min]

Vorschub je Umdrehung
Feed per revolution

[mm/U]
[mm/rev]

Minutenvorschub
(Vorschubgeschwindigkeit)

Feed per minute 
(Linear Feedrate)

[mm/min]

Theoretischer Wert 
der maximalen 

Oberflächenrauheit  Rmax

Max. height of profile  Rmax

[µm]

Mittlere Rauheit  
der Oberfläche Ra

Surface finish Ra

[µm]

Spanquerschnitt
Chip cross section

[mm2]

Spandicke
(für WSP mit gerader Schneidkante)

Chip thickness  
(For insert with straight edge)

[mm]

Spandicke
(für WSP mit runder Schneidkante)

Chip thickness  
(For round cutting insert)

[mm]

Abtragsvolumen  
des Materials

Metal removal rate
[cm3/min]

Leistungsbedarf 
Power demand [kW]

Ungefähre
Leistungsaufnahme

Approximate 
power demand

[kW]

fmin = vf = fot . n 

vc . 1000
D . Sn =

fmin

nfot =

S . D . n
1000vc =

Material Stahl
Steel

Gusseisen
Cast iron Al

Koeffizient x
Coefficient x 20 25 100

125 . fot
2

rH
Rmax =

43,9 . fot
1,88

rH0,97Ra =

h = fot . sin Nr

h = ap

D
fot .

A = fot . ap

Q = ap . fot . vc

ap . fot
1-c . kc1 . vc . Nr

6 . 104 . KPc =

ap . fot . vc

xPc =

FKRMELN ZUR PARAMEdERBERECHNUNG
FKRMULAE FKR CALCULAdING CUddING DAdA

daďelle Er. Ϯϳ
daďle Ϯϳ.

n Number of revolutions [1/min]
D Diameter

(of tool or workpiece)
[mm]

vc Cutting speed [m/min]
frev Feed per revolution [mm/rev]
fmin Feed per minute

(Linear Feedrate)
[mm/min]

Rmax max. height of profile [mm]
Ra surface finish [mm]
frev feed per revolution [mm/rev]
rH nose radius [mm]

A Chip cross section [mm2]
frev Feed per revolution [mm/rev]
ap Axial depth of cut [mm]
κr Primary edge setting angle [°]
h Chip thickness [mm]
vc Cutting speed [m/min]
fmin Feed per minute

(Linear Feedrate)
[mm/min]

Q Material removal rate per minute [cm3/min]

Pc Power demand [kW]
ap Depth of cut [mm]
frev Feed [mm/rev]
c
kc

Constant KTV
Specific cutting force

[1]
[MPa]

kκr
Nr  angle constant [1]

η Efficiency 
(usually η = 0,75)

[1]

x Machined material constant [1]

n Drehzahl [1/min]
D Durchmesser (des Werkzeuges

oder des Werkstückes)
[mm]

vc Schnittgeschwindigkeit [m/min]
frev Vorschub je Umdrehung [mm/U]
fmin Minutenvorschub

(Vorschubgeschwindigkeit)
[mm/min]

Rmax theoretischer Wert der
maximalen Oberflächenrauheit

[mm]

Ra Mittlere Rauheit der
bearbeiteten Oberfläche

[mm]

frev Vorschub je Umdrehung [mm/U]
rH Eckenradius [mm]

A Spanquerschnitt [mm2]
frev Vorschub je Umdrehung [mm/U]
ap Schnitttiefe [mm]
κr Einstellwinkel der Nebenschneide [°]
h Spandicke [mm]
vc Schnittgeschwindigkeit [m/min]
fmin Minutenvorschub

(Geschwindigkeit)
[mm/min]

Q Abtragsvolumen des materials
pro 1 Minute

[cm3/min]

Pc Leistungsbedarf [kW]
ap Schnitttiefe [mm]
frev Vorschub je Umdrehung [mm/U]
c
kc

Konstante KTV
Spezifische Hauptschnittkraft

[1]
[MPa]

kκr
Der den Einfluss des Winkels Nr
umfassende Koeffizient

[1]

η Wirkungsgrad der Drehmaschine 
(gewöhnlich η = 0,75)

[1]

x Einflusskoeffizient des zu bearb. Materials [1]
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KLEMMSCHRAUBE / CLAMPING SCREW

Beschreibung der Schraube
Screw designation

Schraubendreher
Screwdriver

Drehmoment [Nm]*
Torque [Nm]*

28588 MA2-8304 0,8
28992 MA2-8304 0,8
416.1-832 PT-8002 3,6
5513 020-01 PT-8004 3,6
5513 020-03 PT-8001 0,8
5513 020-04 PT-8003 1,5
5513 020-05 PT-8001 0,8
5513 020-14 TX 225PLUS 8,5
5513 020-24 PT-8002 1,5
5513 020-27 PT-8000 0,6
5513 020-28 PT-8000 0,6
5513 021-03 DMN 3124 13
DVF 0573 PT-8002 1,5
DVF 2260 TX 215PLUS 3,6
DVF 3584 DMD 1650 0,6
DVF 3593 TX 207PLUS 0,8
HS 0408 HXK 3 5
HS 0520C HXK 4 6
HS 0616C HXK 5 8
HS 0620 HXK 5 8
HS 0620C HXK 5 8
HS 0625 HXK 5 8
HS 0625C HXK 5 8
HS 0630 HXK 5 8
HS 0825 HXK 6 10
HS 0830 HXK 6 10
HS 0835 HXK 6 10
HS 0840 HXK 8 11
HS 1060 HXK 6 10
HS 93 HXK 5 8
HS 94 HXK 5 8
PS 0512 HXK 2 3
PS 0616 HXK 2,5 4
PS 12040 HXK 5 8
PS 6026-709P SRD T09P 2
SR 14 HXK 10 10
SR 85011-T15P SDR T15P 5
SR 85017-T09P SDR T09P 2
SR 85020-T15P SDR T15P 3
SR 86025-T20P SRD T20P 5
T20.037 DMD 1650 0,6
UP 0909-T09P SRD T09P 2
US 2505-T07P SDR T07P 0,9
US 2506-T07P SDR T07P 0,9
US 3007-T09P SDR T09P 2
US 34 HXK 3 5
US 35 HXK 4 6
US 3510A-T15P SDR T15P 3
US 3510-T15P SDR T15P 3
US 3512A-T15P SDR T15P 3
US 3512-T15P SDR T15P 3
US 36 HXK 4 6
US 38 HXK 5 8
US 39 HXK 5 8

EMPFKHLENE SCHRAUBENͳANZUGSMKMENdE
RECKMMENDED SCREW dKRYUES

daďelle Er. Ϯϴ
daďle Ϯϴ.
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AUSTAUSCHBARE SCHÄFTE
REPLACEABLE SHANKS

Austauschbare Schäfte
Replaceable shanks

D-T6

D-T6P

D-T7

D-T7P

D-T8

D-T8P

D-T9

D-T9P

D-T15

D-T15P

D-T20

D-T20P

DREHMOMENT SCHRAUBENDREHER / TORQUE SCREWDRIVERS

Drehmomentgriff
Torque handle

Drehmoment  (Nm) 
Torque (Nm) 

Spannschraubengewinde
Clamping screw thread

MR-0,8-2,0 vario 0,8 - 2,0 M 2 - M 3

MR-1,0-5,0 vario 1,0 - 5,0 M 2,5 - M 5

MR-0,9 fix 0,9 M 2

MR-2,0 fix 2,0 M 3

MR-3,0 fix 3,0 M 3,5

MR-3,5 fix 3,5 M 4

MR-5,0 fix 5,0 M 5

KLEMMSCHRAUBE / CLAMPING SCREW

Beschreibung der Schraube
Screw designation

Schraubendreher
Screwdriver

Drehmoment [Nm]*
Torque [Nm]*

US 40 HXK 4 6
US 4008-T15P SDR T15P 3,5
US 4011-T15P SDR T15P 3,5
US 41 HXK 4 6
US 42 HXK 4 6
US 45013-T20P SDR T20P 5
US 4512-T15P SDR T15P 5
US 4514A-T20 SDR T20 5
US 46 HXK 3 5
US 46017-T20P SDR T20P 5
US 47 HXK 5 8
US 5012-T15P SDR T15P 5
US 5018-T20P SDR T20P 5
US 6020-T25P SDR T25P 6
US 64518-T15P SDR T15P 5
US 8025-T30P SDR T20P 13
US 83 HXK 4 6

EMPFKHLENE SCHRAUBENͳANZUGSMKMENdE
RECKMMENDED SCREW dKRYUES

daďelle Er.Ϯϴ
daďle Ϯϴ.

SCHMIERUNG VON SCHRAUBEN SCREW LUBRICATION

Im Hinblick auf die Wärmebeanspruchung der 
Spannschrauben wird empfohlen, sie mit einer 
hochwertigen Schmierpaste MOLYKOTE 1000 zu 
schmieren. Diese Paste kann auf dieselbe Weise 
wie Ersatzteile bestellt werden.

Insert clamping screws are subject to high ther-
mal stresses. It is recommended that all screws 
be lubricated with a high quality paste such as 
MOLYCOTE 1000. This paste can be ordered 
in the same way as any other spare part from 
Pramet Tools.
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Abbildung Nr. 29 Picture 29.

DIE AN DER SCHACHdEL MId WSP ANGEGEBENEN INFKRMAdIKNEN
dECHNICAL INFKRMAdIKN KN INSERd BKy

Schnittiefe in Bezug auf die
Wendeschneidplattenform und den  
Spanformer [Zoll]

Barcode

Produktnummer

Bezeichnung der WSP

HM Sorte
Menge WSP

Spalte mit Zollabmessungen

Markenlabel

Ursprungsland

Intermer Code

ANSI Code

Spalte mit metrischen Abmessungen
Werstük-Stoffgrupe

Hartmetallsortenanwendungsbereich

Choice priority

Schnittgeswindigkeit

Anfängliche Schnittgeschwindigkeit
in Bezugauf die Schnittiefe und den 

Vorschub [mm]

Anfängliche Schnittgeschwindigkeit
in Bezugauf die Schnittiefe und den 
Vorschub [Zoll]

Worschubrate in Bezug auf die
Wendeschneidplattenform und die

Spanform [mm]

Worschubrate in Bezug auf die
Wendeschneidplattenform und die
Spanform [Zoll]

Schnittiefe in Bezug auf die
Wendeschneidplattenform und den  

Spanformer [mm]

Worschub
Schnittiefe

Warning label
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Abbildung Nr. 29 Picture 29.

DIE AN DER SCHACHdEL MId WSP ANGEGEBENEN INFKRMAdIKNEN
dECHNICAL INFKRMAdIKN KN INSERd BKy

Cutting depth with respect to 
insert shape and chip former [inch]

Barcode

Product number

Inserts marking

Grade
Quantity

Column of inch parameters

Brand Label

Country of Origin

Internal code

ANSI Code

Column of metric parameters
Classification of cutting grades

Grade application field

Choice priority

Cutting speed

Initial cutting speed with respect 
to depth of cut and feed [metric]

Initial cutting speed with respect 
to depth of cut and feed [inch]

Feed rate with respect to 
insert shape and chip former [metric]

Feed rate with respect to 
insert shape and chip former [inch]

Cutting depth with respect to 
insert shape and chip former [metric]

Feed
Depth of cut
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BENUdZUNG DES RECHENSCHIEBERS, UM DIE SCHNIddGESCHWINDIGKEId ZU BERECHNEN
USING dHE RULER FKR CUddING SPEED CALCULAdIKN

DREHEN
Anwendungsbeispiel:
Bestimmung der Geschwindigkeit - Rechner Seite 1
1) Werkstück mit einem Durchmesser von 70 mm;
2) Schnittgeschwindigkeit vc wird bestimmt basierend auf dem Kata-

log oder der Spezifikation auf der Wendeschneidplattenbox Bsp. 
vc = 180 m/min und der angegebene Vorschub pro Umdrehung 
ist fz = 0,32 mm/rev.;

3)  auf der Rechner Seite 1, markiert mit Dc (mm), geben wir den 
berechneten Durchmesser ein und wir verschieben diesen Wert 
unter die obere Skala vc (m/min) unter den Wert 180;

4) der rote Pfeil auf der Geschwindigkeitsskala n (rev./min) identi-
fiziert die Spindelgeschwindigkeit = 820 rev./min. 

Bestimmung der bearbeiteten Flächenlänge pro Minute 
- Rechner Seite 1
5) Wir halten den oberen Teil des Rechners in der gleichen Po-

sition
6) Auf der unteren Skala ist der Abschnitt als  fz (mm) markiert, wir 

verschieben den Wert, bsp. 0,32 unter Skala Z, Wert 1
7) der rote Pfeil auf der Vorschubskala vf (mm/min) identifiziert den 

Bereich der zu bearbeitenden Länge pro 1 Minute, in unserem 
Fall 260 mm/min.

TURNING
Example of usage:
Calculating speed – calculator side 1
1) Workpiece diameter is 70 mm;
2) Cutting speed vc is calculated using the catalogue or the speci-

fication on the insert box, e.g. vc = 180 m/min and the specified 
feed rate per revolution fz = 0.32 mm/rev;

3) On calculator side 1, marked Dc  [mm], specify the machined 
diameter and move this value under the upper scale vc [m/min], 
just below the value of 180;

4) The red arrow on the speed scale n [rev/min] indicates the spindle 
speed = 820 rev/min.

Calculating area of the length machined per minute 
– calculator side 1
5) Keep the upper part of the calculator in the same position;
6) On the lower part of the scale, marked fz [mm], move the value, 

e.g. 0.32, under scale Z, to a value of 1;
7) The red arrow on the feed scale vf [mm/min] indicates the area 

of the length machined per minute, i.e. 260 mm/min here.

Abbildung Nr. 30 Picture 30.

RECHNER SEITE / CALCULATOR SIDE 1
3)

6)

Rechner Seite
calculator side
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re
v. 

01
/2

01
6

PLANFRÄSER

FACE MILLING CUTTERS

� ϭϲ ͳ ϰϵ

ECKFRÄSER

SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

� ϱϬ ͳ ϭϭϳ

WALZENSTIRNFRÄSER / SCHEIBENFRÄSER

HELICAL AND DISC MILLING CUTTERS

� ϭϭϴ ͳ ϭϱϱ

KOPIERFRÄSER

COPY MILLING CUTTERS

� ϭϱϲ ͳ ϮϬϭ

FRÄSER FÜR SPEZ. ANWENDUNGEN

CUTTERS FOR SPECIAL APPLICATIONS

� ϮϬϮ ͳ Ϯϭϯ

WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEXABLE INSERTS

� Ϯϭϰ ͳ Ϯϴϰ

INHALd ͳ PRKDUKdIKNSdEIL
CKNdENdS ͳ PRKDUCd PARd
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Frćser ͬ CuƩers 	

2416-E ϭϰϰ

2516 206

2636 208

B-SRD 158

C60HN09 ϯϴ

C90AD15 82

C90SC ϰϴ

C90SD12X ϭϯϲ

CADϭϱ SchaŌͬshoulder ϳϴ

CADϭϱ modular 80

CSC ϰϲ

F60SB22X ϰϮ

F90TB27X 112

J-CSD12X ϭϯϰ

J-S90AD16E ϭϯϬ

J-SAD11E 118

J-SAD16E 126

K2-SLC ϭϵϮ

K2-SRC 188

Kϯ-CyP kopierenͬcopy 182

Kϯ-CyP modular ϭϴϰ

LϮ-SZP kopierenͬcopy ϭϳϲ

LϮ-SZP modular 180

N-SSO09 ϮϬϰ

S19PD09 166

S45HN06C 20

S45HN09C 22

S45OD05D Ϯϰ

S45OD06D 26

S45OE06Z 28

S45SE09F ϯϮ

S45SN12Z ϯϰ

S57PN13 ϯϲ

S60LN15C ϰϬ

S90AD11E 62

S90AD16E ϳϰ

S90AP10D 86

S90AP16D ϵϬ

Frćser ͬ CuƩers 	

S90CN(XN) 152

S90CN(XN)-R ϭϱϰ

S90LN12 100

S90LN16 ϭϬϰ

S90SD12 110

S90SN ϭϰϲ

S90SN-R 150

S90SO09 108

S90VC22C 200

SAD07 50

SADϬϳ modular 52

SADϭϭE SchaŌͬshoulder ϱϰ

SADϭϭE modular 58

SADϭϲE SchaŌͬshoulder 66

SADϭϲE modular ϳϬ

SAP10D ϴϰ

SAP16D 88

SCC 212

SCMORD 162

SCRD 160

SHNϬϲ SchaŌͬshoulder 16

SHNϬϲ modular 18

SLNϭϮ  SchaŌͬshoulder ϵϮ

SLNϭϮ modular ϵϲ

SLSN ϭϯϴ

SMORC 156

SMOZD ϭϳϰ

SPD09 ϭϲϰ

SRC-A 186

SSAP ϭϰϬ

SSAP-A ϭϰϮ

SSD09 202

SSE09 ϯϬ

SSO09 106

SVCϮϮC SchaŌͬshoulder ϭϵϲ

SVCϮϮC modular ϭϵϴ

SxxXP 210

SZD SchaŌͬshoulder ϭϳϬ

Frćser ͬ CuƩers 	

SZD modular ϭϳϮ

T-S90AD11E 122

T-S90AD16E

W60SP25P ϰϰ

W90SP25P ϭϭϰ

W90XO12 116

ALPHABEdISCHE LISdE ͳ FR	SER
ALPHANUMERIC INDEy ͳ dKKLS
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WSP ͬ Inserts 	

ADEW 12 216

ADEyͳFA 216

ADEy ϭϲͳFM Ϯϭϳ

ADEyͳHF Ϯϭϳ

ADKT 15 218

ADKX 15 218

ADMX 07 Ϯϭϵ

ADMX 11 220

ADMX 16 221

APET 15 222

APEd ϭϲͳFA 222

APEW 15 ϮϮϯ

APKd ϭϬͳFA ϮϮϯ

APKd ϭϬͳM ϮϮϰ

APKT 16 ϮϮϰ

CCMyͳdSϭ 225

CNHQ 10 225

CNM 226

HNEF 09 ϮϮϳ

HNGX 06 228

HNGX 09 ϮϮϵ

HNMF 09 ϮϯϬ

LCͳϭϮCH ϮϯϬ

LCͳϭϮRE Ϯϯϭ

LCϭϮͳRI Ϯϯϭ

LCϭϮͳKP ΈKPFΉ ϮϯϮ

LNET 16 Ϯϯϯ

LNEX 15 Ϯϯϯ

LNGU 12 Ϯϯϰ

LNGU 16 Ϯϯϰ

LNGX 12 Ϯϯϱ

LNMU 16 Ϯϯϲ

ODEW 06 Ϯϯϳ

ODMT Ϯϯϳ

ODMX 06 Ϯϯϴ

OEHT 06 Ϯϯϵ

KFKR ϬϳͳM ϮϰϬ

PDKd ϬϵͳFM ϮϰϬ

WSP ͬ Inserts 	

PDKy ϬϵͳFM Ϯϰϭ

PDMW 09 Ϯϰϭ

PDMX 09 ϮϰϮ

PNMQ 13 ϮϰϮ

PNMU ϭϯͳM Ϯϰϯ

RCΈFΉ Ϯϰϰ

RCMT Ϯϰϱ

RDET Ϯϰϲ

RDEW Ϯϰϲ

RDEX Ϯϰϳ

RDGT Ϯϰϳ

RDHdͳFA Ϯϰϴ

RDHX 05 MOE Ϯϰϴ

RDHX MOT Ϯϰϵ

RDMX Ϯϰϵ

REHT 16 250

RPET 12 250

RPEd ϭϱͳM 251

RPEW 12 251

RPEW 15 252

RPEyͳϭϮ 252

SBKX 22 Ϯϱϯ

SBMR 22 Ϯϱϯ

SCKRͳF Ϯϱϰ

SDEW 09 Ϯϱϰ

SDEy Ϭϵͳϳϰ 255

SDGy ϭϮͳFM 255

SDMT 12 256

SDMy ϭϮͳM 256

SEEN Ϯϱϳ

SEER Ϯϱϳ

SEET 09 258

SEET 12 258

SEEd ϭϮͳFA Ϯϱϵ

SEEd ϭϮͳPM Ϯϱϵ

SEEW 12 260

SEMT 09 260

SNET 261

WSP ͬ Inserts 	

SFCN 12 261

SNGX 13 262

SNHFͳM 262

SNHN Ϯϲϯ

SNHQ AZ Ϯϰϲ

SNHQ 12 TRL 265

SNKd ϭϮͳM 266

SNKX 266

SNMT 12 Ϯϲϳ

SNUN Ϯϲϳ

SOMT 09 268

SPET 12 AD 268

SPET 12 S Ϯϲϵ

SPEW 12 AD Ϯϲϵ

SPGN ϮϳϬ

SPGN 25 DZSR ϮϳϬ

SPKN EDE Ϯϳϭ

SPKN EDS Ϯϳϭ

SPKR ϮϳϮ

SPKX ϮϳϮ

SPUN Ϯϳϯ

SPUN S Ϯϳϯ

TBMR 27 Ϯϳϰ

dCMd ϭϲͳFM Ϯϳϰ

TNJF 12 Ϯϳϱ

TPCN 16 Ϯϳϱ

TPKN ER Ϯϳϲ

TPKN SR Ϯϳϲ

TPKR Ϯϳϳ

TPUN Ϯϳϳ

VCGd ϮϮͳFA Ϯϳϴ

XDHW Ϯϳϴ

XEHT 06 Ϯϳϵ

XNGX Ϯϳϵ

XNHQ 280

XOEN 12 280

XOEN NH 281

yPͳFM 281

WSP ͬ Inserts 	

XPHT 16 282

ZDCW 282

ZDEW 12 Ϯϴϯ

ZP Ϯϴϰ

ALPHABEdISCHE LISdE ͳ WENDESCHNEIDPLAddEN ΈWSPΉ
ALPHANUMERIC INDEy ͳ INSERdS
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ISO BEZEICHNUNG

ISO IDENTIFICATION SYSTEM

2a

Auskraglänge [mm]
Overhang [mm]

1

Fräserdurchmesser [mm]
Cuƫng diameter mm

2

&räsertǇp und �rt undͬoder 'rƂsse der terkǌeugaufnaŚme
Cuƫng tǇpe͕ designation andͬor siǌe of clamping

 I^K ϲϰϲϮͬ�
A DIE ϴϬϯϬͬ�  
 �^E ϮϮ ϮϯϬϭͬ�

 I^K ϲϰϲϮͬ�
B DIE ϴϬϯϬͬ�  
 �^E ϮϮ ϮϯϬϭͬ�

 I^K ϲϰϲϮͬC
C DIE ϴϬϯϬͬC  
 �^E ϮϮ ϮϯϬϭͬC

C   Ɔd с Ϯϳ
G   Ɔd с ϯϮ
H   Ɔd с ϰϬ
J   ød = 50
K   ød = 60
M   ød = 80

T

6

�instellǁinkel
^eƫng angle

N
r

90°

N
r

75°

N
r

60°

N
r

45°

N
r

MO

11

^cŚneidenlänge ;�reiteͿ
Cuƫng edge lengtŚ ;ǁidtŚͿ

B [mm]

l
1
 [mm]

10

&reiǁinkel der PlanscŚneide
Clearance angle

N D´N с  രϬΣ E D´N с ϮϬΣ

P D´N с ϭϭΣ F D´N с ϮϱΣ

D D´N с ϭϱΣ

9

'rƂsse der PlaƩen ;^cŚneidenlängeͿ
Insert siǌe or cuƫng edge lengtŚ 

d 
[mm]

S C T W R A

ϲ͕ϯϱ 9/11

ϳ͕ϵϰ 05

ϴ͕ϬϬ 08

ϵ͕ϱϮϱ 09 09 16 06 12

ϭϬ͕ϬϬ 10

ϭϮ͕ϬϬ 12

ϭϮ͕ϳϬ 12 12 22 08 15

ϭϱ͕ϴϳϱ 15

ϭϲ͕ϬϬ 16

Ϯϱ͕ϬϬ 25

Ϯϱ͕ϰϬ 25

5

�efestigungssǇstem
Clamping designation

C

S

W

F

7

PlaƩenform
Insert sŚape

S C

T W

R A

8

Eormal &reiǁinkel
Clearance angle

N  DN с ϬΣ D  DN с ϭϱΣ
C  DN с ϳΣ E  DN с ϮϬΣ
P  DN с ϭϭΣ F  DN с ϮϱΣ

4

^cŚneidricŚtung
Direction of cut

R

L

N

3

tirksame �nǌaŚl der ZäŚne 
Eo. of ǁorking edges

3a

^cŚaŌform
^Śank designation

A DIE ϭϴϯϱͲϭ

B
I^K ϯϯϯϴͲϮ
DIE ϭϴϯϱͲϮ

�^E I^K ϯϯϯϴͲϮ

E
I^K Ϯϵϲ

DIE ϮϮϴͲϭ
�^E I^K Ϯϵϲ

G
I^K Ϯϵϳ

DIE ϮϬϴͲϭ
�^E I^K Ϯϵϳ

X �^E I^K Ϯϵϳ

H
I^KͬDI^ ϳϯϴϴͲϭ

DIE ϲϵϴϳϭͲϭ
�^E ϮϮ Ϭϰϯϰ

1

ϲϯ

32

1

160

250

1a

J

A

2

H

C

3

ϰ

4

3

16

16

4

R

R

4

N

R

2a

150

042

5

S

W

3a

H

B

6

ϵϬ

45

4a

50

32

7

S

S

5

S

S

8

N

E

7

SA

A

9

12

12

8

P

D

10

N

F

9(11)

ϵϱ

11

11

12

10

E

4a

^cŚaŌgrƂsse
^Śank siǌe

øD
Ϭϴ Ͳ ϯϮ

ød
ϭϬ Ͳ ϯϮ

øD
10; 12; 16

20
Ϯϱ͖ ϯϮ͖ ϰϬ

ød
16; 20
Ϯϱ͖ ϯϮ

øD
10; 12; 16
ϮϬ͖ Ϯϱ͖ ϯϮ

ϰϬ

DKZ^� Eo.
02
Ϭϯ
Ϭϰ

øD
ϯϮ ͖ ϰϬ
;ϱϬ͖ ϲϯͿ

ϱϬ͖ ϲϯ͖ ϴϬ

ϳ͗Ϯϰ Eo.
ϰϬ
50

øD
ϯϮ͖ ϰϬ

ϱϬ͖ ϲϯ͖ ϴϬ

ϳ͗Ϯϰ Eo.
ϰϬ
50

1a

&räsertǇp und �instellǁinkel
CuƩer tǇpe and seƫng angle

A N

E H

J K

–

SC
H

A
FT

FR
Ä

SE
R

SH
O

U
LD

ER
 E

N
D

 M
IL

LI
N

G
 C

U
T

TE
R

S

I^
K 

ϳϴ
ϰϴ

͕ D
IE

 I^
K 

ϭϭ
ϱϮ

ϵͳϮ

FR
Ä

SW
ER

K
ZE

U
G

E 
M

IT
 

B
O

H
R

U
N

G
 O

D
ER

 S
C

H
A

FT

SH
EL

L 
C

U
T

TE
R

 B
O

D
IE

S

I^
K 

ϭϭ
ϱϮ

ϵͳϮ
͕ D

IE
 I^

K 
ϭϭ

ϱϮ
ϵͳϮ
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y�
�>

� I
E^

�Z
d^

PLANFRÄSEN

MILLING FLAT SURFACES

NAVIGATOR

NAVIGATOR

W60SP25P

60°
ap maǆ [mm] 18,0

ø D [mm] 125 - 315

SP 2506 P M K

S H

� ϰϰ Ͳ ϰϱ

S45HN06C

45°
ap maǆ [mm] 3,0

ø D [mm] 25 - 125

EC
O

N
 H

N

HN 0604 P M K

XN 0604 N H

� ϮϬ Ͳ Ϯϭ

S45OD05D

45°
ap maǆ [mm] 2,5 (7,3)

ø D [mm] 40 - 125

OD.. 0504 P M K

N H

� Ϯϰ Ͳ Ϯϱ

S45OD06D

45°
ap maǆ [mm] 3,1 (8,6)

ø D [mm] 63 - 160

OD.. 0605 P M K

RP.. 1505 N H

� Ϯϲ Ͳ Ϯϳ

S45OE06Z

43°
ap maǆ [mm] 3,3 (10,7)

ø D [mm] 50 - 200

OE 0604 P M

REHT 16 N S

XEHT 06 � Ϯϴ Ͳ Ϯϵ

S45HN09C

45°
ap maǆ [mm] 5,0

ø D [mm] 50 - 315

EC
O

N
 H

N

HN 0906 P M K

XN 0906 N H

� ϮϮ Ͳ Ϯϯ

S45SN12Z

45°
ap maǆ [mm] 6,5

ø D [mm] 40 - 250

SN 1205 P M K

N S H

� ϯϰ Ͳ ϯϱ

S45SE09F

45°
ap maǆ [mm] 4,5

ø D [mm] 20 - 160

SE 09T3 P M K

N S H

� ϯϮ Ͳ ϯϯ

C60HN09

60°
ap maǆ [mm] 6,0

ø D [mm] 80 - 250

EC
O

N
 H

N

HN 0905 P K

H

� ϯϴ Ͳ ϯϵ

S60LN15C

60°
ap maǆ [mm] 12,0

ø D [mm] 125 - 315

LN 1513 P K

� ϰϬ Ͳ ϰϭ

S57PN13

57°
ap maǆ [mm] 10,0

ø D [mm] 100 - 315

PE
N

TA
 H

D
PN 1308 P M K

N S H

� ϯϲ Ͳ ϯϳ

F60SB22X

60°
ap maǆ [mm] 15,0

ø D [mm] 125 - 315

RO
U

G
H 

SB

SB 2207 P M K

H

� ϰϮ Ͳ ϰϯ

C90SC09

90°
ap maǆ [mm] 0,5 (4,0)

ø D [mm] 32 - 63

M
U

LT
IS

ID
E 
SC

SC 09T3 P M K

N S

� ϰϴ Ͳ ϰϵ

C90SC12

90°
ap maǆ [mm] 0,5 (6,0)

ø D [mm] 32 - 80

M
U

LT
IS

ID
E 
SC

SC 12T3 P M K

N S

� ϰϴ Ͳ ϰϵ

SMORC12

-
ap maǆ [mm] 6,0

ø D [mm] 40 - 100

RC 1204 P M K

N S H

� ϭϱϲ Ͳ ϭϱϳ

SMORC16

-
ap maǆ [mm] 8,0

ø D [mm] 63 - 100

RC 1606 P M K

N S H

� ϭϱϲ Ͳ ϭϱϳ
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PLANFRÄSEN

MILLING FLAT SURFACES

NAVIGATOR

NAVIGATOR

SRD07

-
ap maǆ [mm] 1,8

ø D [mm] 15 - 25

RD.. 07T1 P M K

RD.. 0702 N H

� ϭϱϴ Ͳ ϭϲϭ

SRD10

-
ap maǆ [mm] 2,5

ø D [mm] 20 - 35

RD 1003 P M K

N H

� ϭϱϴ Ͳ ϭϲϭ

S(C)RD12

-
ap maǆ [mm] 3,0

ø D [mm] 24 - 80

RD 12T3 P M K

N H

� ϭϲϬ Ͳ ϭϲϯ

S(C)RD16

-
ap maǆ [mm] 4,0

ø D [mm] 32 - 100

RD 1604 P M K

N H

� ϭϲϬ Ͳ ϭϲϯ

SZD07

-
ap maǆ [mm] 1

ø D [mm] 16 - 32

FE
ED

 Z
D

ZD 0703 P M K

H

� ϭϮϴ Ͳ ϭϯϭ

SZD09

-
ap maǆ [mm] 1

ø D [mm] 25 - 40

FE
ED

 Z
D

ZD 09T3 P M K

H

� ϭϮϴ Ͳ ϭϯϯ

SZD12

-
ap maǆ [mm] 1,6

ø D [mm] 32 - 80

FE
ED

 Z
D

ZD 1204 P M K

H

� ϭϮϴ Ͳ ϭϯϯ

S19PD09

19°
ap maǆ [mm] 2

ø D [mm] 32 - 100

PE
N

TA
 H

F

PD 0905 P M K

N S H

� ϭϲϲ Ͳ ϭϲϳ

SRD05

-
ap maǆ [mm] 1,5

ø D [mm] 10 - 15

RD 0501 P M K

N H

� ϭϲϬ Ͳ ϭϲϭ

SMORC20

-
ap maǆ [mm] 10,0

ø D [mm] 80 - 100

RC 2006 P M K

N S H

� ϭϱϲ Ͳ ϭϱϳ
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SCHULTERFRÄSEN UND NUTFRÄSEN

MILLING LOW SHOULDERS AND SLOTS

NAVIGATOR

NAVIGATOR

S90AD11E

90°
ap maǆ [mm] 9,0

ø D [mm] 16 -125

FO
RC

E 
AD

AD 11T3 P M K

N S H

� ϱϰ Ͳ ϲϰ

S90AD16E

90°
ap maǆ [mm] 13,0

ø D [mm] 40 -160

FO
RC

E 
AD

AD 1606 P M K

N S H

� ϲϲ Ͳ ϳϲ

S90AP10D

90°
ap maǆ [mm] 9,0

ø D [mm] 10 - 63

AP 1003 P M K

N S H

� ϴϲ Ͳ ϴϳ

S90LN12

90°
ap maǆ [mm] 9,0

ø D [mm] 25 - 110

EC
O

N
 L
N

LN 1205 P M K

N H

� ϭϬϬ Ͳ ϭϬϮ

W90XO12

90°
ap maǆ [mm] 10,0

ø D [mm] 50 - 315

XO 12T3

N

� ϭϭϲ Ͳ ϭϭϳ

S90SO09

90°
ap maǆ [mm] 8,0

ø D [mm] 20 - 125

SO 09T3 P M K

N S H

� ϭϬϴ Ͳ ϭϬϵ

S90AP16D

90°
ap maǆ [mm] 14,0

ø D [mm] 25 - 160

AP 1604 P M K

N S H

� ϴϴ Ͳ ϵϭ

S90LN16

90°
ap maǆ [mm] 13,0

ø D [mm] 63 - 175

EC
O

N
 L
N

LN 1607 P M K

N H

� ϭϬϰ Ͳ ϭϬϱ

S90SD12

90°
ap maǆ [mm] 10,0

ø D [mm] 50 - 160

SD 1205 P M K

H

� ϭϭϬ Ͳ ϭϭϭ

C90AD15

90°
ap maǆ [mm] 12,0

ø D [mm] 40 - 80

M
U

LT
IS

ID
E 
AD

AD 15T3 P M K

S

� ϴϮ Ͳ ϴϯ

F90TB27X

90°
ap maǆ [mm] 18,0

ø D [mm] 140 - 260

RO
U

G
H 

TB

TB 2707 P M K

H

� ϭϭϮ Ͳ ϭϭϯ

W90SP25P

90°
ap maǆ [mm] 22,0

ø D [mm] 175 - 260

SP 2506 P M K

S

� ϭϭϰ Ͳ ϭϭϱ

SAD07D

90°
ap maǆ [mm] 6,0

ø D [mm] 10 -20

FO
RC

E 
AD

AD 07 P M K

N S H

� ϱϬ Ͳ ϱϭ
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FRÄSEN VON TIEFEN SCHULTERN UND NUTEN

MILLING DEEP SHOULDERS AND SLOTS

S90SN

90°
ap maǆ [mm] 4,0 - 14,0

ø D [mm] 80 - 200

SN 11 P M K

SN 12 N S H

� ϭϰϲ Ͳ ϭϰϴ

S90CN(XN)-R

90°
ap maǆ [mm] 14,0 - 18,5

ø D [mm] 125 - 200

CN 1005 P M K

N S H

� ϭϱϰ Ͳ ϭϱϱ

SSAP

90°
ap maǆ [mm] 58,0 -95,0

ø D [mm] 50 - 63

SP 1204 P M K

AP 1504 H

� ϭϰϬ Ͳ ϭϰϭ

S90SN-R

90°
ap maǆ [mm] 4,0 - 12,0

ø D [mm] 63 - 160

SN 11 P M K

SN 12 N S H

� ϭϱϬ Ͳ ϭϱϭ

S90CN(XN)-R

90°
ap maǆ [mm] 19,0 - 30,5

ø D [mm] 160 - 200

XN 1205 P M K

XN 1606 N S H

� ϭϱϰ Ͳ ϭϱϱ

SSAP-A

90°
ap maǆ [mm] 58,0 -95,0

ø D [mm] 50 - 80

SP 1204 P M K

AP 1504 H

� ϭϰϮ Ͳ ϭϰϯ

S90CN

90°
ap maǆ [mm] 14,0 - 18,5

ø D [mm] 125 - 315

CN 1005 P M K

N S H

� ϭϱϮ Ͳ ϭϱϯ

SLSN

90°
ap maǆ [mm] 104,0 - 134,0

ø D [mm] 63 - 80

RO
U

G
H 

SN

SN 1305 P K

LN 1606 H

� ϭϯϴ Ͳ ϭϯϵ

S90XN

90°
ap maǆ [mm] 19,0 - 30,5

ø D [mm] 160 - 315

XN 1205 P M K

XN 1606 N S H

� ϭϱϮ Ͳ ϭϱϯ

C90SD12X

90°
ap maǆ [mm] 44,0 - 87,0

ø D [mm] 40 - 80

M
U

LT
IS

ID
E 
SD

SD 1205 P M K

N S

� ϭϯϲϰ Ͳ ϭϯϳ

J-SAD16E

90°
ap maǆ [mm] 54,0 - 108,0

ø D [mm] 50 - 100

H
EL

IC
AL

 A
D

AD 16 P M K

N S H

� ϭϮϲ Ͳ ϭϯϮ

2416-E

90°
ap maǆ [mm] 40,0 - 63,0

ø D [mm] 20 - 40

– P K

� ϭϰϮ

J-SAD11E

90°
ap maǆ [mm] 37,0 - 56,0

ø D [mm] 25 - 50

FO
RC

E 
AD

AD 11T3 P M K

N S H

� ϭϭϴ Ͳ ϭϮϰ

S19PD09

19°
ap maǆ [mm] 2,0

ø D [mm] 32 - 100

PE
N

TA
 H

F

PD 0905 P M K

N S H

� ϭϲϲ Ͳ ϭϲϳ

SZD07

-
ap maǆ [mm] 1,0

ø D [mm] 16 - 32

FE
ED

 Z
D

ZD 0703 P M K

H

� ϭϳϬ Ͳ ϭϳϯ

NAVIGATOR

NAVIGATOR
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FRÄSEN VON TIEFEN SCHULTERN UND NUTEN

MILLING DEEP SHOULDERS AND SLOTS

SZD09

-
ap maǆ [mm] 1,0

ø D [mm] 25 - 40

FE
ED

 Z
D

ZD 09T3 P M K

H

� ϭϳϬ Ͳ ϭϳϯ

SZD12

-
ap maǆ [mm] 1,6

ø D [mm] 32 - 80

FE
ED

 Z
D

ZD 1204 P M K

H

� ϭϳϬ Ͳ ϭϳϯ

NAVIGATOR

NAVIGATOR
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FRÄSEN VON GEFORMTEN OBERFLÄCHEN 

(KOPIERFRÄSEN)

MILLING SHAPED SURFACES 

(COPY MILLING)

SMORC12

-
ap maǆ [mm] 6,0

ø D [mm] 40 - 100

RC 1204 P M K

N S H

� ϭϱϲ Ͳ ϭϱϳ

SMORC16

-
ap maǆ [mm] 8,0

ø D [mm] 63 - 100

RC 1606 P M K

N S H

� ϭϱϲ Ͳ ϭϱϳ

SMORC20

-
ap maǆ [mm] 10,0

ø D [mm] 80 - 100

RC 2006 P M K

N S H

� ϭϱϲ Ͳ ϭϱϳ

SRD05

-
ap maǆ [mm] 1,5

ø D [mm] 10 - 15

RD 0501 P M K

N H

� ϭϲϬ Ͳ ϭϲϭ

SRD07

-
ap maǆ [mm] 1,8

ø D [mm] 15 - 25

RD.. 07T1 P M K

RD.. 0702 N H

� ϭϱϴ Ͳ ϭϲϭ

SRD10

-
ap maǆ [mm] 2,5

ø D [mm] 20 - 35

RD 1003 P M K

N H

� ϭϱϴ Ͳ ϭϲϭ

S(C)RD12

-
ap maǆ [mm] 3,0

ø D [mm] 24 - 80

RD 12T3 P M K

N H

� ϭϲϬ Ͳ ϭϲϯ

S(C)RD16

-
ap maǆ [mm] 4,0

ø D [mm] 32 - 100

RD 1604 P M K

N H

� ϭϲϬ Ͳ ϭϲϯ

SZD07

-
ap maǆ [mm] 1,0

ø D [mm] 16 - 32

FE
ED

 Z
D

ZD 0703 P M K

H

� ϭϳϬ Ͳ ϭϳϯ

SZD09

-
ap maǆ [mm] 1,0

ø D [mm] 25 - 40

FE
ED

 Z
D

ZD 09T3 P M K

H

� ϭϳϬ Ͳ ϭϳϯ

SZD12

-
ap maǆ [mm] 1,6

ø D [mm] 32 - 80

FE
ED

 Z
D

ZD 1204 P M K

H

� ϭϳϬ Ͳ ϭϳϯ

S19PD09

19°
ap maǆ [mm] 2,0

ø D [mm] 32 - 100

PE
N

TA
 H

F

PD 0905 P M K

N S H

� ϭϲϲ Ͳ ϭϲϳ

SZP10

-
ap maǆ [mm] 8,9

ø D [mm] 10

ZP 10 P M K

S H

� ϭϳϲ Ͳ ϭϳϴ

SZP12

-
ap maǆ [mm] 10,7

ø D [mm] 12

ZP 12 P M K

N S H

� ϭϳϲ Ͳ ϭϳϴ

SZP16

-
ap maǆ [mm] 14,4

ø D [mm] 16

ZP 16 P M K

N S H

� ϭϳϲ Ͳ ϭϳϴ

SZP20

-
ap maǆ [mm] 17,9

ø D [mm] 20

ZP 20 P M K

N S H

� ϭϳϲ Ͳ ϭϳϴ

NAVIGATOR

NAVIGATOR
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FRÄSEN VON GEFORMTEN OBERFLÄCHEN 

(KOPIERFRÄSEN)

MILLING SHAPED SURFACES 

(COPY MILLING)

CXP32

-
ap maǆ [mm] 16,0

ø D [mm] 32

M
U

LT
IS

ID
E 
XP

XP 32 P M K

S H

� ϭϴϮ Ͳ ϭϴϱ

SZP50

-
ap maǆ [mm] 44,7

ø D [mm] 50

ZP 50 P M K

N S H

� ϭϳϲ Ͳ ϭϳϴ

SZP25

-
ap maǆ [mm] 22,3

ø D [mm] 25

ZP 25 P M K

N S H

� ϭϳϲ Ͳ ϭϳϴ

SZP32

-
ap maǆ [mm] 28,6

ø D [mm] 32

ZP 32 P M K

N S H

� ϭϳϲ Ͳ ϭϳϴ

SZP40

-
ap maǆ [mm] 35,7

ø D [mm] 40

ZP 40 P M K

N S H

� ϭϳϲ Ͳ ϭϳϴ

CXP16

-
ap maǆ [mm] 8,0

ø D [mm] 16

M
U

LT
IS

ID
E 
XP

XP 16 P M K

S H

� ϭϴϮ Ͳ ϭϴϱ

CXP20

-
ap maǆ [mm] 10,0

ø D [mm] 20

M
U

LT
IS

ID
E 
XP

XP 20 P M K

S H

� ϭϴϮ Ͳ ϭϴϱ

CXP25

-
ap maǆ [mm] 12,5

ø D [mm] 25

M
U

LT
IS

ID
E 
XP

XP 25 P M K

S H

� ϭϴϮ Ͳ ϭϴϱ

S90VC22C

90°
ap maǆ [mm] 16,0

ø D [mm] 32 - 80

VC 220530

N

� ϮϬϬ Ͳ ϮϬϭ

K2-SRC

-
ap maǆ [mm] 2,0 - 8,0

ø D [mm] 8 - 32

RC P K

H

� ϭϴϴ Ͳ ϭϵϬ

K2-SLC

90°
ap maǆ [mm] 0,6 - 4,0

ø D [mm] 8 - 20

LC P K

H

� ϭϵϮ Ͳ ϭϵϰ

NAVIGATOR

NAVIGATOR
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SCHRÄG EINTAUCHEN (RAMPE FRÄSEN) UND FRÄSEN

MIT HELIKALER INTERPOLATION

RAMPING AND HELICAL INTERPOLATION

SMORC12

-
ap maǆ [mm] 6,0

ø D [mm] 40 - 100

RC 1204 P M K

N S H

� ϭϱϲ Ͳ ϭϱϳ

SMORC16

-
ap maǆ [mm] 8,0

ø D [mm] 63 - 100

RC 1606 P M K

N S H

� ϭϱϲ Ͳ ϭϱϳ

SMORC20

-
ap maǆ [mm] 10,0

ø D [mm] 80 - 100

RC 2006 P M K

N S H

� ϭϱϲ Ͳ ϭϱϳ

SRD05

-
ap maǆ [mm] 1,5

ø D [mm] 10 - 15

RD 0501 P M K

N H

� ϭϲϬ Ͳ ϭϲϭ

SRD07

-
ap maǆ [mm] 1,8

ø D [mm] 15 - 25

RD.. 07T1 P M K

RD.. 0702 N H

� ϭϱϴ Ͳ ϭϲϭ

SRD10

-
ap maǆ [mm] 2,5

ø D [mm] 20 - 35

RD 1003 P M K

N H

� ϭϱϴ Ͳ ϭϲϭ

S(C)RD12

-
ap maǆ [mm] 3,0

ø D [mm] 24 - 80

RD 12T3 P M K

N H

� ϭϲϬ Ͳ ϭϲϯ

S(C)RD16

-
ap maǆ [mm] 4,0

ø D [mm] 32 - 100

RD 1604 P M K

N H

� ϭϲϬ Ͳ ϭϲϯ

SZD07

-
ap maǆ [mm] 1,0

ø D [mm] 16 - 32

FE
ED

 Z
D

ZD 0703 P M K

H

� ϭϳϬ Ͳ ϭϳϯ

SZD09

-
ap maǆ [mm] 1,0

ø D [mm] 25 - 40

FE
ED

 Z
D

ZD 09T3 P M K

H

� ϭϳϬ Ͳ ϭϳϯ

SZD12

-
ap maǆ [mm] 1,6

ø D [mm] 32 - 80

FE
ED

 Z
D

ZD 1204 P M K

H

� ϭϳϬ Ͳ ϭϳϯ

S19PD09

19°
ap maǆ [mm] 2,0

ø D [mm] 32 - 100

PE
N

TA
 H

F

PD 0905 P M K

N S H

� ϭϲϲ Ͳ ϭϲϳ

S90AD11E

90°
ap maǆ [mm] 9,0

ø D [mm] 16 -125

FO
RC

E 
AD

AD 11T3 P M K

N S H

� ϲϮ Ͳ ϲϰ

SAD07

90°
ap maǆ [mm] 5,0

ø D [mm] 12 - 32

FO
RC

E 
AD

AD 0702 P M K

N S H

� ϱϬ Ͳ ϱϯ

S90AD16E

90°
ap maǆ [mm] 13,0

ø D [mm] 25 -160

FO
RC

E 
AD

AD 1606 P M K

N S H

� ϲϲ Ͳ ϲϴ

C90AD15

90°
ap maǆ [mm] 12,0

ø D [mm] 40 - 80

M
U

LT
IS

ID
E 
AD

AD 15T3 P M K

S

� ϴϮ Ͳ ϴϯ

NAVIGATOR

NAVIGATOR
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S90AP10D

90°
ap maǆ [mm] 9,0

ø D [mm] 10 - 63

AP 1003 P M K

N S H

� ϴϲ Ͳ ϴϳ

SCHRÄG EINTAUCHEN (RAMPE FRÄSEN) UND FRÄSEN

MIT HELIKALER INTERPOLATION

RAMPING AND HELICAL INTERPOLATION

S45HN06C

45°
ap maǆ [mm] 3,0

ø D [mm] 25 - 125

EC
O

N
 H

N

HN 0604 P M K

N H

� ϮϬ Ͳ Ϯϭ

S45HN09C

45°
ap maǆ [mm] 5,0

ø D [mm] 50 - 315

EC
O

N
 H

N

HN 0906 P M K

N H

� ϮϮ Ͳ Ϯϯ

S90LN12

90°
ap maǆ [mm] 9,0

ø D [mm] 25 - 110

EC
O

N
 L
N

LN 1205 P M K

N H

� ϭϬϬ Ͳ ϭϬϮ

S90AP16D

90°
ap maǆ [mm] 14,0

ø D [mm] 25 - 160

AP 1604 P M K

N S H

� ϴϴ Ͳ ϵϭ

S90VC22C

90°
ap maǆ [mm] 16,0

ø D [mm] 32 - 80

VC 220530

N

� ϮϬϬ Ͳ ϮϬϭ

NAVIGATOR

NAVIGATOR
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ANFASEN UND T-NUTEN

CHAMFER MILLING AND T SLOTS

2516

45°
ap maǆ [mm] 8,5

ø D [mm] 11 - 19

TC 16T3 P M K

N S H

� ϭϱϰ Ͳ ϭϱϱ

SxxXP

15-75°
ap maǆ [mm] 7,0 - 28,0

ø D [mm] 35 - 45

XP 1604 P M K

N S

� ϭϱϴ Ͳ ϭϱϵ

2636

10-80°
ap maǆ [mm] 8,5

ø D [mm] 11 - 19

TC 16T3 P M K

N S H

� ϭϱϲ Ͳ ϭϱϳ

SCC06

90°
ap maǆ [mm] 11,0

ø D [mm] 25

CC 0603 P M K

S

� ϭϲϬ Ͳ ϭϲϭ

N-SSO09

45°
ap maǆ [mm] 4,5

ø D [mm] 8 - 25

SO 09T3 P M K

N S H

� ϭϱϮ Ͳ ϭϱϯ

SSC08

90°
ap maǆ [mm] 14,0

ø D [mm] 32

CC 08T3 P M K

S

� ϭϲϬ Ͳ ϭϲϭ

SSD09

45°
ap maǆ [mm] 4,5

ø D [mm] 10 - 25

SD 0903 P M K

N S H

� ϭϱϬ Ͳ ϭϱϭ

SSC09

90°
ap maǆ [mm] 18,0

ø D [mm] 40

CC 09T3 P M K

S

� ϭϲϬ Ͳ ϭϲϭ

NAVIGATOR

NAVIGATOR
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SHN06

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D dh6 L D1 l1 ZΎ

ϮϱNϮRϬϰϮBϮϱͳSHNϬϲCͳC Ɣ  25   25   ϵϵ   ϯϮ͕Ϯ  ϰϮ 2 + Ϭ͕ϯϮ
ϯϮNϯRϬϰϮBϯϮͳSHNϬϲCͳC Ɣ  ϯϮ   ϯϮ   ϭϬϯ   ϯϵ͕ϯ  ϰϮ ϯ + Ϭ͕ϱϲ

Jp ͲϳΣ Nr ϰϱΣ

Jf ͲϳΣ ap maǆ ϯ mm

NEGAdIV ͳ NEGAdIVE PLANFR	SER ͳ SCHAFd
NEGATIVE FACE MILLING CUTTER
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SHN06
NEGAdIV ͳ NEGAdIVE PLANFR	SER ͳ SCHAFd

INSERTS FOR NEGATIVE FACE MILLS

Fräser

Marking of cuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

SHN06 U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP &lag dϬϵP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

yE'y Ϭϲ

,E'y Ϭϲ

yE'y Ϭϲ �E^E

,E'y Ϭϲ ͳ& ,E'y Ϭϲ ͳD ,E'y Ϭϲ ͳZ

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40 d s d1

HNGX 0604ANSN-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϱϬϬ ϱ͕ϮϲϬ ϯ͕ϳ
HNGX 0604ANSN-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϱϬϬ ϱ͕ϮϲϬ ϯ͕ϳ
HNGX 0604ANSN-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϱϬϬ ϱ͕ϮϲϬ ϯ͕ϳ
XNGX 0604ANSN Ɣ ϭϬ͕ϱϬϬ ϱ͕ϮϲϬ ϯ͕ϳ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SHN06

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D dh6 M L H ZΎ

ϮϱNϮRϬϯϯMϭϮͳSHNϬϲCͳC Ɣ  25   ϭϮ͕ϱ   M12   56   ϯϯ͕Ϭ  2 + Ϭ͕ϭϬ
ϯϮNϯRϬϰϯMϭϲͳSHNϬϲCͳC Ɣ  ϯϮ  ϭϳ͕Ϭ  M16   66   ϰϯ͕Ϭ  ϯ + Ϭ͕ϮϮ
ϰϬNϰRϬϰϯMϭϲͳSHNϬϲCͳC Ɣ  ϰϬ  ϭϳ͕Ϭ  M16   66   ϰϯ͕Ϭ  ϰ + Ϭ͕Ϯϳ

Jp ͲϳΣ Nr ϰϱΣ

Jf ͲϳΣ ap maǆ ϯ mm

NEGAdIV ͳ NEGAdIVE PLANFR	SER ͳ MKDULARES SzSdEM
EXCHANGEABLE HEADS FOR NEGATIVE FACE MILL CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SHN06
NEGAdIV ͳ NEGAdIVE PLANFR	SER ͳ MKDULARES SzSdEM

INSERTS FOR NEGATIVE FACE MILLS

Fräser

Marking of cuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

SHN06 U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP &lag dϬϵP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

yE'y Ϭϲ

,E'y Ϭϲ

yE'y Ϭϲ �E^E

,E'y Ϭϲ ͳ& ,E'y Ϭϲ ͳD ,E'y Ϭϲ ͳZ

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40 d s d1

HNGX 0604ANSN-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϱϬϬ ϱ͕ϮϲϬ ϯ͕ϳ
HNGX 0604ANSN-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϱϬϬ ϱ͕ϮϲϬ ϯ͕ϳ
HNGX 0604ANSN-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϱϬϬ ϱ͕ϮϲϬ ϯ͕ϳ
XNGX 0604ANSN Ɣ ϭϬ͕ϱϬϬ ϱ͕ϮϲϬ ϯ͕ϳ
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S45HN06

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d,ϳ d1 L D1 ď t ZΎ

ϰϬAϬϱRͳSϰϱHNϬϲCͳC Ɣ ϰϬ 16 ϭϰ ϰϬ ϰϳ͕ϯ ϴ͕ϰ ϱ͕ϲ 5 + Ϭ͕Ϯϱ
ϱϬAϬϰRͳSϰϱHNϬϲCͳC Ɣ 50 22 18 ϰϬ ϱϳ͕ϯ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ ϰ + Ϭ͕ϰϮ
ϱϬAϬϲRͳSϰϱHNϬϲCͳC Ɣ 50 22 18 ϰϬ ϱϳ͕ϯ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 6 + Ϭ͕ϰϬ
ϲϯAϬϲRͳSϰϱHNϬϲCͳC Ɣ ϲϯ 22 18 ϰϬ ϳϬ͕ϯ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 6 + Ϭ͕ϱϱ
ϲϯAϬϴRͳSϰϱHNϬϲCͳC Ɣ ϲϯ 22 18 ϰϬ ϳϬ͕ϯ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 8 + Ϭ͕ϱϱ
ϴϬAϬϳRͳSϰϱHNϬϲCͳC Ɣ 80 Ϯϳ ϯϴ 50 ϴϲ͕ϴ ϭϮ͕ϰ ϳ͕Ϭ ϳ + ϭ͕Ϭϵ
ϴϬAϭϬRͳSϰϱHNϬϲCͳC Ɣ 80 Ϯϳ ϯϴ 50 ϴϲ͕ϴ ϭϮ͕ϰ ϳ͕Ϭ 10 + ϭ͕Ϭϴ
ϭϬϬAϬϴRͳSϰϱHNϬϲCͳC Ɣ 100 ϯϮ ϰϱ 50 ϭϬϳ͕ϭ ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ 8 + ϭ͕ϴϭ
ϭϬϬAϭϮRͳSϰϱHNϬϲCͳC Ɣ 100 ϯϮ ϰϱ 50 ϭϬϳ͕ϭ ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ 12 + ϭ͕ϳϴ
ϭϮϱAϭϬRͳSϰϱHNϬϲCͳC Ɣ 125 ϰϬ 56 ϲϯ ϭϯϮ͕Ϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 10 + ϯ͕ϯϱ
ϭϮϱAϭϲRͳSϰϱHNϬϲCͳC Ɣ 125 ϰϬ 56 ϲϯ ϭϯϮ͕Ϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 16 + ϯ͕ϯϭ

Jp ͲϳΣ Nr ϰϱΣ

Jf ͲϳΣ ap maǆ ϯ mm

NEGAdIVE ͳ NEGAdIVE PLANFR	SER
NEGATIVE FACE MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S45HN06

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚaŌ
Shank

DreŚgriī
Handle

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

40 U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP DͲdϬϳPͬdϬϵP &'Ͳϭϱ ,^ ϬϴϯϬC
50 - 63 U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP DͲdϬϳPͬdϬϵP &'Ͳϭϱ ,^ ϭϬϯϬC

80 - 125 U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP DͲdϬϳPͬdϬϵP &'Ͳϭϱ Ͳ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

NEGAdIVE ͳ NEGAdIVE PLANFR	SER
INSERTS FOR NEGATIVE FACE MILLS

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

yE'y Ϭϲ

,E'y Ϭϲ

yE'y Ϭϲ �E^E

,E'y Ϭϲ ͳ& ,E'y Ϭϲ ͳD ,E'y Ϭϲ ͳZ

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40 d s d1

HNGX 0604ANSN-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϱϬϬ ϱ͕ϮϲϬ ϯ͕ϳ
HNGX 0604ANSN-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϱϬϬ ϱ͕ϮϲϬ ϯ͕ϳ
HNGX 0604ANSN-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϱϬϬ ϱ͕ϮϲϬ ϯ͕ϳ
XNGX 0604ANSN Ɣ ϭϬ͕ϱϬϬ ϱ͕ϮϲϬ ϯ͕ϳ
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S45HN09

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

Ɔ ϱϬ Ͳ ϭϮϱ mm

Ɔ ϭϲϬ Ͳ ϯϭϱ mm

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d d1 L D1 ď t ZΎ

ϱϬAϬϰRͳSϰϱHNϬϵCͳCF Ɣ 50 22 ϭϴ͕Ϭ ϰϬ ϲϭ͕ϳ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ ϰ + Ϭ͕ϯϱ
ϲϯAϬϲRͳSϰϱHNϬϵCͳCF Ɣ ϲϯ 22 ϭϴ͕Ϭ ϰϬ ϳϰ͕ϳ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 6 + Ϭ͕ϰϵ
ϴϬAϬϲRͳSϰϱHNϬϵCͳCF Ɣ 80 Ϯϳ ϯϴ͕Ϭ 50 ϵϭ͕ϳ ϭϮ͕ϰ ϳ͕Ϭ 6 + ϭ͕Ϭϲ
ϴϬAϬϴRͳSϰϱHNϬϵCͳCF Ɣ 80 Ϯϳ ϯϴ͕Ϭ 50 ϵϭ͕ϳ ϭϮ͕ϰ ϳ͕Ϭ 8 + ϭ͕Ϭϲ
ϭϬϬAϬϲRͳSϰϱHNϬϵCͳCF Ɣ 100 ϯϮ ϰϱ͕Ϭ 50 ϭϭϭ͕ϳ ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ 6 + ϭ͕ϳϰ
ϭϬϬAϬϴRͳSϰϱHNϬϵCͳCF Ɣ 100 ϯϮ ϰϱ͕Ϭ 50 ϭϭϭ͕ϳ ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ 8 + ϭ͕ϳϰ
ϭϬϬAϭϬRͳSϰϱHNϬϵCͳCF Ɣ 100 ϯϮ ϰϱ͕Ϭ 50 ϭϭϭ͕ϳ ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ 10 + ϭ͕ϳϰ
ϭϮϱAϬϲRͳSϰϱHNϬϵCͳCF Ɣ 125 ϰϬ ϱϲ͕Ϭ ϲϯ ϭϯϲ͕ϳ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 6 + ϯ͕Ϯϰ
ϭϮϱAϭϬRͳSϰϱHNϬϵCͳCF Ɣ 125 ϰϬ ϱϲ͕Ϭ ϲϯ ϭϯϲ͕ϳ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 10 + ϯ͕Ϯϰ
ϭϮϱAϭϮRͳSϰϱHNϬϵCͳCF Ɣ 125 ϰϬ ϱϲ͕Ϭ ϲϯ ϭϯϲ͕ϳ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 12 + ϯ͕Ϯϰ
ϭϲϬCϬϴRͳSϰϱHNϬϵCF Ɣ 160 ϰϬ ϲϲ͕ϳ ϲϯ ϭϳϭ͕ϳ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 8 ϱ͕ϳϬ
ϭϲϬCϭϮRͳSϰϱHNϬϵCF Ɣ 160 ϰϬ ϲϲ͕ϳ ϲϯ ϭϳϭ͕ϳ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 12 ϱ͕ϳϬ
ϭϲϬCϭϰRͳSϰϱHNϬϵCF Ɣ 160 ϰϬ ϲϲ͕ϳ ϲϯ ϭϳϭ͕ϳ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ ϭϰ ϱ͕ϳϬ
ϮϬϬCϭϬRͳSϰϱHNϬϵCF Ɣ 200 60 ϭϬϭ͕ϲ ϲϯ Ϯϭϭ͕ϳ Ϯϱ͕ϳ ϭϰ͕Ϭ 10 ϵ͕ϬϬ
ϮϱϬCϭϰRͳSϰϱHNϬϵCF Ɣ 250 60 ϭϬϭ͕ϲ ϲϯ Ϯϲϭ͕ϳ Ϯϱ͕ϳ ϭϰ͕Ϭ ϭϰ ϭϮ͕ϴϬ
ϯϭϱCϭϲRͳSϰϱHNϬϵCF ż ϯϭϱ 60 ϭϬϭ͕ϲ 80 ϯϮϲ͕ϳ Ϯϱ͕ϳ ϭϰ͕Ϭ 16 ϯϮ͕ϮϬ

Jp ͲϳΣ Nr ϰϱΣ

Jf ͲϳΣ ap maǆ 5 mm

NEGAdIVE ͳ NEGAdIVE PLANFR	SER
NEGATIVE FACE MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S45HN09

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚaŌ
Shank

DreŚgriī
Handle

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

50 - 63 U^ ϱϰϱϭϭͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ ,^ ϭϬϯϬC
80 - 125 U^ ϱϰϱϭϭͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ –

160 U^ ϱϰϱϭϭͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ ,^ ϭϮϰϬC
200 - 315 U^ ϱϰϱϭϭͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ HS 1655C

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

yE'y Ϭϵ

,E'y Ϭϵ

yE'y Ϭϵ �E^E

,E'y Ϭϵͳ&& ,E'y ϬϵͳZ,E'y ϬϵͳD,E'y Ϭϵͳ&

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40 d s d1

HNGX 0906ANEN-FF Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϱϬϬ ϲ͕ϯϱϬ ϰ͕ϵϬ
HNGX 0906ANSN-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϱϬϬ ϲ͕ϯϱϬ ϰ͕ϵϬ
HNGX 0906ANSN-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϱϬϬ ϲ͕ϯϱϬ ϰ͕ϵϬ
HNGX 0906ANSN-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϱϬϬ ϲ͕ϯϱϬ ϰ͕ϵϬ

XNGX 0906ANSN Ɣ ż ϭϲ͕ϱϬϬ ϲ͕ϯϱϬ ϰ͕ϵϬ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

NEGAdIVE ͳ NEGAdIVE PLANFR	SER
INSERTS FOR NEGATIVE FACE MILLS
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S45OD05D

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

PLANFRÄSER

POSITIVE FACE MILLING CUTTERS

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D1 D d,ϳ L ď t ZΎ

ϰϬAϬϰRͳSϰϱKDϬϱD ż ϰϴ ϰϬ 16 ϰϬ ϴ͕ϰ ϱ͕ϲ ϰ + ϭ͕ϭϬ
ϱϬAϬϱRͳSϰϱKDϬϱD ż 58 50 22 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 5 + ϭ͕ϯϬ
ϲϯAϬϲRͳSϰϱKDϬϱD ż ϳϭ ϲϯ 22 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 6 + Ϯ͕ϬϬ
ϴϬAϬϳRͳSϰϱKDϬϱD ż 88 80 Ϯϳ 50 ϭϮ͕ϰ ϳ͕Ϭ ϳ + Ϯ͕ϳϬ
ϭϬϬAϬϴRͳSϰϱKDϬϱD ż 108 100 ϯϮ 50 ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ 8 + ϲ͕ϬϬ
ϭϮϱAϭϬRͳSϰϱKDϬϱD ż ϭϯϯ 125 ϰϬ ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 10 + ϭϬ͕ϬϬ

Jp нϳΣ Nr ϰϱΣ

Jf ϬΣ ap maǆ ϳ͕ϯ mm
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S45OD05D
PLANFRÄSER

INSERTS FOR POSITIVE FACE MILLS

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

40 - 125 U^ ϯϱϬϵͲdϭϱ ^DZ dϭϱ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

KDDd

KDDd ZZE

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
83

40

82
30

82
40 d s d1

ODMT 0504ZZN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲϬ ϰ͕ϰϬ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S45OD06D

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D1 D d,ϳ L ď t ZΎ

ϲϯAϬϱRͳSϰϱKDϬϲD Ɣ ϳϮ͕ϱ ϲϯ 22 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 5 + ϭ͕ϭϬ
ϴϬAϬϲRͳSϰϱKDϬϲD Ɣ ϴϵ͕ϱ 80 Ϯϳ 50 ϭϮ͕ϰ ϳ͕Ϭ 6 + ϭ͕ϯϬ
ϭϬϬAϬϳRͳSϰϱKDϬϲD Ɣ ϭϬϵ͕ϱ 100 ϯϮ 50 ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ ϳ + Ϯ͕ϬϬ
ϭϮϱAϬϴRͳSϰϱKDϬϲD Ɣ ϭϯϰ͕ϱ 125 ϰϬ ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 8 + Ϯ͕ϳϬ
ϭϲϬCϬϵRͳSϰϱKDϬϲD Ɣ ϭϲϵ͕ϱ 160 ϰϬ ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ ϵ ϲ͕ϬϬ

Jp нϱΣ Nr ϰϱΣ

Jf ϬΣ ap maǆ ϴ͕ϲ mm

PLANFRÄSER

POSITIVE FACE MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S45OD06D

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

63 - 160 U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ ^DZ dϮϬ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

ODMX KDDy ZZ

ZP�d ZP�d DK^ͳD

ZP�t ZP�t DK^

KDDd KDDd ZZE

KD�t KD�t ZZE

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
83

40

82
15

82
30

82
40 d s d1

ODEW 0605ZZN Ɣ ϭϱ͕ϴϳϱ ϱ͕ϱϲ ϱ͕ϱϬ
ODMT 0605ZZN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϱ͕ϴϳϱ ϱ͕ϱϲ ϱ͕ϱϬ
RPEW 1505MOS Ɣ Ɣ ϭϱ͕ϴϳϱ ϱ͕ϱϲ ϱ͕ϱϬ
RPET 1505MOS-M Ɣ Ɣ Ɣ ϭϱ͕ϴϳϱ ϱ͕ϱϲ ϱ͕ϱϬ
ODMX 0605ZZ ż ϭϱ͕ϴϳϱ ϱ͕ϱϲ ϱ͕ϱϬ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

PLANFRÄSER

INSERTS FOR POSITIVE FACE MILLS
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

S45OE06Z

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d d1 L D1 ď t ZΎ

ϱϬAϬϰRͳSϰϱKEϬϲZͳC Ɣ 50 22 18 ϰϬ ϲϬ͕Ϯ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ ϰ + Ϭ͕ϯ
ϱϬAϬϱRͳSϰϱKEϬϲZͳC Ɣ 50 22 18 ϰϬ ϲϬ͕Ϭ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 5 + Ϭ͕ϯ
ϱϲAϬϱRͳSϰϱKEϬϲZͳC Ɣ 56 22 18 ϰϬ ϲϲ͕Ϭ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 5 + Ϭ͕ϰ
ϲϯAϬϰRͳSϰϱKEϬϲZͳC Ɣ ϲϯ 22 18 ϰϬ ϳϯ͕Ϯ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ ϰ + Ϭ͕ϱ
ϲϯAϬϲRͳSϰϱKEϬϲZͳC Ɣ ϲϯ 22 18 ϰϬ ϳϯ͕Ϭ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 6 + Ϭ͕ϱ
ϳϬAϬϲRͳSϰϱKEϬϲZͳC Ɣ ϳϬ 22 18 ϰϬ ϴϬ͕Ϭ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 6 + Ϭ͕ϲ
ϴϬAϬϱRͳSϰϱKEϬϲZͳC Ɣ 80 Ϯϳ ϯϴ 50 ϵϬ͕Ϯ ϭϮ͕ϰ ϳ 5 + Ϭ͕ϵ
ϴϬAϬϲRͳSϰϱKEϬϲZͳC Ɣ 80 Ϯϳ ϯϴ 50 ϵϬ͕Ϯ ϭϮ͕ϰ ϳ 6 + ϭ͕Ϭ
ϵϬAϬϳRͳSϰϱKEϬϲZͳC Ɣ ϵϬ ϯϮ ϰϱ 50 ϭϬϬ͕Ϭ ϭϰ͕ϰ 8 ϳ + ϭ͕ϰ
ϭϬϬAϬϲRͳSϰϱKEϬϲZͳC Ɣ 100 ϯϮ ϰϱ 50 ϭϭϬ͕Ϯ ϭϰ͕ϰ 8 6 + ϭ͕ϲ
ϭϬϬAϬϴRͳSϰϱKEϬϲZͳC Ɣ 100 ϯϮ ϰϱ 50 ϭϬϵ͕ϵ ϭϰ͕ϰ 8 8 + ϭ͕ϳ
ϭϮϱAϬϳRͳSϰϱKEϬϲZͳC Ɣ 125 ϰϬ 56 ϲϯ ϭϯϱ͕Ϯ ϭϲ͕ϰ ϵ ϳ + ϯ͕ϭ
ϭϮϱAϬϵRͳSϰϱKEϬϲZͳC Ɣ 125 ϰϬ 56 ϲϯ ϭϯϰ͕ϵ ϭϲ͕ϰ ϵ ϵ + ϯ͕ϭ
ϭϲϬCϬϵRͳSϰϱKEϬϲZͳC Ɣ 160 ϰϬ ϲϲ͕ϳ ϲϯ ϭϳϬ͕Ϯ ϭϲ͕ϰ ϵ ϵ + ϱ͕Ϭ
ϭϲϬCϭϮRͳSϰϱKEϬϲZͳC Ɣ 160 ϰϬ ϲϲ͕ϳ ϲϯ ϭϲϵ͕ϵ ϭϲ͕ϰ ϵ 12 + ϱ͕ϭ
ϮϬϬCϭϭRͳSϰϱKEϬϲZͳC Ɣ 200 60 ϭϬϭ͕ϲ ϲϯ ϮϭϬ͕Ϯ Ϯϱ͕ϳ ϭϰ 11 + ϴ͕ϭ
ϮϬϬCϭϰRͳSϰϱKEϬϲZͳC Ɣ 200 60 ϭϬϭ͕ϲ ϲϯ ϮϬϵ͕ϵ Ϯϱ͕ϳ ϭϰ ϭϰ + ϴ͕ϯ

Jp нϭϬΣ Nr ϰϯΣ

Jf нϭΣр нϲΣ ap maǆ ϯ͕ϯ ;ϭϬ͕ϳͿ mm

PLANFRÄSER

FACE MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S45OE06Z

K�,d Ϭϲ

Z�,d ϭϲ

y�,d Ϭϲ

K�,d Ϭϲ D& K�,d ϬϲരDD

Z�,d ϭϲരDD

y�,d Ϭϲ

K�,d ϬϲരD

Z�,d ϭϲരD

K�,d Ϭϲ &�

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^pindelaďdeckung
�rďor cover

�ďdeckungscŚrauďe
Cover screǁ

Schlüssel
KeǇ

50 - 70 U^ ϱϬϭϭͲdϮϬP ,^ ϭϬϯϬC ^DZ dϮϬPͲd Ͳ Ͳ Ͳ
80 - 125 U^ ϱϬϭϭͲdϮϬP Ͳ ^DZ dϮϬPͲd Ͳ Ͳ Ͳ

160 U^ ϱϬϭϭͲdϮϬP ,^ ϭϮϰϬC ^DZ dϮϬPͲd CAC160C HSD 0825C HXK 5
200 U^ ϱϬϭϭͲdϮϬP HS 1655C ^DZ dϮϬPͲd CAC200C HSD 1025C ,yK ϳ

ISO

M
03

15

M
93

25

M
83

10

M
83

40

82
30

H
F7 d s d1

OEHT 0604AEER-MF Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϱϬ ϰ͕ϳϲϬ ϱ͕ϱϬ
OEHT 0604AEER-MM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϱϬ ϰ͕ϳϲϬ ϱ͕ϱϬ
OEHT 0604AESR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϱϬ ϰ͕ϳϲϬ ϱ͕ϱϬ

REHT 1604M0EN-MM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϰ͕ϳϲϬ ϱ͕ϱϬ
REHT 1604M0SN-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϰ͕ϳϲϬ ϱ͕ϱϬ

OEHT 0604AEFR-FA Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϱϬ ϰ͕ϳϲϬ ϱ͕ϱϬ

XEHT 0604AESR Ɣ ϭϲ͕ϬϱϬ ϰ͕ϳϲϬ ϱ͕ϱϬ

PLANFRÄSER

FACE MILLING CUTTERS

ERSATZTEILE / SPARE PARTS ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SSE09

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D D1 L l dh6 ZΎ

ϮϬNϮRϬϯϮBϮϬͳSSEϬϵͳC Ɣ 20 Ϯϵ͕ϴ 82 ϯϮ 20 2 + Ϭ͕ϭϬ
ϮϱNϯRϬϰϮBϮϱͳSSEϬϵͳC ż 25 ϯϰ͕ϴ ϵϴ ϰϮ 25 ϯ + Ϭ͕ϯϬ
ϯϮNϰRϬϰϮBϯϮͳSSEϬϵͳC Ɣ ϯϮ ϰϮ͕Ϭ 102 ϰϮ ϯϮ ϰ + Ϭ͕ϲϬ

Jp нϮϬΣ Nr ϰϱΣ

Jf ͲϱΣ ap maǆ ϰ͕ϱ mm

PKSIdIVE ͳ PLANFR	SER ͳ SCHAFd
HIGH POSITIVE FACE MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SSE09
PKSIdIVE ͳ PLANFR	SER ͳ SCHAFd

INSERTS FOR HIGH POSITIVE FACE MILLS

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

20 - 32 U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP ^DZ dϬϵP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
93

25

M
93

40

M
83

40

82
15

82
30

82
40 l d s d1 m

SEMT 09T3AFSN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϱϮϱ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ ϯ͕ϱϬ ϭ͕ϮϭϮ
SEET 09T3AFEN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ

SEMT

SEET

SEMT AFSN

SEET AFEN

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S45SE09F

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

Ɔ ϯϮ Ͳ ϭϮϱ mm

ø 160 mm

PKSIdIVE ͳ PLANFR	SER
HIGH POSITIVE FACE MILLING CUTTERS

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d,ϳ d1 L D1 ď t ZΎ

ϯϮAϬϰRͳSϰϱSEϬϵFͳC ż ϯϮ 16 ϭϰ ϰϬ ϰϮ͕Ϭ ϴ͕ϰ ϲ͕ϰ ϰ + Ϭ͕Ϯϯ
ϰϬAϬϰRͳSϰϱSEϬϵFͳC Ɣ ϰϬ 16 ϭϰ ϰϬ ϱϯ͕Ϯ ϴ͕ϰ ϲ͕ϰ ϰ + Ϭ͕ϯϰ
ϱϬAϬϱRͳSϰϱSEϬϵFͳC Ɣ 50 22 18 ϰϬ ϱϵ͕ϲ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϰ 5 + Ϭ͕ϯϴ
ϲϯAϬϱRͳSϰϱSEϬϵFͳC Ɣ ϲϯ 22 18 ϰϬ ϳϱ͕ϴ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϰ 5 + Ϭ͕ϱϰ
ϲϯAϬϲRͳSϰϱSEϬϵFͳC Ɣ ϲϯ 22 18 ϰϬ ϳϱ͕ϴ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϰ 6 + Ϭ͕ϱϲ
ϴϬAϬϲRͳSϰϱSEϬϵFͳC Ɣ 80 Ϯϳ ϯϴ 50 ϴϵ͕ϲ ϭϮ͕ϰ ϳ͕Ϭ 6 + ϭ͕ϬϬ
ϴϬAϬϴRͳSϰϱSEϬϵFͳC Ɣ 80 Ϯϳ ϯϴ 50 ϴϵ͕ϲ ϭϮ͕ϰ ϳ͕Ϭ 8 + ϭ͕ϭϬ
ϭϬϬAϬϴRͳSϰϱSEϬϵFͳC Ɣ 100 ϯϮ ϰϱ 50 ϭϭϬ͕Ϭ ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ 8 + ϭ͕ϯϴ
ϭϬϬAϭϬRͳSϰϱSEϬϵFͳC Ɣ 100 ϯϮ ϰϱ 50 ϭϭϬ͕Ϭ ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ 10 + ϭ͕ϱϯ
ϭϮϱAϬϵRͳSϰϱSEϬϵFͳC Ɣ 125 ϰϬ 60 ϲϯ ϭϯϰ͕ϱ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ ϵ + Ϯ͕ϳϯ
ϭϮϱAϭϮRͳSϰϱSEϬϵFͳC Ɣ 125 ϰϬ 60 ϲϯ ϭϯϰ͕ϱ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 12 + ϯ͕ϭϮ
ϭϲϬCϭϬRͳSϰϱSEϬϵF Ɣ 160 ϰϬ ϲϲ͕ϳ ϲϯ ϭϲϵ͕ϲ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 10 ϰ͕ϳϯ
ϭϲϬCϭϰRͳSϰϱSEϬϵF ż 160 ϰϬ ϲϲ͕ϳ ϲϯ ϭϲϵ͕ϲ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ ϭϰ ϱ͕ϭϬ

Jp нϮϬΣ Nr ϰϱΣ

Jf ͲϱΣ ap maǆ ϰ͕ϱ mm
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S45SE09F
PKSIdIVE ͳ PLANFR	SER

INSERTS FOR HIGH POSITIVE FACE MILLS

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

32 - 40 U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP ^DZ dϬϵP ,^ ϬϴϯϬC
50 - 63 U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP ^DZ dϬϵP ,^ ϭϬϯϬC

80 - 160 U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP ^DZ dϬϵP Ͳ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

^�Dd

^��d

^�Dd �&^E

^��d �&�E

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
93

25

M
93

40

M
83

40

82
15

82
30

82
40 l d s d1 m

SEMT 09T3AFSN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϱϮϱ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ ϯ͕ϱϬ ϭ͕ϮϭϮ
SEET 09T3AFEN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S45SN12Z

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

Ɔ ϰϬ Ͳ ϭϮϱ mm

Ɔ ϭϲϬ Ͳ ϮϱϬ mm

NEGAdIVE ͳ PKSIdIVE PLANFR	SER
POSITIVE FACE MILLING CUTTERS

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d,ϳ d1 L D1 ď t ZΎ

ϰϬAϬϯRͳSϰϱSNϭϮZͳC ż ϰϬ 16 ϭϰ ϰϬ 55 ϴ͕ϰ ϱ͕ϲ ϯ + Ϭ͕ϲϬ
ϱϬAϬϰRͳSϰϱSNϭϮZͳC Ɣ 50 22 18 ϰϬ 65 ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ ϰ + Ϭ͕ϳϬ
ϲϯAϬϱRͳSϰϱSNϭϮZͳC Ɣ ϲϯ 22 18 ϰϬ ϳϴ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 5 + ϭ͕ϭϬ
ϴϬAϬϲRͳSϰϱSNϭϮZͳC Ɣ 80 Ϯϳ ϯϴ 50 ϵϱ ϭϮ͕ϰ ϳ͕Ϭ 6 + ϭ͕ϯϬ
ϭϬϬAϬϳRͳSϰϱSNϭϮZͳC Ɣ 100 ϯϮ ϰϱ 50 115 ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ ϳ + Ϯ͕ϬϬ
ϭϮϱAϬϴRͳSϰϱSNϭϮZͳC Ɣ 125 ϰϬ 56 ϲϯ ϭϰϬ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 8 + Ϯ͕ϳϬ
ϭϲϬCϭϬRͳSϰϱSNϭϮZ Ɣ 160 ϰϬ ϲϲ͕ϳ ϲϯ ϭϳϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 10 ϲ͕ϬϬ
ϮϬϬCϭϮRͳSϰϱSNϭϮZ ż 200 60 ϭϬϭ͕ϲ ϲϯ 210 Ϯϱ͕ϳ ϭϰ͕Ϭ 12 ϭϬ͕ϬϬ
ϮϱϬCϭϲRͳSϰϱSNϭϮZ ż 250 60 ϭϬϭ͕ϲ ϲϯ 260 Ϯϱ͕ϳ ϭϰ͕Ϭ 16 ϭϳ͕ϬϬ

Jp нϳΣϯϬǲ Nr ϰϱΣ

Jf ͲϱΣϯϬǲ ap maǆ ϲ͕ϱ mm
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S45SN12Z
NEGAdIVE ͳ PKSIdIVE PLANFR	SER
INSERTS FOR POSITIVE FACE MILLS

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

40 U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ ^DZ dϮϬͲd ,^ ϬϴϯϬC
50 - 63 U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ ^DZ dϮϬͲd ,^ ϭϬϯϬC

80 - 250 U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ ^DZ dϮϬͲd Ͳ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

^EDd

^EKd

^EDdͳD ^EDdͳZ

^EKdͳD

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

40

82
15

82
30

82
40 l d s d1

SNMT 1205AZSR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϱϲ ϱ͕Ϯ
SNMT 1205AZSR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϱϲ ϱ͕Ϯ

SNKT 1205AZSR-M Ɣ ż Ɣ ż ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϱϲ ϱ͕Ϯ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S57PN13

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D D1 d L d1 d2 ZΎ

ϭϬϬAϬϱRͳSϱϳPNϭϯ Ɣ 100 ϭϭϱ͕ϴ ϯϮ 50 Ͳ Ͳ 5 ϭ͕ϭϵ
ϭϮϱAϬϲRͳSϱϳPNϭϯ Ɣ 125 ϭϰϬ͕ϴ ϰϬ ϲϯ Ͳ Ͳ 6 Ϯ͕Ϯϴ
ϭϲϬCϬϴRͳSϱϳPNϭϯ Ɣ 160 ϭϳϱ͕ϴ ϰϬ ϲϯ ϲϲ͕ϳ Ͳ 8 ϯ͕ϮϬ
ϮϬϬCϭϬRͳSϱϳPNϭϯ Ɣ 200 Ϯϭϱ͕ϴ 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ͳ 10 ϲ͕ϲϴ
ϮϱϬCϭϮRͳSϱϳPNϭϯ Ɣ 250 Ϯϲϱ͕ϴ 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ͳ 12 ϭϮ͕ϰϵ
ϯϭϱCϭϰRͳSϱϳPNϭϯ Ɣ ϯϭϱ ϯϯϬ͕ϴ 60 80 ϭϬϭ͕ϲ ϭϳϳ͕ϴ ϭϰ ϮϬ͕ϲϱ

Jp ͲϰΣ Nr ϱϳΣ

Jf ͲϴΣр ͲϱΣ ap maǆ ϭϬ͕Ϭ

Ɔ ϭϬϬ Ͳ ϭϮϱ mm

Ɔ ϭϲϬ Ͳ ϯϭϱ mm

NEGAdIVE ͳ NEGAdIVE PLANFR	SER
NEGATIVE FACE MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S57PN13

Ø Fräser

T CuƩer

Unterlage
^Śim

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁ of sŚimΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

100 - 315 ^PE ϭϯdϯDE U^ ϲϰϬϭϬͲdϭϱP ^DZ dϭϱP U^ ϲϴϬϮϲͲdϯϬP ^DZ dϯϬPͲd

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

PEDY

PEDU

PEDY

PEDUͳD

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
93

15

M
93

40

M
83

45

82
15

82
30 l d s d1 a

PNMU 1308DNSR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϯ͕ϬϬϬ Ϯϰ͕ϰϬϬ ϳ͕ϵϰ ϭϬ͕Ϭ ϯ͕Ϭ
PNMQ 1308DNSN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϯ͕ϬϬϬ Ϯϰ͕ϰϬϬ ϳ͕ϵϰ ϭϬ͕Ϭ ϯ͕Ϭ

NEGAdIVE ͳ NEGAdIVE PLANFR	SER
INSERTS FOR NEGATIVE FACE MILLS

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

NEGAdIVE ͳ NEGAdIVE PLANFR	SER
NEGATIVE FACE MILLING CUTTERSC60HN09

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D D1 d L d1 d2 ZΎ

ϴϬAϬϴRͳCϲϬHNϬϵ Ɣ 80 ϴϵ͕ϰ Ϯϳ 50 Ͳ Ͳ 8 ϭ͕ϯϭ
ϴϬAϭϮRͳCϲϬHNϬϵ Ɣ 80 ϴϵ͕ϰ Ϯϳ 50 Ͳ Ͳ 12 ϭ͕ϮϮ
ϭϬϬAϭϬRͳCϲϬHNϬϵ Ɣ 100 ϭϬϵ͕ϰ ϯϮ 50 Ͳ Ͳ 10 Ϯ͕Ϭϳ
ϭϬϬAϭϲRͳCϲϬHNϬϵ Ɣ 100 ϭϬϵ͕ϰ ϯϮ 50 Ͳ Ͳ 16 ϭ͕ϵϲ
ϭϮϱAϭϮRͳCϲϬHNϬϵ Ɣ 125 ϭϯϰ͕ϰ ϰϬ ϲϯ Ͳ Ͳ 12 ϯ͕ϴϰ
ϭϮϱAϮϬRͳCϲϬHNϬϵ Ɣ 125 ϭϯϰ͕ϰ ϰϬ ϲϯ Ͳ Ͳ 20 ϯ͕ϲϱ
ϭϲϬCϭϲRͳCϲϬHNϬϵ Ɣ 160 ϭϲϵ͕ϰ ϰϬ ϲϯ ϲϲ͕ϳ Ͳ 16 ϱ͕ϴϮ
ϭϲϬCϮϰRͳCϲϬHNϬϵ ż 160 ϭϲϵ͕ϰ ϰϬ ϲϯ ϲϲ͕ϳ Ͳ Ϯϰ ϱ͕ϲϱ
ϮϬϬCϮϬRͳCϲϬHNϬϵ Ɣ 200 ϮϬϵ͕ϰ 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ͳ 20 ϵ͕ϭϮ
ϮϬϬCϯϮRͳCϲϬHNϬϵ ż 200 ϮϬϵ͕ϰ 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ͳ ϯϮ ϴ͕ϴϵ
ϮϱϬCϮϰRͳCϲϬHNϬϵ Ɣ 250 Ϯϱϵ͕ϰ 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ͳ Ϯϰ ϭϮ͕Ϯϴ
ϮϱϬCϰϬRͳCϲϬHNϬϵ ż 250 Ϯϱϵ͕ϰ 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ͳ ϰϬ ϭϭ͕ϵϴ

Jp ͲϳΣ Nr ϲϬΣ

Jf ͲϱΣ ap maǆ ϲ͕Ϭ

ECON HN
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

NEGAdIVE ͳ NEGAdIVE PLANFR	SER
INSERTS FOR NEGATIVE FACE MILLSC60HN09

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚaŌ
Shank

DreŚgriī
Handle

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

80 U^ ϳϰϬϭϲͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ ,^ ϭϮϯϬC
100 U^ ϳϰϬϭϲͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ ,^ ϭϲϯϱC
125 U^ ϳϰϬϭϲͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ ,^ ϮϬϰϬC

160 - 250 U^ ϳϰϬϭϲͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ Ͳ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
53

15

M
93

25

M
83

10

82
15 l d s a rH

HNEF 0905DNFN-F Ɣ ż Ɣ Ɣ ϵ͕ϰϬϬ ϭϲ͕ϮϬϬ ϱ͕ϲϰ ϭ͕ϲ Ϭ͕ϰ

HNEF 090508EN-M Ɣ ż Ɣ ϵ͕ϰϬϬ ϭϲ͕ϮϬϬ ϱ͕ϲϰ Ͳ Ϭ͕ϴ
HNMF 090516SN-R Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϰϬϬ ϭϲ͕ϮϬϬ ϱ͕ϲϰ Ͳ ϭ͕ϲ

HNEF 0905ZZL-W ż ż ϯ͕ϯϴϬ ϭϲ͕ϮϲϬ ϱ͕ϲϰ ϱ͕ϬϬ Ϭ͕ϴ
HNEF 0905ZZR-W Ɣ ż Ɣ Ɣ ϯ͕ϯϴϬ ϭϲ͕ϮϲϬ ϱ͕ϲϰ ϱ͕ϬϬ Ϭ͕ϴ

HNEF

,E�&ͳ& ,E�&ͳt,E�&ͳD

HNMF
,ED&ͳZ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

Z* - Anzahl Zähne / Number of teeth

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungen ͬ Dimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D D1 d L d1 d2 t ď ZΎ

ϭϮϱAϬϲRͳSϲϬLNϭϱCͳC Ɣ 125 ϭϰϳ ϰϬ ϲϯ 56 Ͳ ϵ ϭϲ͕ϰ 6 + ϰ
ϭϲϬCϬϴRͳSϲϬLNϭϱCͳC Ɣ 160 ϭϴϭ͕ϲ ϰϬ ϲϯ ϲϲ͕ϳ Ͳ ϵ ϭϲ͕ϰ 8 + ϲ͕ϭϬ
ϮϬϬCϬϴRͳSϲϬLNϭϱCͳC Ɣ 200 ϮϮϭ͕ϲ 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ͳ ϭϰ Ϯϱ͕ϳ 8 + ϵ͕ϰϬ
ϮϬϬCϭϬRͳSϲϬLNϭϱCͳC Ɣ 200 ϮϮϭ͕ϲ 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ͳ ϭϰ Ϯϱ͕ϳ 10 + ϵ͕ϰϬ
ϮϱϬCϬϵRͳSϲϬLNϭϱCͳC Ɣ 250 Ϯϲϵ͕ϲ 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ͳ ϭϰ Ϯϱ͕ϳ ϵ + ϭϱ͕ϲϬ
ϮϱϬCϭϮRͳSϲϬLNϭϱCͳC Ɣ 250 Ϯϲϵ͕ϲ 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ͳ ϭϰ Ϯϱ͕ϳ 12 + ϭϱ͕ϵϬ
ϯϭϱCϭϭRͳSϲϬLNϭϱCͳC Ɣ ϯϭϱ ϯϯϯ͕ϵ 60 80 ϭϬϭ͕ϲ ϭϳϳ͕ϴ ϭϰ Ϯϱ͕ϳ 11 + ϯϭ͕ϱϬ
ϯϭϱCϭϰRͳSϲϬLNϭϱCͳC Ɣ ϯϭϱ ϯϯϯ͕ϵ 60 80 ϭϬϭ͕ϲ ϭϳϳ͕ϴ ϭϰ Ϯϱ͕ϳ ϭϰ + ϯϭ͕ϵϬ

Jp нϰΣ Nr ϲϬΣ

Jf ͲϭϮΣ р Ͳϭϯ͕ϱΣ ap maǆ 12 mm

ø 125 mm

Ɔ ϭϲϬ р ϯϭϱ mm

PLANFRÄSER FÜR SCHWERE SCHRUPPANWENDUNGEN

FACE MILLING CUTTERS FOR HEAVY ROUGHINGS60LN15C
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

Ø Fräser

T CuƩer

UnterlegscŚeiďe1

^Śim1
^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

Schlüssel 
KeǇ

^pannscŚrauďe1

Clamping screǁ1
^cŚrauďendreŚer1

^creǁdriver1
^pindelaďdeckung2

�rďor cover2

125 SSN 150616 U^ ϱϬϭϴͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd U^ ϱϰϱϭϭͲdϭϱP ^DZ dϭϱPͲd –
160 SSN 150616 U^ ϱϬϭϴͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd U^ ϱϰϱϭϭͲdϭϱP ^DZ dϭϱPͲd CAC 160C
200 SSN 150616 U^ ϱϬϭϴͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd U^ ϱϰϱϭϭͲdϭϱP ^DZ dϭϱPͲd CAC 200C
250 SSN 150616 U^ ϱϬϭϴͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd U^ ϱϰϱϭϭͲdϭϱP ^DZ dϭϱPͲd CAC 250C
315 SSN 150616 U^ ϱϬϭϴͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd U^ ϱϰϱϭϭͲdϭϱP ^DZ dϭϱPͲd C�C ϯϭϱC

Ø Fräser

T CuƩer

�ďdeckungscŚrauďe2

Cover screǁ2
Schlüssel2

KeǇ2
^tecker

Plug
^icŚerungsring
Retaining ring

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

125 – – – – –
160 HSD 0825C HXK 5 – – –
200 HSD 1025C ,yK ϳ – – HS 1655C
250 HSD 1025C ,yK ϳ – – HS 1655C
315 ,^D ϭϬϯϱC ,yK ϳ C�CP ϯϭϱKC ZZ, ϯϰ HS 1655C

LNEX 15 >E�y ϭϱͳKZ >E�y ϭϱͳD

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungen ͬ Dimensions

M
53

26

M
83

26

M
83

46

;lͿ d s d1 rH

LNEX 1513DPSR-M Ɣ Ɣ Ɣ ϮϬ͕ϳϱϬ ϵ͕ϲϬϬ ϭϰ͕ϯ ϱ͕ϳ ϭ͕ϲ
LNEX 1513DPSR-KR Ɣ Ɣ Ɣ ϮϬ͕ϳϱϬ ϵ͕ϲϬϬ ϭϯ͕ϲ ϱ͕ϳ ϭ͕ϲ

PLANFRÄSER FÜR SCHWERE SCHRUPPANWENDUNGEN

FACE MILLING CUTTERS FOR HEAVY ROUGHINGS60LN15C

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

F60SB22X

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ø 125 mm

Ɔ ϭϲϬ Ͳ ϯϭϱ mm

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D D1 d'ϳ L d1 d2 t ď ZΎ

ϭϮϱBϬϱRͳFϲϬSBϮϮy ż 125 ϭϰϰ͕ϰ ϰϬ ϲϯ ϱϲ͕Ϭ Ͳ ϵ ϭϲ͕ϰ 5 ϯ͕ϱ
ϭϮϱBϬϳRͳFϲϬSBϮϮy Ɣ 125 ϭϰϰ͕ϰ ϰϬ ϲϯ ϱϲ͕Ϭ Ͳ ϵ ϭϲ͕ϰ ϳ ϯ͕Ϯ
ϭϲϬCϬϲRͳFϲϬSBϮϮy ż 160 ϭϳϴ͕ϳ ϰϬ ϲϯ ϲϲ͕ϳ Ͳ ϵ ϭϲ͕ϰ 6 ϲ͕Ϭ
ϭϲϬCϬϴRͳFϲϬSBϮϮy Ɣ 160 ϭϳϴ͕ϳ ϰϬ ϲϯ ϲϲ͕ϳ Ͳ ϵ ϭϲ͕ϰ 8 ϱ͕ϳ
ϮϬϬCϬϴRͳFϲϬSBϮϮy ż 200 Ϯϭϳ͕ϵ 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ͳ ϭϰ Ϯϱ͕ϳ 8 ϵ͕ϭ
ϮϬϬCϭϬRͳFϲϬSBϮϮy Ɣ 200 Ϯϭϳ͕ϵ 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ͳ ϭϰ Ϯϱ͕ϳ 10 ϴ͕ϴ
ϮϱϬCϬϵRͳFϲϬSBϮϮy Ɣ 250 Ϯϲϳ͕ϰ 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ͳ ϭϰ Ϯϱ͕ϳ ϵ ϭϱ͕ϲ
ϮϱϬCϭϮRͳFϲϬSBϮϮy Ɣ 250 Ϯϲϳ͕ϰ 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ͳ ϭϰ Ϯϱ͕ϳ 12 ϭϱ͕Ϯ
ϯϭϱCϭϭRͳFϲϬSBϮϮy ż ϯϭϱ ϯϯϭ͕ϴ 60 80 ϭϬϭ͕ϲ ϭϳϳ͕ϴ ϭϰ Ϯϱ͕ϳ 11 ϯϯ͕ϳ
ϯϭϱCϭϰRͳFϲϬSBϮϮy Ɣ ϯϭϱ ϯϯϭ͕ϴ 60 80 ϭϬϭ͕ϲ ϭϳϳ͕ϴ ϭϰ Ϯϱ͕ϳ ϭϰ ϯϯ͕Ϯ

Jp нϵΣ Nr ϲϬΣ

Jf ͲϵΣ ap maǆ 15 mm

PLANFR	SER ͳ FmR DIE SCHWERZERSPANUNG
FACE MILLING CUddERS ͳ FKR HEAVz MACHINING

ROUGH SB
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

F60SB22X
PLANFR	SER ͳ FmR DIE SCHWERZERSPANUNG
INSERTS FOR HEAVY MACHINING FACE MILLS

Ø Fräser

T CuƩer

Unterlage
^Śim

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

Schlüssel
KeǇ

Klemmkeil
Clamping ǁedge

Diī. ^cŚrauďe
Diīerential screǁ

Schlüssel
KeǇ

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

125 LNX 220616 U^ ϲϬϭϯͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd KU ^�DZ ϮϮϬϳ D^ ϬϭZ K> Ϭϰ Ͳ
160 LNX 220616 U^ ϲϬϭϯͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd KU ^�DZ ϮϮϬϳ D^ ϬϭZ K> Ϭϰ ,^ ϭϮϰϬ

200 - 315 LNX 220616 U^ ϲϬϭϯͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd KU ^�DZ ϮϮϬϳ D^ ϬϭZ K> Ϭϰ HS 1655

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

^�Ky

^�DZ

^�Ky DZ�Z

^cŚlicŚtplaƩe
^motŚing inserts

^�DZ DZ^Z

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
53

26

M
83

26

M
83

46

80
26

T

82
40 l d s m

SBMR 2207DZSR Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϮϮ͕ϬϬϬ ϮϮ͕ϬϬϬ ϴ͕ϱ Ϯ͕ϴϮ
SBKX 2207DZER Ɣ Ɣ ϮϮ͕ϬϬϬ ϮϮ͕ϬϬϬ ϴ͕ϱ ϯ͕ϮϮ
SBMR 2207DZSR-R Ɣ Ɣ Ɣ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

W60SP25P

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ø 125 mm

Ɔ ϭϲϬ Ͳ ϯϭϱ mm

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d,ϳ d1 D1 L ď t    ZΎ

ϭϮϱBϬϱRͳWϲϬSPϮϱP ż 125 ϰϬ ϱϲ͕Ϭ ϭϰϴ ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ 5 ϯ͕Ϭ
ϭϲϬCϬϲRͳWϲϬSPϮϱP ż 160 ϰϬ ϲϲ͕ϳ ϭϴϯ ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ 6 ϲ͕ϱ
ϮϬϬCϬϴRͳWϲϬSPϮϱP ż 200 60 ϭϬϭ͕ϲ ϮϮϯ ϲϯ Ϯϱ͕ϳ ϭϰ 8 ϭϬ͕Ϭ
ϮϱϬCϭϬRͳWϲϬSPϮϱP ż 250 60 ϭϬϭ͕ϲ Ϯϳϯ ϲϯ Ϯϱ͕ϳ ϭϰ 10 ϭϳ͕Ϭ
ϯϭϱCϭϮRͳWϲϬSPϮϱP ż ϯϭϱ 60 ϭϬϭ͕ϲ ϯϯϴ 80 Ϯϱ͕ϳ ϭϰ 12 ϯϮ͕Ϭ

Jp нϵΣ Nr ϲϬΣ

Jf ͲϯΣ ap maǆ 18 mm

PLANFR	SER ͳ FmR DIE SCHWERZERSPANUNG
FACE MILLING CUddERS ͳ FKR HEAVz MACHINING
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

W60SP25P
PLANFR	SER ͳ FmR DIE SCHWERZERSPANUNG
INSERTS FOR HEAVY MACHINING FACE MILLS

Ø Fräser

T CuƩer

Klemmkeil
Clamping ǁedge

Diī. ^cŚrauďe
Diīerential screǁ

Anschlag 
^top

Schlüssel
KeǇ

125 - 315 KU 22 DS 02 P^ Ϭϰ HXK 5

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

^PUE

^P'E

^PUE ^

^P'E DZ^Z

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
53

26

M
83

26

M
83

46

82
40

80
26

T

50
40

S2
6 l d s m rH

SPGN 2506DZSR Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ż Ϯϱ͕ϬϬϬ Ϯϱ͕ϬϬϬ ϲ͕ϯϱ ϯ͕ϱϰ Ͳ

SPUN 250616S Ɣ Ɣ Ɣ Ϯϱ͕ϰϬϬ Ϯϱ͕ϰϬϬ ϲ͕ϯϱ ϰ͕ϲϬ ϭ͕ϲ
SPUN 250620S Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϯϱ͕ϰϬϬ Ϯϱ͕ϰϬϬ ϲ͕ϯϱ ϰ͕ϰϯ Ϯ͕Ϭ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

CSC

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l1 l2 Dorse ZΎ Inserto

Inserts

MORSE

ϯϮAϱRϬϱϬEϬϯͳCSCϬϵ ż ϯϮ ϭϯϬ͕ϳ 50 ϭϯϬ͕ϳ ϯ 5 ^C.. Ϭϵdϯ Ϭ͕ϯϮ

ϯϮAϯRϬϱϬEϬϯͳCSCϭϮ ż ϯϮ ϭϯϬ͕ϳ 50 ϭϯϬ͕ϳ ϯ ϯ ^C.. ϭϮdϯ Ϭ͕ϯϭ
ϰϬAϱRϬϱϬEϬϰͳCSCϭϮ ż ϰϬ ϭϱϮ͕Ϭ 50 ϭϱϮ͕Ϯ ϰ 5 ^C.. ϭϮdϯ Ϭ͕ϲϯ

Jp ϮΣ Nr ϵϬΣ

Jf ϬΣ ap maǆ ϰ͕Ϭ Ͳ ϲ͕Ϭ mm

FERdIGBEARBEIdUNG ͳ PLANFR	SER ͳ SCHAFd
FACE MILLING CUTTERS

MULTISIDE SC
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

FERdIGBEARBEIdUNG ͳ PLANFR	SER ͳ SCHAFd
INSERTS FOR MULTISIDE SCCSC

Fräser

Marking of cuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

CSC09 U^ ϲϯϱϭϯͲdϭϱP &>�' dϭϱP
CSC12 U^ ϲϯϱϭϯͲdϭϱP &>�' dϭϱP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

SCKR

^CKZͳ&

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

82
30 l d s a rH

SCKR 09T340EN-F ż ϰ͕ϬϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ ϭ͕ϱ ϰ͕Ϭ
SCKR 12T360EN-F ż ϲ͕ϬϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϵϳ ϭ͕ϭ ϱ͕ϴ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

C90SC

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d L ZΎ t^P

Inserts

ϰϬAϬϲRͳCϵϬSCϬϵͳC ż ϰϬ 16 ϰϬ 6 ^C.. Ϭϵdϯ + Ϭ͕ϭϰ
ϱϬAϬϴRͳCϵϬSCϬϵͳC ż 50 22 ϰϱ 8 ^C.. Ϭϵdϯ + Ϭ͕Ϯϴ
ϲϯAϭϬRͳCϵϬSCϬϵͳC ż ϲϯ 22 50 10 ^C.. Ϭϵdϯ + Ϭ͕ϱϮ

ϱϬAϬϳRͳCϵϬSCϭϮͳC ż 50 22 ϰϱ ϳ ^C.. ϭϮdϯ + Ϭ͕Ϯϯ
ϲϯAϬϵRͳCϵϬSCϭϮͳC ż ϲϯ 22 50 ϵ ^C.. ϭϮdϯ + Ϭ͕ϰϵ
ϴϬAϭϬRͳCϵϬSCϭϮͳC ż 80 Ϯϳ 50 10 ^C.. ϭϮdϯ + Ϭ͕ϴϳ

Jp ϮΣ Nr ϵϬΣ

Jf ϬΣ ap maǆ ϰ͕Ϭ Ͳ ϲ͕Ϭ mm

FERdIGBEARBEIdUNG ͳ PLANFR	SER
FACE MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

C90SC

Fräser

Marking of cuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚaŌ
Shank

DreŚgriī
Handle

C90SC09 U^ ϲϯϱϭϭDͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ
C90SC12 U^ ϲϯϱϭϭDͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

82
30 l d s a rH

SCKR 09T340EN-F ż ϰ͕ϬϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ ϭ͕ϱ ϰ͕Ϭ
SCKR 12T360EN-F ż ϲ͕ϬϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϵϳ ϭ͕ϭ ϱ͕ϴ

SCKR

^CKZͳ&

FERdIGBEARBEIdUNG ͳ PLANFR	SER
INSERTS FOR MULTISIDE SC

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ SCHAFd
 SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERSSAD07D

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ &ogsǌĄm

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
രsĄ

las
ǌtĠ

k �ďmessungenരͬരDĠretek

Kü
hlu

ng
,ƾ

tĠ
s

[kg]
D L l1 d ZΎ

ϭϬAϮRϬϭϲAϭϬͳSADϬϳDͳC Ɣ 10 80 16 10 2 + Ϭ͕Ϭϰ
ϭϮAϮRϬϭϴAϭϮͳSADϬϳDͳC Ɣ 12 ϵϬ 18 12 2 + Ϭ͕Ϭϳ
ϭϮAϯRϬϭϴAϭϮͳSADϬϳDͳC Ɣ 12 ϵϬ 18 12 ϯ + Ϭ͕Ϭϳ
ϭϰAϯRϬϭϴAϭϰͳSADϬϳDͳC Ɣ ϭϰ ϵϬ 18 ϭϰ ϯ + Ϭ͕Ϭϵ
ϭϲAϯRϬϭϵAϭϲͳSADϬϳDͳC Ɣ 16 110 ϭϵ 16 ϯ + Ϭ͕ϭϱ
ϭϲAϰRϬϭϵAϭϲͳSADϬϳDͳC Ɣ 16 110 ϭϵ 16 ϰ + Ϭ͕ϭϱ
ϭϴAϰRϬϭϵAϭϴͳSADϬϳDͳC Ɣ 18 110 ϭϵ 18 ϰ + Ϭ͕ϭϵ
ϮϬAϰRϬϮϬAϮϬͳSADϬϳDͳC Ɣ 20 125 20 20 ϰ + Ϭ͕Ϯϳ
ϮϬAϱRϬϮϬAϮϬͳSADϬϳDͳC Ɣ 20 125 20 20 5 + Ϭ͕Ϯϳ
ϮϱAϱRϬϮϰAϮϱͳSADϬϳDͳC Ɣ 25 ϭϰϬ Ϯϰ 25 5 + Ϭ͕ϰϴ
ϮϱAϲRϬϮϰAϮϱͳSADϬϳDͳC Ɣ 25 ϭϰϬ Ϯϰ 25 6 + Ϭ͕ϰϴ

ϭϬAϮRϬϭϲAϬϴͳSADϬϳDͳC Ɣ 10 100 16 8 2 + Ϭ͕Ϭϯ
ϭϮAϮRϬϭϴAϭϬͳSADϬϳDͳC Ɣ 12 120 18 10 2 + Ϭ͕Ϭϲ
ϭϰAϯRϬϭϴAϭϮͳSADϬϳDͳC Ɣ ϭϰ ϭϰϬ 18 12 ϯ + Ϭ͕ϭϬ
ϭϲAϯRϬϭϵAϭϰͳSADϬϳDͳC Ɣ 16 160 ϭϵ ϭϰ ϯ + Ϭ͕ϭϳ
ϭϴAϰRϬϭϵAϭϲͳSADϬϳDͳC Ɣ 18 180 ϭϵ 16 ϰ + Ϭ͕Ϯϱ
ϮϬAϰRϬϮϬAϭϴͳSADϬϳDͳC Ɣ 20 200 20 18 ϰ + Ϭ͕ϯϰ

Zz
>IE

DZ
I^C

,
Cz

>IE
DZ

IC
�>

Jp нϴΣ Nr ϵϬΣ

Jf ͲϲΣ р ͲϭϮΣ ap maǆ 6 mm
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ SCHAFd
 SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERSSAD07D

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

Frćserdurchmesser
MarſĄtmérƅ

^pannscŚrauďe
ZƂgǌştƅcsavar

^cŚrauďendreŚer
CsavarŚƷǌſ

10-14 U^ ϲϮϬϬϯ�ͲdϬϲP &>�' dϬϲP
16-25 U^ ϲϮϬϬϰ�ͲdϬϲP &>�' dϬϲP

ISO

Daterialienരͬര>apkaminƅsĠg �ďmessungenരͬരDĠretek

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30 l d s d1 rH

ADMX 070202SR-M Ɣ Ɣ Ɣ ϲ͕ϵϱϬ ϰ͕ϰϴϮ Ϯ͕ϰϴ Ϯ͕Ϯ Ϭ͕Ϯ
ADMX 070204SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϲ͕ϵϱϬ ϰ͕ϰϴϮ Ϯ͕ϰϴ Ϯ͕Ϯ Ϭ͕ϰ
ADMX 070208SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϲ͕ϵϱϬ ϰ͕ϰϴϮ Ϯ͕ϰϴ Ϯ͕Ϯ Ϭ͕ϴ

ADMX 070220SR-M Ɣ Ɣ ϲ͕ϵϱϬ ϰ͕ϰϴϮ Ϯ͕ϰϴ Ϯ͕ϮϬ Ϯ͕Ϭ

�DDy Ϭϳ

�DDy ϬϳͳDl s

dd 1

15
°

r!

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

SAD07D

ISO

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L H M d ZΎ

ϭϮAϮRϬϮϬMϬϲͳSADϬϳDͳC Ɣ 12 ϯϱ 20 M6 ϲ͕ϱ 2 + Ϭ͕Ϭ
ϭϰAϯRϬϮϬMϬϴͳSADϬϳDͳC Ɣ ϭϰ ϯϴ 20 M8 ϴ͕ϱ ϯ + Ϭ͕Ϭ
ϭϲAϰRϬϮϯMϬϴͳSADϬϳDͳC Ɣ 16 ϰϭ Ϯϯ M8 ϴ͕ϱ ϰ + Ϭ͕Ϭ
ϮϬAϱRϬϯϬMϭϬͳSADϬϳDͳC Ɣ 20 ϰϵ ϯϬ M10 ϭϬ͕ϱ 5 + Ϭ͕ϭ
ϮϱAϲRϬϯϱMϭϮͳSADϬϳDͳC Ɣ 25 ϱϳ ϯϱ M12 ϭϮ͕ϱ 6 + Ϭ͕ϭ
ϯϮAϴRϬϰϯMϭϲͳSADϬϳDͳC Ɣ ϯϮ 66 ϰϯ M16 ϭϳ 8 + Ϭ͕Ϯ

Jp нϴΣ Nr ϵϬΣ

Jf ͲϲΣ р ͲϭϮΣ ap maǆ ϱരmm

SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ MKDULARES SzSdEM
EXCHANGEABLE HEAD FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SAD07D

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

12-14 U^ ϲϮϬϬϯ�ͲdϬϲP &>�' dϬϲP
16-25 U^ ϲϮϬϬϰ�ͲdϬϲP &>�' dϬϲP

�DDy Ϭϳ

�DDy ϬϳͳD

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ MKDULARES SzSdEM
EXCHANGEABLE HEAD FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

ISO

Daterialienരͬര>apkaminƅsĠg �ďmessungenരͬരDĠretek

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30 l d s d1 rH

ADMX 070202SR-M Ɣ Ɣ Ɣ ϲ͕ϵϱϬ ϰ͕ϰϴϮ Ϯ͕ϰϴ Ϯ͕Ϯ Ϭ͕Ϯ
ADMX 070204SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϲ͕ϵϱϬ ϰ͕ϰϴϮ Ϯ͕ϰϴ Ϯ͕Ϯ Ϭ͕ϰ
ADMX 070208SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϲ͕ϵϱϬ ϰ͕ϰϴϮ Ϯ͕ϰϴ Ϯ͕Ϯ Ϭ͕ϴ

ADMX 070220SR-M Ɣ Ɣ ϲ͕ϵϱϬ ϰ͕ϰϴϮ Ϯ͕ϰϴ Ϯ͕ϮϬ Ϯ͕Ϭ
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SAD11E

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

M
OR

SE
Zz

>IE
DZ

I^C
,

Cz
>IE

DZ
IC

�>
t

�>
DK

E

Jp нϰΣരʹര нϴΣ Nr ϵϬΣ

Jf ͲϵΣരʹര ͲϭϮ͕ϴΣ ap maǆ ϵ mm

SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ SCHAFd
 SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

ISO

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l1 l2 d Dorse ZΎ

WELDON

ϭϲAϮRϬϮϳBϭϲͳSADϭϭEͳC Ɣ 16 ϳϱ Ϯϳ Ͳ 16 – 2 + Ϭ͕ϭ
ϮϬAϮRϬϯϮBϮϬͳSADϭϭEͳC Ɣ 20 82 ϯϮ Ͳ 20 – 2 + Ϭ͕Ϯ
ϮϬAϯRϬϯϮBϮϬͳSADϭϭEͳC Ɣ 20 82 ϯϮ Ͳ 20 Ͳ ϯ + Ϭ͕Ϯ
ϮϱAϯRϬϰϮBϮϱͳSADϭϭEͳC Ɣ 25 ϵϴ ϰϮ Ͳ 25 Ͳ ϯ + Ϭ͕ϯ
ϮϱAϰRϬϰϮBϮϱͳSADϭϭEͳC Ɣ 25 ϵϴ ϰϮ Ͳ 25 Ͳ ϰ + Ϭ͕ϯ
ϯϮAϰRϬϰϮBϯϮͳSADϭϭEͳC Ɣ ϯϮ 102 ϰϮ Ͳ ϯϮ Ͳ ϰ + Ϭ͕ϰ
ϯϮAϱRϬϰϮBϯϮͳSADϭϭEͳC Ɣ ϯϮ 102 ϰϮ Ͳ ϯϮ Ͳ 5 + Ϭ͕ϰ
ZYLINDRISCH/CYLINDRICAL

ϭϲAϮRϬϮϰAϭϰͳSADϭϭEͳC Ɣ 16 160 Ϯϰ Ͳ ϭϰ Ͳ 2 + Ϭ͕Ϯ
ϭϲAϮRϬϮϰAϭϲͳSADϭϭEͳC Ɣ 16 ϭϯϱ Ϯϰ Ͳ 16 Ͳ 2 + Ϭ͕Ϯ
ϭϲAϮRϬϱϬAϭϲͳSADϭϭEͳC Ɣ 16 ϭϯϱ 50 Ͳ 16 Ͳ 2 + Ϭ͕Ϯ
ϭϴAϮRϬϮϵAϮϬͳSADϭϭEͳC Ɣ 18 150 Ϯϵ Ͳ 20 Ͳ 2 + Ϭ͕ϯ
ϮϬAϮRϬϮϵAϮϬͳSADϭϭEͳC Ɣ 20 150 Ϯϵ Ͳ 20 Ͳ 2 + Ϭ͕ϯ
ϮϬAϮRϬϳϬAϮϬͳSADϭϭEͳC Ɣ 20 150 ϳϬ Ͳ 20 Ͳ 2 + Ϭ͕ϯ
ϮϬAϯRϬϮϵAϭϴͳSADϭϭEͳC Ɣ 20 200 Ϯϵ Ͳ 18 Ͳ ϯ + Ϭ͕ϯ
ϮϬAϯRϬϮϵAϮϬͳSADϭϭEͳC Ɣ 20 150 Ϯϵ Ͳ 20 Ͳ ϯ + Ϭ͕ϯ
ϮϮAϯRϬϮϵAϮϬͳSADϭϭEͳC Ɣ 22 200 Ϯϵ Ͳ 20 Ͳ ϯ + Ϭ͕ϰ
ϮϱAϯRϬϯϰAϮϱͳSADϭϭEͳC Ɣ 25 ϭϳϬ ϯϰ Ͳ 25 Ͳ ϯ + Ϭ͕ϱ
ϮϱAϯRϬϴϬAϮϱͳSADϭϭEͳC Ɣ 25 ϭϳϬ 80 Ͳ 25 Ͳ ϯ + Ϭ͕ϱ
ϮϱAϰRϬϯϰAϮϱͳSADϭϭEͳC Ɣ 25 ϭϳϬ ϯϰ Ͳ 25 Ͳ ϰ + Ϭ͕ϱ
ϯϮAϯRϬϵϬAϯϮͳSADϭϭEͳC Ɣ ϯϮ ϭϵϱ ϵϬ Ͳ ϯϮ Ͳ ϯ + Ϭ͕ϵ
ϯϮAϱRϬϯϰAϯϮͳSADϭϭEͳC Ɣ ϯϮ ϭϵϱ ϯϰ Ͳ ϯϮ Ͳ 5 + Ϭ͕ϵ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SAD11E
SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ SCHAFd

 SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

ISO

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l1 l2 d Dorse ZΎ

MORSE

ϭϲAϮRϬϯϬEϬϮͳSADϭϭEͳC ż 16 ϵϰ 25 ϯϬ Ͳ 2 2 + Ϭ͕ϭ
ϮϬAϯRϬϯϱEϬϯͳSADϭϭEͳC Ɣ 20 116 ϯϬ ϯϱ Ͳ ϯ ϯ + Ϭ͕Ϯ
ϮϱAϰRϬϰϯEϬϯͳSADϭϭEͳC Ɣ 25 ϭϮϰ ϯϴ ϰϯ Ͳ ϯ ϰ + Ϭ͕ϯ
ϮϱAϰRϬϰϯEϬϯͳSADϭϭEͳC Ɣ 25 ϭϮϰ ϯϴ ϰϯ Ͳ ϯ ϰ + Ϭ͕ϯ
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SAD11E
SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ SCHAFd

 INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING

ADEX 11
ADEX HF

ADMX 11

�DDy ϭϭ^ZͳDD�DDy ϭϭ^ZͳD&

ADMX 11

�DDy ϭϭ^ZͳD �DDy ϭϭPZͳZ�DDy ϭϭ^Zͳ&

�D�y &Zͳ&�

ADEX 11

�DDy ϭϭ ΈϯϬΉ
�DDy ϭϭdϯϯϬ^ZͳD
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SAD11E
SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ SCHAFd

 INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

16 - 32 U^ ϮϱϬϱͲdϬϴP &>�' dϬϴP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
03

15

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40

H
F7 ;lͿ d s d1 rH

ADMX 11T304SR-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 11T308SR-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ

ADMX 11T302SR-M Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕Ϯ
ADMX 11T304SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 11T308SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 11T310SR-M Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕Ϭ
ADMX 11T312SR-M Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕Ϯ
ADMX 11T316SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕ϲ
ADMX 11T320SR-M Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϴϭϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϯ͕Ϭ
ADMX 11T325SR-M Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϴϭϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϯ͕ϱ
ADMX 11T330SR-M Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϴϭϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϯ͕Ϭ

ADMX 11T308PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 11T316PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕ϲ

ADMX 11T304SR-MF Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 11T308SR-MF Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ

ADMX 11T304SR-MM Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 11T308SR-MM Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 11T312SR-MM Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕Ϯ

ADEX 11T308SR-HF Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϲϲϱ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϴϬ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ

ADEX 11T304FR-FA Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADEX 11T308FR-FA Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ
ADEX 11T316FR-FA Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕ϲ

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SAD11E

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L H M dh6 ZΎ

ϭϲAϮRϬϮϰMϬϴͳSADϭϭEͳC භ 16 ϯϴ Ϯϰ M8 ϴ͕ϱ 2 + Ϭ͕ϭ
ϮϬAϮRϬϮϲMϭϬͳSADϭϭEͳC භ 20 ϰϱ 26 M10 ϭϬ͕ϱ 2 + Ϭ͕ϭ
ϮϬAϯRϬϮϲMϭϬͳSADϭϭEͳC භ 20 ϰϱ 26 M10 ϭϬ͕ϱ ϯ + Ϭ͕ϭ
ϮϱAϯRϬϯϯMϭϮͳSADϭϭEͳC භ 25 55 ϯϯ M12 ϭϮ͕ϱ ϯ + Ϭ͕ϭ
ϮϱAϰRϬϯϯMϭϮͳSADϭϭEͳC භ 25 55 ϯϯ M12 ϭϮ͕ϱ ϰ + Ϭ͕ϭ
ϯϮAϰRϬϰϯMϭϲͳSADϭϭEͳC භ ϯϮ 66 ϰϯ M16 ϭϳ͕Ϭ ϰ + Ϭ͕ϭ
ϯϮAϱRϬϰϯMϭϲͳSADϭϭEͳC භ ϯϮ 66 ϰϯ M16 ϭϳ͕Ϭ 5 + Ϭ͕ϭ
ϰϬAϰRϬϰϯMϭϲͳSADϭϭEͳC භ ϰϬ 66 ϰϯ M16 ϭϳ͕Ϭ ϰ + Ϭ͕Ϯ
ϰϬAϲRϬϰϯMϭϲͳSADϭϭEͳC භ ϰϬ 66 ϰϯ M16 ϭϳ͕Ϭ 6 + Ϭ͕Ϯ

Jp нϰΣരʹര нϭϭΣ N
r ϵϬΣ

Jf Ͳϴ͕ϭΣരʹര ͲϭϮ͕ϴΣ ap maǆ ϵ mm

SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ MKDULARES SzSdEM
EXCHANGEABLE HEADS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SAD11E
SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ MKDULARES SzSdEM

INSERTS FOR EXCHANG. HEADS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

ADEX 11
ADEX HF

ADMX 11

�DDy ϭϭ^ZͳDD�DDy ϭϭ^ZͳD&

ADMX 11

�DDy ϭϭ^ZͳD �DDy ϭϭPZͳZ�DDy ϭϭ^Zͳ&

�D�y &Zͳ&�

ADEX 11

�DDy ϭϭ ΈϯϬΉ
�DDy ϭϭdϯϯϬ^ZͳD
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

16 - 32 U^ ϮϱϬϱͲdϬϴP &>�' dϬϴP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions
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30
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H
F7 ;lͿ d s d1 rH

ADMX 11T304SR-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 11T308SR-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ

ADMX 11T302SR-M Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕Ϯ
ADMX 11T304SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 11T308SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 11T310SR-M Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕Ϭ
ADMX 11T312SR-M Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕Ϯ
ADMX 11T316SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕ϲ
ADMX 11T320SR-M Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϴϭϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϯ͕Ϭ
ADMX 11T325SR-M Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϴϭϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϯ͕ϱ
ADMX 11T330SR-M Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϴϭϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϯ͕Ϭ

ADMX 11T308PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 11T316PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕ϲ

ADMX 11T304SR-MF Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 11T308SR-MF Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ

ADMX 11T304SR-MM Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 11T308SR-MM Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 11T312SR-MM Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕Ϯ

ADEX 11T308SR-HF Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϲϲϱ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϴϬ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ

ADEX 11T304FR-FA Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADEX 11T308FR-FA Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ
ADEX 11T316FR-FA Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕ϲ

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

SAD11E
SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ MKDULARES SzSdEM

INSERTS FOR EXCHANG. HEADS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S90AD11E

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

SCHULTERFRÄSEN UND NUTFRÄSEN

SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d,ϳ d1 L ď t ZΎ

ϰϬAϬϰRͳSϵϬADϭϭEͳC භ ϰϬ 16 ϭϰ ϰϬ ϴ͕ϰ ϱ͕ϲ ϰ + Ϭ͕ϮϬ
ϰϬAϬϲRͳSϵϬADϭϭEͳC භ ϰϬ 16 ϭϰ ϰϬ ϴ͕ϰ ϱ͕ϲ 6 + Ϭ͕ϮϬ
ϱϬAϬϱRͳSϵϬADϭϭEͳC භ 50 22 18 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 5 + Ϭ͕ϯϬ
ϱϬAϬϳRͳSϵϬADϭϭEͳC භ 50 22 18 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ ϳ + Ϭ͕ϯϬ
ϲϯAϬϲRͳSϵϬADϭϭEͳC භ ϲϯ 22 18 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 6 + Ϭ͕ϱϬ
ϲϯAϬϵRͳSϵϬADϭϭEͳC භ ϲϯ 22 18 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ ϵ + Ϭ͕ϱϬ
ϴϬAϭϬRͳSϵϬADϭϭEͳC භ 80 Ϯϳ ϯϴ 50 ϭϮ͕ϰ ϳ͕Ϭ 10 + ϭ͕ϬϬ
ϭϬϬAϭϭRͳSϵϬADϭϭEͳC භ 100 ϯϮ ϰϱ 50 ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ 11 + ϭ͕ϳϬ
ϭϮϱAϭϮRͳSϵϬADϭϭEͳC ӑ 125 ϰϬ 56 ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 12 + ϯ͕ϱϬ

Jp нϭϭΣരʹര нϭϮΣ Nr ϵϬΣ

Jf Ͳϱ͕ϮΣരʹരͲϴ͕ϭΣ ap maǆ ϵ mm
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S90AD11E
SCHULTERFRÄSEN UND NUTFRÄSEN

INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING

ADEX 11
ADEX HF

ADMX 11

�DDy ϭϭ^ZͳDD�DDy ϭϭ^ZͳD&

ADMX 11

�DDy ϭϭ^ZͳD �DDy ϭϭPZͳZ�DDy ϭϭ^Zͳ&

�D�y &Zͳ&�

ADEX 11

�DDy ϭϭ ΈϯϬΉ
�DDy ϭϭdϯϯϬ^ZͳD
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

P>
�E

&Z
	^

�Z
&�

C�
 D

I>>
IE

' 
CU

dd
�Z

^
�C

K&
Z	

^�
Z

^,
KU

>D
�Z

 �E
D 

D
I>>

IE
' 

CU
dd

�Z
^

t
�>

Z�
E^

dIZ
E&

Z	
^�

Zരͬ
ര^C

,�
I�

�E
&Z

	^
�Z

^Y
U�

Z�
 ^,

KU
>D

�Z
ͬ^

>K
d D

I>>
IE

' 
CU

dd
�Z

^
KK

PI
�Z

&Z
	^

�Z
CK

Pz
 D

I>>
IE

' 
CU

dd
�Z

^
&Z

	^
�Z

 &m
Z ^

P�
Z. 

�E
t

�E
DU

E'
�E

CU
dd

�Z
^ &

KZ
 ^P

�C
I�

> �
PP

>IC
C�

dIK
E

t
�E

D�
^C

,E
�I

DP
>�

dd
�E

IE
D�

y�
�>

� I
E^

�Z
d^

ϲϰ

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

16 - 32 U^ ϮϱϬϱͲdϬϴP &>�' dϬϴP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
03

15

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40

H
F7 ;lͿ d s d1 rH

ADMX 11T304SR-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 11T308SR-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ

ADMX 11T302SR-M Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕Ϯ
ADMX 11T304SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 11T308SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 11T310SR-M Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕Ϭ
ADMX 11T312SR-M Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕Ϯ
ADMX 11T316SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕ϲ
ADMX 11T320SR-M Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϴϭϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϯ͕Ϭ
ADMX 11T325SR-M Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϴϭϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϯ͕ϱ
ADMX 11T330SR-M Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϴϭϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϯ͕Ϭ

ADMX 11T308PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 11T316PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕ϲ

ADMX 11T304SR-MF Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 11T308SR-MF Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ

ADMX 11T304SR-MM Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 11T308SR-MM Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 11T312SR-MM Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕Ϯ

ADEX 11T308SR-HF Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϲϲϱ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϴϬ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ

ADEX 11T304FR-FA Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADEX 11T308FR-FA Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ
ADEX 11T316FR-FA Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕ϲ

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

S90AD11E
SCHULTERFRÄSEN UND NUTFRÄSEN

INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SAD16E

Jp нϱΣരʹരϭϬ͕ϱΣ Nr ϵϬΣ

Jf Ͳϴ͕ϮΣരʹര ͲϭϯΣ ap maǆ ϭϯ mm

SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ SCHAFd
SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

M
OR

SE
Zz

>IE
DZ

I^C
,

Cz
>IE

DZ
IC

�>
t

�>
DK

E

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
രsĄ

las
ǌtĠ

k �ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l1 l2 d Dorse ZΎ

WELDON

ϮϱAϮRϬϰϮBϮϱͳSADϭϲEͳC භ 25 ϵϴ ϰϮ Ͳ 25 Ͳ 2 + Ϭ͕ϯϬ
ϯϮAϯRϬϰϬBϯϮͳSADϭϲEͳC භ ϯϮ 100 ϰϬ Ͳ ϯϮ Ͳ ϯ + Ϭ͕ϱϬ
ϰϬAϯRϬϱϬBϯϮͳSADϭϲEͳC භ ϰϬ 110 50 Ͳ ϯϮ Ͳ ϯ + Ϭ͕ϲϬ
ϰϬAϰRϬϱϬBϯϮͳSADϭϲEͳC භ ϰϬ 110 50 Ͳ ϯϮ Ͳ ϰ + Ϭ͕ϲϬ
ZYLINDRISCH / HENGERES

ϮϱAϮRϬϯϯAϮϱͳSADϭϲEͳC භ 25 165 ϯϯ Ͳ 25 Ͳ 2 + Ϭ͕ϱϬ
ϮϱAϮRϬϯϴAϮϱͳSADϭϲEͳC භ 25 200 ϯϴ Ͳ 25 Ͳ 2 + Ϭ͕ϲϯ
ϯϮAϯRϬϯϯAϯϮͳSADϭϲEͳC භ ϯϮ ϭϵϱ ϯϯ Ͳ ϯϮ Ͳ ϯ + Ϭ͕ϵϬ
ϯϮAϯRϬϰϴAϯϮͳSADϭϲEͳC භ ϯϮ 250 ϰϴ Ͳ ϯϮ Ͳ ϯ + ϭ͕ϯϬ
MORSE

ϮϱAϮRϬϰϯEϬϯͳSADϭϲEͳC භ 25 ϵϴ ϯϴ ϰϯ Ͳ ϯ 2 + Ϭ͕ϯϬ
ϯϮAϯRϬϰϯEϬϯͳSADϭϲEͳC භ ϯϮ 100 ϯϴ ϰϯ Ͳ ϯ ϯ + Ϭ͕ϱϬ
ϰϬAϯRϬϱϰEϬϰͳSADϭϲEͳC භ ϰϬ 110 ϰϴ ϱϰ Ͳ ϰ ϯ + Ϭ͕ϲϬ
ϰϬAϰRϬϱϰEϬϰͳSADϭϲEͳC භ ϰϬ 110 ϰϴ ϱϰ Ͳ ϰ ϰ + Ϭ͕ϲϬ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SAD16E
SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ SCHAFd

INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING

ADMX 16

�DDy ϭϲ^Zͳ& �DDy ϭϲ^ZͳD �DDy ϭϲPZͳZ

�DDy ϭϲ ΈϭϲΉ

�DDy ϭϲϬϲϭϲ^ZͳD

ADEX 16

�D�y ϭϲ....^Zͳ&D

�D�y ϭϲ....&Zͳ&�

ADEX 16

ADMX 16

�DDy ϭϲϬϲϬϴ^ZͳD& �DDy ϭϲϬϲϬϴ^ZͳDD

�DDy ϭϲ ΈϰϬΉ

�DDy ϭϲϬϲϰϬ^ZͳD
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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68

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
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25 - 40 U^ ϰϬϬϴͲdϭϱP &>�' dϭϱP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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ADMX 160608SR-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ

ADMX 160604SR-M Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 160608SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 160616SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϭ͕ϲ
ADMX 160620SR-M Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϯ͕Ϭ
ADMX 160630SR-M Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϯ͕Ϭ
ADMX 160632SR-M Ɣ Ɣ ż Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϯ͕Ϯ
ADMX 160640SR-M Ɣ Ɣ ϭϱ͕ϲϴϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϰ͕Ϭ
ADMX 160650SR-M Ɣ Ɣ ϭϱ͕ϲϴϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϱ͕Ϭ

ADMX 160608PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 160616PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϭ͕ϲ

ADMX 160608SR-MF Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ

ADMX 160604SR-MM Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 160608SR-MM Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 160616SR-MM Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϭ͕ϲ

ADEX 160608SR-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ

ADEX 160604FR-FA Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADEX 160608FR-FA Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADEX 160616FR-FA Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ ϭ͕ϲ
ADEX 160630FR-FA Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ ϯ͕Ϭ

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

SAD16E
SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ SCHAFd

INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SAD16E

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s
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rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co
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ng

[kg]
D L H M dh6 ZΎ

ϯϮAϯRϬϰϯMϭϲͳSADϭϲEͳC භ ϯϮ 66 ϰϯ M16 ϭϳ ϯ + Ϭ͕ϮϬ
ϰϬAϰRϬϰϯMϭϲͳSADϭϲEͳC භ ϰϬ 66 ϰϯ M16 ϭϳ ϰ + Ϭ͕ϮϬ

Jp нϳΣരʹര нϭϬ͕ϱΣ Nr ϵϬΣ

Jf Ͳϴ͕ϮΣരʹരͲϭϮΣ ap maǆ ϭϯ mm

SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ MKDULARES SzSdEM
INSERTS FOREXCHANG. HEADS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SAD16E
SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ MKDULARES SzSdEM

INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING

ADMX 16

�DDy ϭϲ^Zͳ& �DDy ϭϲ^ZͳD �DDy ϭϲPZͳZ

�DDy ϭϲ ΈϭϲΉ

�DDy ϭϲϬϲϭϲ^ZͳD

ADEX 16

�D�y ϭϲ....^Zͳ&D

�D�y ϭϲ....&Zͳ&�

ADEX 16

ADMX 16

�DDy ϭϲϬϲϬϴ^ZͳD& �DDy ϭϲϬϲϬϴ^ZͳDD

�DDy ϭϲ ΈϰϬΉ

�DDy ϭϲϬϲϰϬ^ZͳD
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

32, 40 U^ ϰϬϬϴͲdϭϱP &>�'  dϭϱP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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ADMX 160608SR-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ

ADMX 160604SR-M Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 160608SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 160616SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϭ͕ϲ
ADMX 160620SR-M Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϯ͕Ϭ
ADMX 160630SR-M Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϯ͕Ϭ
ADMX 160632SR-M Ɣ Ɣ ż Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϯ͕Ϯ
ADMX 160640SR-M Ɣ Ɣ ϭϱ͕ϲϴϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϰ͕Ϭ
ADMX 160650SR-M Ɣ Ɣ ϭϱ͕ϲϴϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϱ͕Ϭ

ADMX 160608PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 160616PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϭ͕ϲ

ADMX 160608SR-MF Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ

ADMX 160604SR-MM Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 160608SR-MM Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 160616SR-MM Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϭ͕ϲ

ADEX 160608SR-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ

ADEX 160604FR-FA Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADEX 160608FR-FA Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADEX 160616FR-FA Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ ϭ͕ϲ
ADEX 160630FR-FA Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ ϯ͕Ϭ

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

SAD16E
SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ MKDULARES SzSdEM

INSERTS FOR EXCHANG. HEADS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S90AD16E

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

Ɔ ϰϬ Ͳ ϭϮϱ mm

ø 160 mm

SCHULTERFRÄSEN UND NUTFRÄSEN

SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

Jp нϭϬ͕ϱΣരʹരϭϮΣ Nr ϵϬΣ

Jf Ͳϯ͕ϴΣരʹര Ͳϴ͕ϮΣ ap maǆ ϭϯ mm

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
രsĄ

las
ǌtĠ

k �ďmessungenരͬരDĠretek

Kü
hlu

ng
,ƾ

tĠ
s

[kg]
D d d1 L ď t ZΎ

ϰϬAϬϰRͳSϵϬADϭϲEͳC භ ϰϬ 16 ϭϰ ϰϬ ϴ͕ϰ ϱ͕ϲ ϰ + Ϭ͕ϮϬ
ϱϬAϬϯRͳSϵϬADϭϲEͳC භ 50 22 18 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ ϯ + Ϭ͕ϯϬ
ϱϬAϬϱRͳSϵϬADϭϲEͳC භ 50 22 18 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 5 + Ϭ͕ϯϬ
ϲϯAϬϰRͳSϵϬADϭϲEͳC භ ϲϯ 22 18 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ ϰ + Ϭ͕ϱϬ
ϲϯAϬϲRͳSϵϬADϭϲEͳC භ ϲϯ 22 18 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 6 + Ϭ͕ϱϬ
ϴϬAϬϱRͳSϵϬADϭϲEͳC භ 80 Ϯϳ ϯϴ 50 ϭϮ͕ϰ ϳ͕Ϭ 5 + ϭ͕ϬϬ
ϴϬAϬϳRͳSϵϬADϭϲEͳC භ 80 Ϯϳ ϯϴ 50 ϭϮ͕ϰ ϳ͕Ϭ ϳ + ϭ͕ϬϬ
ϭϬϬAϬϲRͳSϵϬADϭϲEͳC භ 100 ϯϮ ϰϱ 50 ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ 6 + ϭ͕ϴϬ
ϭϬϬAϬϴRͳSϵϬADϭϲEͳC භ 100 ϯϮ ϰϱ 50 ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ 8 + ϭ͕ϳϬ
ϭϮϱAϬϵRͳSϵϬADϭϲEͳC භ 125 ϰϬ 56 ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ ϵ + ϯ͕ϱϬ
ϭϰϬAϬϴRͳSϵϬADϭϲEͳC භ ϭϰϬ ϰϬ 56 ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 8 + ϯ͕ϴϬ
ϭϲϬCϭϬRͳSϵϬADϭϲE භ 160 ϰϬ ϲϲ͕ϳ ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 10 ϱ͕ϳϬ
ϭϳϱAϭϬRͳSϵϬADϭϲE භ ϭϳϱ ϰϬ ϲϲ͕ϳ ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 10 ϲ͕ϯϬ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S90AD16E
SCHULTERFRÄSEN UND NUTFRÄSEN

INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING

ADMX 16

�DDy ϭϲ^Zͳ& �DDy ϭϲ^ZͳD �DDy ϭϲPZͳZ

�DDy ϭϲ ΈϭϲΉ

�DDy ϭϲϬϲϭϲ^ZͳD

ADEX 16

�D�y ϭϲ....^Zͳ&D

�D�y ϭϲ....&Zͳ&�

ADEX 16

ADMX 16

�DDy ϭϲϬϲϬϴ^ZͳD& �DDy ϭϲϬϲϬϴ^ZͳDD

�DDy ϭϲ ΈϰϬΉ

�DDy ϭϲϬϲϰϬ^ZͳD
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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ϳϲ

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚaŌ
Shank

DreŚgriī
Handle

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

40 U^ ϰϬϬϴͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ ,^ ϬϴϯϬC
50 - 63 U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ ,^ ϭϬϯϬC

80 - 160 U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ Ͳ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

S90AD16E
SCHULTERFRÄSEN UND NUTFRÄSEN

INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
03

15

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40

H
F7 ;lͿ d s d1 rH

ADMX 160608SR-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ

ADMX 160604SR-M Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 160608SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 160616SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϭ͕ϲ
ADMX 160620SR-M Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϯ͕Ϭ
ADMX 160630SR-M Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϯ͕Ϭ
ADMX 160632SR-M Ɣ Ɣ ż Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϯ͕Ϯ
ADMX 160640SR-M Ɣ Ɣ ϭϱ͕ϲϴϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϰ͕Ϭ
ADMX 160650SR-M Ɣ Ɣ ϭϱ͕ϲϴϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϱ͕Ϭ

ADMX 160608PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 160616PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϭ͕ϲ

ADMX 160608SR-MF Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ

ADMX 160604SR-MM Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 160608SR-MM Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 160616SR-MM Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϭ͕ϲ

ADEX 160608SR-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ

ADEX 160604FR-FA Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADEX 160608FR-FA Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADEX 160616FR-FA Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ ϭ͕ϲ
ADEX 160630FR-FA Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ ϯ͕Ϭ

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SCHULdERFR	SEN ͳ SCHAFd
END MILLING CUTTERSCAD15

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l1 d ZΎ

ZYLINDRISCH/CYLINDRICAL + Ϭ͕ϱϬ
ϮϱAϯRϬϰϬAϮϱͳCADϭϱͳC Ɣ 25 160 ϰϬ 25 ϯ + ϭ͕Ϭϰ
ϯϮAϱRϬϰϬAϯϮͳCADϭϱͳC Ɣ ϯϮ 200 ϰϬ ϯϮ 5

Jp ϮΣ Nr ϵϬΣ

Jf ϬΣ ap maǆ 10 mm
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SCHULdERFR	SEN ͳ SCHAFd
INSERTS FOR MULTISIDE ADCAD15

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

25 - 32 U^ ϲϯϱϭϭDͲdϭϱP &>�' dϭϱP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

45

82
30 l d s a rH

ADKX 15T304ER-F Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϮϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϲϬ Ϭ͕ϰ
ADKX 15T308ER-F Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϮϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϮϬ Ϭ͕ϴ
ADKX 15T330ER-F Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϰϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϱϱ ϯ͕Ϭ
ADKX 15T340ER-F Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϱϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϱϱ ϰ͕Ϭ
ADKX 15T360ER-F* Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϲϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϬϬ ϲ͕Ϭ

�DKy ϭϱ ΈϯϬ͕ ϰϬ͕ ϲϬΉ

�DKy ϭϱ ΈϬϰ͕ ϬϴΉ

�DKy ϭϱ ΈϯϬ͕ ϰϬ͕ ϲϬΉ

�DKy ϭϱ ΈϬϰ͕ ϬϴΉ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

ΎͿ �eim �insatǌ von t^P mit einem �ckenradius rH с ϲ͕Ϭ mm muss der &räskƂrper nacŚgearďeitet ǁerden͊ ͬ tŚen using inserts ǁitŚ corner radius rH с ϲ.Ϭ mm͕ tŚe cuƩer ďodǇ must ďe modified͊
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SCHULdERFR	SEN ͳ MKDULARES SzSdEM
EXCHANGEABLE HEADS FOR MULTISIDE ADCAD15

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D H d M ZΎ

ϮϱAϯRϬϯϬMϭϮͳCADϭϱͳC ż 25 ϯϬ ϭϮ͕ϱ M12 ϯ + Ϭ͕Ϭϳ
ϯϮAϱRϬϯϱMϭϲͳCADϭϱͳC ż ϯϮ ϯϱ ϭϳ͕Ϭ M16 5 + Ϭ͕ϭϱ
ϰϬAϲRϬϯϱMϭϲͳCADϭϱͳC ż ϰϬ ϯϱ ϭϳ͕Ϭ M16 6 + Ϭ͕ϭϴ

Jp ϮΣ Nr ϵϬΣ

Jf ϬΣ ap maǆ 10 mm
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SCHULdERFR	SEN ͳ MKDULARES SzSdEM
INSERTS FOR MULTISIDE ADCAD15

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

25 - 40 U^ ϲϯϱϭϭDͲdϭϱP &>�' dϭϱP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

45

82
30 l d s a rH

ADKX 15T304ER-F Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϮϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϲϬ Ϭ͕ϰ
ADKX 15T308ER-F Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϮϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϮϬ Ϭ͕ϴ
ADKX 15T330ER-F Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϰϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϱϱ ϯ͕Ϭ
ADKX 15T340ER-F Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϱϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϱϱ ϰ͕Ϭ
ADKX 15T360ER-F* Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϲϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϬϬ ϲ͕Ϭ

�DKy ϭϱ ΈϯϬ͕ ϰϬ͕ ϲϬΉ

�DKy ϭϱ ΈϬϰ͕ ϬϴΉ

�DKy ϭϱ ΈϯϬ͕ ϰϬ͕ ϲϬΉ

�DKy ϭϱ ΈϬϰ͕ ϬϴΉ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

ΎͿ �eim �insatǌ von t^P mit einem �ckenradius rH с ϲ͕Ϭ mm muss der &räskƂrper nacŚgearďeitet ǁerden͊ ͬ tŚen using inserts ǁitŚ corner radius rH с ϲ.Ϭ mm͕ tŚe cuƩer ďodǇ must ďe modified͊
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

C90AD15

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d L ZΎ

ϰϬAϬϲRͳCϵϬADϭϱͳC Ɣ ϰϬ 16 ϰϬ 6 + Ϭ͕ϭϳ
ϱϬAϬϴRͳCϵϬADϭϱͳC Ɣ 50 22 ϰϬ 8 + Ϭ͕Ϯϲ
ϲϯAϭϬRͳCϵϬADϭϱͳC Ɣ ϲϯ 22 ϰϬ 10 + Ϭ͕ϰϬ
ϴϬAϭϬRͳCϵϬADϭϱͳC Ɣ 80 Ϯϳ 50 10 + Ϭ͕ϳϭ
ϴϬAϭϰRͳCϵϬADϭϱͳC ż 80 Ϯϳ 50 ϭϰ + Ϭ͕ϳϭ

Jp ϮΣ Nr ϵϬΣ

Jf ϬΣ ap maǆ 10 mm

SCHULTERFRÄSEN

SHOULDER MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

C90AD15

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚaŌ
Shank

DreŚgriī
Handle

40 - 80 U^ ϲϯϱϭϭDͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

45

82
30 l d s a rH

ADKX 15T304ER-F Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϮϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϲϬ Ϭ͕ϰ
ADKX 15T308ER-F Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϮϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϮϬ Ϭ͕ϴ
ADKX 15T330ER-F Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϰϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϱϱ ϯ͕Ϭ
ADKX 15T340ER-F Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϱϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϱϱ ϰ͕Ϭ
ADKX 15T360ER-F* Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϲϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϬϬ ϲ͕Ϭ

�DKy ϭϱ ΈϯϬ͕ ϰϬ͕ ϲϬΉ

�DKy ϭϱ ΈϬϰ͕ ϬϴΉ

�DKy ϭϱ ΈϯϬ͕ ϰϬ͕ ϲϬΉ

�DKy ϭϱ ΈϬϰ͕ ϬϴΉ

SCHULTERFRÄSEN

INSERTS FOR MULTISIDE AD

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

ΎͿ �eim �insatǌ von t^P mit einem �ckenradius rH с ϲ͕Ϭ mm muss der &räskƂrper nacŚgearďeitet ǁerden͊ ͬ tŚen using inserts ǁitŚ corner radius rH с ϲ.Ϭ mm͕ tŚe cuƩer ďodǇ must ďe modified͊
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SAP10D

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l1 l2 ZΎ dh6 

ϭϬAϭRϬϮϬBϭϲͳSAPϭϬDͳC Ɣ 10 ϳϴ 20 ϯϬ 1 16 + Ϭ͕ϭ
ϭϮAϭRϬϮϳBϭϲͳSAPϭϬDͳC Ɣ 12 ϳϱ  Ͳ Ϯϳ 1 16 + Ϭ͕Ϯ
ϭϰAϭRϬϮϳBϭϲͳSAPϭϬDͳC Ɣ ϭϰ ϳϱ  Ͳ Ϯϳ 1 16 + Ϭ͕Ϯ
ϭϲAϮRϬϯϮBϭϲͳSAPϭϬDͳC Ɣ 16 80  Ͳ ϯϮ 2 16 + Ϭ͕ϯ
ϭϴAϮRϬϯϮBϮϬͳSAPϭϬDͳC Ɣ 18 82  Ͳ ϯϮ 2 20 + Ϭ͕ϰ
ϮϬAϯRϬϯϮBϮϬͳSAPϭϬDͳC Ɣ 20 82  Ͳ ϯϮ ϯ 20 + Ϭ͕ϴ
ϮϱAϯRϬϰϮBϮϱͳSAPϭϬDͳC Ɣ 25 ϵϴ  Ͳ ϰϮ ϯ 25 + ϭ͕ϭ
ϮϱAϰRϬϰϮBϮϱͳSAPϭϬDͳC ż 25 ϵϴ  Ͳ ϰϮ ϰ 25 + ϭ͕ϭ
ϯϮAϱRϬϰϮBϯϮͳSAPϭϬDͳC ż ϯϮ 102  Ͳ ϰϮ 5 ϯϮ + ϭ͕ϱ

Jp нϰΣരʹര нϭϬΣ Nr ϵϬΣ

Jf нϭϮΣ ap maǆ ϵ mm

SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ SCHAFd
SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SAP10D
SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ SCHAFd

INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

10 - 32 U^ ϮϱϬϲͲdϬϳP ^DZ dϬϳP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

�PKdͳ&��PKdͳD

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

40

82
15

82
30

82
40

H
F7 ;lͿ d s d1 rH

APKT 1003PDER-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϳϬϬ ϯ͕ϱϬ Ϯ͕ϴϴ Ϭ͕ϱ
APKT 1003PDFR-FA Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϳϬϬ ϯ͕ϱϬ Ϯ͕ϴϴ Ϭ͕ϱ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

�PKd
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

PL
AN

FR
ÄS

ER
FA

CE
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
EC

KF
RÄ

SE
R

SH
OU

LD
ER

 EN
D 

M
ILL

IN
G 

CU
TT

ER
S

t
�>

Z�
E^

dIZ
E&

Z	
^�

Zരͬ
ര^C

,�
I�

�E
&Z

	^
�Z

SQ
UA

RE
 SH

OU
LD

ER
/S

LO
T M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
KO

PI
ER

FR
ÄS

ER
CO

PY
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
FR

ÄS
ER

 FÜ
R S

PE
Z. 

AN
W

EN
DU

NG
EN

CU
TT

ER
S F

OR
 SP

EC
IA

L A
PP

LIC
CA

TIO
N

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IE
D�

y�
�>

� I
E^

�Z
d^

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S90AP10D

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

SCHULTERFRÄSEN UND NUTFRÄSEN

SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d,ϳ d1 L ď t ZΎ

ϰϬAϲRͳSϵϬAPϭϬD ż ϰϬ 16 ϭϰ ϰϬ ϴ͕ϰ ϱ͕ϲ 6 Ϭ͕ϴϬ
ϱϬAϳRͳSϵϬAPϭϬD ż 50 22 18 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ ϳ ϭ͕ϭϬ
ϲϯAϵRͳSϵϬAPϭϬD ż ϲϯ 22 18 50 ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ ϵ ϭ͕ϯϬ

Jp нϯΣ Nr ϵϬΣ

Jf ϬΣ ap maǆ ϵ mm
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S90AP10D
SCHULTERFRÄSEN UND NUTFRÄSEN

INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

40 - 63 U^ ϮϱϬϲͲdϬϳP ^DZ dϬϳP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

�PKdͳ&��PKdͳD

�PKd

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

40

82
15

82
30

82
40

H
F7 ;lͿ d s d1 rH

APKT 1003PDER-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϳϬϬ ϯ͕ϱϬ Ϯ͕ϴϴ Ϭ͕ϱ
APKT 1003PDFR-FA Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϳϬϬ ϯ͕ϱϬ Ϯ͕ϴϴ Ϭ͕ϱ
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SAP16D

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l1 dh6 ZΎ

ϮϱAϮRϬϰϮBϮϱͳSAPϭϲDͳC ż 25 ϵϴ ϰϮ 25 2 + Ϭ͕ϰ
ϯϮAϯRϬϰϬBϯϮͳSAPϭϲDͳC ż ϯϮ 100 ϰϬ ϯϮ ϯ + Ϭ͕ϲ
ϰϬAϯRϬϱϬBϯϮͳSAPϭϲDͳC ż ϰϬ 110 50 ϯϮ ϯ + Ϭ͕ϴ
ϰϬAϰRϬϱϬBϯϮͳSAPϭϲDͳC ż ϰϬ 110 50 ϯϮ ϰ + Ϭ͕ϴ

Jp ϬΣ Ͳ нϴΣ Nr ϵϬΣ

Jf ϬΣ ap maǆ ϭϯ mm

SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ SCHAFd
SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SAP16D
SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ SCHAFd

INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

25 U^ ϰϬϬϴͲdϭϱP ^DZ dϭϱP
32 - 40 U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP ^DZ dϭϱP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

40

82
15

82
30

82
40

H
F7 ;lͿ d s d1 rH

APET 160408FR-FA Ɣ ϭϳ͕ϬϬϬ ϵ͕ϲϬϬ ϰ͕ϳϲ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ

APKT 1604PDR-GM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϳ͕ϬϬϬ ϵ͕ϰϰϬ ϱ͕ϲϳ ϰ͕ϲϬ Ϭ͕ϴ

APKT 1604PDR-HM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϳ͕ϬϬϬ ϵ͕ϰϰϬ ϱ͕ϲϳ ϰ͕ϲϬ Ϭ͕ϴ

APKT 160404-HM Ɣ Ɣ ϭϳ͕ϬϬϬ ϵ͕ϰϰϬ ϱ͕ϲϳ ϰ͕ϲϬ Ϭ͕ϰ
APKT 160416-HM Ɣ Ɣ ϭϳ͕ϬϬϬ ϵ͕ϰϰϬ ϱ͕ϲϳ ϰ͕ϲϬ ϭ͕ϲ
APKT 160431-HM Ɣ Ɣ ϭϳ͕ϬϬϬ ϵ͕ϰϰϬ ϱ͕ϲϳ ϰ͕ϲϬ ϯ͕ϭ

�P�d

�PKd

�P�dͳ&�

�PKdͳ,D ΈϬϰ͕ Ϭϴ͕ ϭϲ͕ ϯϭΉ �PKdͳ'D

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S90AP16D

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

Ɔ ϰϬ Ͳ ϭϮϱ mm

ø 160 mm

SCHULTERFRÄSEN UND NUTFRÄSEN

SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d,ϳ d1 L ď t ZΎ

ϰϬAϰRͳSϵϬAPϭϲD Ɣ ϰϬ 16 11 ϰϬ ϴ͕ϰ ϱ͕ϲ ϰ Ϭ͕ϳϬ
ϱϬAϱRͳSϵϬAPϭϲD Ɣ 50 22 18 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 5 Ϭ͕ϴϬ
ϲϯAϲRͳSϵϬAPϭϲD Ɣ ϲϯ 22 18 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 6 ϭ͕ϭϬ
ϴϬBϱRͳSϵϬAPϭϲD Ɣ 80 Ϯϳ ϯϴ 50 ϭϮ͕ϰ ϳ͕Ϭ 5 ϭ͕ϰϬ
ϴϬBϳRͳSϵϬAPϭϲD ż 80 Ϯϳ ϯϴ 50 ϭϮ͕ϰ ϳ͕Ϭ ϳ ϭ͕ϯϬ
ϭϬϬBϲRͳSϵϬAPϭϲD ż 100 ϯϮ ϰϱ 50 ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ 6 Ϯ͕ϭϬ
ϭϬϬBϴRͳSϵϬAPϭϲD ż 100 ϯϮ ϰϱ 50 ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ 8 Ϯ͕ϬϬ
ϭϮϱBϵRͳSϵϬAPϭϲD Ɣ 125 ϰϬ 60 ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ ϵ Ϯ͕ϳϬ
ϭϲϬCϭϬRͳSϵϬAPϭϲD ż 160 ϰϬ ϲϲ͕ϳ ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 10 ϯ͕ϳϬ

Jp нϲΣ Nr ϵϬΣ

Jf ϬΣ ap maǆ ϭϯ mm
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S90AP16D
SCHULTERFRÄSEN UND NUTFRÄSEN

INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

40 - 160 U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP ^DZ dϭϱP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

�P�d

�PKd

�P�dͳ&�

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

�PKdͳ'D�PKdͳ,D ΈϬϰ͕ Ϭϴ͕ ϭϲ͕ ϯϭΉ

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

40

82
15

82
30

82
40

H
F7 ;lͿ d s d1 rH

APET 160408FR-FA Ɣ ϭϳ͕ϬϬϬ ϵ͕ϲϬϬ ϰ͕ϳϲ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ

APKT 1604PDR-GM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϳ͕ϬϬϬ ϵ͕ϰϰϬ ϱ͕ϲϳ ϰ͕ϲϬ Ϭ͕ϴ

APKT 1604PDR-HM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϳ͕ϬϬϬ ϵ͕ϰϰϬ ϱ͕ϲϳ ϰ͕ϲϬ Ϭ͕ϴ

APKT 160404-HM Ɣ Ɣ ϭϳ͕ϬϬϬ ϵ͕ϰϰϬ ϱ͕ϲϳ ϰ͕ϲϬ Ϭ͕ϰ
APKT 160416-HM Ɣ Ɣ ϭϳ͕ϬϬϬ ϵ͕ϰϰϬ ϱ͕ϲϳ ϰ͕ϲϬ ϭ͕ϲ
APKT 160431-HM Ɣ Ɣ ϭϳ͕ϬϬϬ ϵ͕ϰϰϬ ϱ͕ϲϳ ϰ͕ϲϬ ϯ͕ϭ
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SLN12

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l1 dh6 ZΎ

WELDON

ϮϱAϮRϬϰϮBϮϱͳSLNϭϮͳC Ɣ  25   ϵϵ   ϰϮ   25   2  +  Ϭ͕ϭ  
ϯϮAϯRϬϰϮBϯϮͳSLNϭϮͳC Ɣ  ϯϮ   ϭϬϯ   ϰϮ   ϯϮ   ϯ  +  Ϭ͕ϱ  
ϰϬAϰRϬϱϬBϯϮͳSLNϭϮͳC Ɣ  ϰϬ   111   50   ϯϮ   ϰ  +  Ϭ͕ϲ  
ZYLINDRISCH/CYLINDRICAL

ϮϱAϮRϬϯϰAϮϱͳSLNϭϮͳC Ɣ  25   ϭϳϬ   ϯϰ   25   2  +  Ϭ͕ϱ  
ϮϱAϮRϬϴϬAϮϱͳSLNϭϮͳC Ɣ  25   ϭϳϬ   80   25   2  +  Ϭ͕ϱ  
ϯϮAϮRϬϯϰAϯϮͳSLNϭϮͳC Ɣ  ϯϮ   ϭϵϱ   ϯϰ   ϯϮ   2  +  Ϭ͕ϵ  
ϯϮAϮRϬϵϬAϯϮͳSLNϭϮͳC Ɣ  ϯϮ   ϭϵϱ   ϵϬ   ϯϮ   2  +  Ϭ͕ϵ  

Jp ͲϲΣരʹരͲϴΣ Nr ϵϬΣ

Jf ͲϭϱΣരʹരͲϮϯΣ ap maǆ ϵ mm

SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ SCHAFd
SYUARE SHKULDER AND SLKd MILLING CUddERS Έϰ CUddING EDGESΉ

t�>DKE Zz>IEDZI^C,
Cz>IEDZIC�>
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SLN12
SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ SCHAFd

INSERdS FKR ECKN LN Έϰ EDGESΉ

>E'y ϭϮͳ& >E'y ϭϮͳD >E'y ϭϮͳZ

>E'y ϭϮͳD&

>E'y ϭϮͳDD

>E'y ϭϮͳ&�

>E'y ϭϮ

>E'y ϭϮ

>E'y ϭϮ

>E'y ϭϮ

>E'U ϭϮ

>E'U ϭϮϬϱϮϱ�ZͳD >E'U ϭϮϬϱϯϬ�ZͳD
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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ϵϰ

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
03

15

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40

H
F7 ;lͿ d s d1 rH

LNGX 120504ER-F Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϰ
LNGX 120508ER-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϴ

LNGX 120504ER-M Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϰ
LNGX 120508ER-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϴ
LNGX 120510ER-M Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ ϭ͕Ϭ
LNGX 120512ER-M Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ ϭ͕Ϯ
LNGX 120516ER-M Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ ϭ͕ϲ
LNGX 120520ER-M Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϯ͕Ϭ

LNGX 120508SR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϴ
LNGX 120516SR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ ϭ͕ϲ

LNGX 120504ER-MF Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϰ
LNGX 120508ER-MF Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϴ

LNGX 120508SR-MM Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϴ

LNGX 120504FR-FA Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϰ
LNGX 120508FR-FA Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϴ

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Fräser

Marking of cuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

SLN12 U^ ϰϰϬϭϮͲdϭϱP &>�' dϭϱP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

SLN12
SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ SCHAFd

INSERdS FKR ECKN LN Έϰ EDGESΉ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SLN12

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

Jp ͲϲΣ Nr ϵϬΣ

Jf ͲϭϱΣ ap maǆ ϵ mm

SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ MKDULARES SzSdEM
EXCHANGEABLE HEADS FOR ECON LN

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
രsĄ

las
ǌtĠ

k �ďmessungenരͬരDĠretek

Kü
hlu

ng
,ƾ

tĠ
s

[kg]
D L H M d ZΎ

ϮϱAϮRϬϯϯMϭϮͳSLNϭϮͳC Ɣ 25 55 ϯϯ M12 ϭϮ͕ϱ 2 + Ϭ͕ϭϬ
ϯϮAϮRϬϰϯMϭϲͳSLNϭϮͳC Ɣ ϯϮ 66 ϰϯ M16 ϭϳ 2 + Ϭ͕ϮϬ
ϯϮAϯRϬϰϯMϭϲͳSLNϭϮͳC Ɣ ϯϮ 66 ϰϯ M16 ϭϳ ϯ + Ϭ͕ϮϬ
ϰϬAϯRϬϰϯMϭϲͳSLNϭϮͳC Ɣ ϰϬ 66 ϰϯ M16 ϭϳ ϯ + Ϭ͕ϮϬ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SLN12
SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ MKDULARES SzSdEM

INSERdS FKR ECKN LN Έϰ EDGESΉ

>E'y ϭϮͳ& >E'y ϭϮͳD >E'y ϭϮͳZ

>E'y ϭϮͳD&

>E'y ϭϮͳDD

>E'y ϭϮͳ&�

>E'y ϭϮ

>E'y ϭϮ

>E'y ϭϮ

>E'y ϭϮ

>E'U ϭϮ

>E'U ϭϮϬϱϮϱ�ZͳD >E'U ϭϮϬϱϯϬ�ZͳD
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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ϵϴ

Fräser

Marking of cuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

SLN12 U^ ϰϰϬϭϮͲdϭϱP &>�' dϭϱP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
03

15

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40

H
F7 ;lͿ d s d1 rH

LNGX 120504ER-F Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϰ
LNGX 120508ER-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϴ

LNGX 120504ER-M Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϰ
LNGX 120508ER-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϴ
LNGX 120510ER-M Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ ϭ͕Ϭ
LNGX 120512ER-M Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ ϭ͕Ϯ
LNGX 120516ER-M Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ ϭ͕ϲ
LNGX 120520ER-M Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϯ͕Ϭ

LNGX 120508SR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϴ
LNGX 120516SR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ ϭ͕ϲ

LNGX 120504ER-MF Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϰ
LNGX 120508ER-MF Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϴ

LNGX 120508SR-MM Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϴ

LNGX 120504FR-FA Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϰ
LNGX 120508FR-FA Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϴ

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

SLN12
SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ MKDULARES SzSdEM

INSERdS FKR ECKN LN Έϰ EDGESΉ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S90LN12

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

SCHULTERFRÄSEN UND NUTFRÄSEN

SYUARE SHKULDER AND SLKd MILLING CUddERS Έϰ CUddING EDGESΉ

Jp ͲϲΣ Nr ϵϬΣ

Jf ͲϭϰΣരʹരͲϭϱΣ ap maǆ ϵ mm

ECON LN

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
രsĄ

las
ǌtĠ

k �ďmessungenരͬരDĠretek

Kü
hlu

ng
,ƾ

tĠ
s

[kg]
D d d1 L ď t ZΎ

ϰϬAϬϰRͳSϵϬLNϭϮͳC Ɣ ϰϬ 16 ϭϰ ϰϬ ϴ͕ϰ ϱ͕ϲ ϰ +  Ϭ͕Ϯ  
ϱϬAϬϰRͳSϵϬLNϭϮͳC Ɣ 50 22 18 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ ϰ +  Ϭ͕ϯ  
ϱϬAϬϱRͳSϵϬLNϭϮͳC Ɣ 50 22 18 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 5 +  Ϭ͕ϯ  
ϲϯAϬϰRͳSϵϬLNϭϮͳC Ɣ ϲϯ 22 18 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ ϰ +  Ϭ͕ϱ  
ϲϯAϬϲRͳSϵϬLNϭϮͳC Ɣ ϲϯ 22 18 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 6 +  Ϭ͕ϱ  
ϴϬAϬϱRͳSϵϬLNϭϮͳC Ɣ 80 Ϯϳ ϯϴ 50 ϭϮ͕ϰ ϳ͕Ϭ 5 +  ϭ͕Ϭ  
ϴϬAϬϳRͳSϵϬLNϭϮͳC Ɣ 80 Ϯϳ ϯϴ 50 ϭϮ͕ϰ ϳ͕Ϭ ϳ +  ϭ͕Ϭ  
ϭϬϬAϬϲRͳSϵϬLNϭϮͳC Ɣ 100 ϯϮ ϰϱ 50 ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ 6 +  ϭ͕ϳ  
ϭϬϬAϬϴRͳSϵϬLNϭϮͳC Ɣ 100 ϯϮ ϰϱ 50 ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ 8 +  ϭ͕ϳ  
ϭϭϬAϬϲRͳSϵϬLNϭϮͳC Ɣ 110 ϯϮ ϰϱ 50 ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ 6 +  Ϯ͕ϯ  
ϭϮϱAϬϳRͳSϵϬLNϭϮͳC Ɣ 125 ϰϬ 56 ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ ϳ + ϯ͕Ϯ
ϭϮϱAϬϵRͳSϵϬLNϭϮͳC Ɣ 125 ϰϬ 56 ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ ϵ + ϯ͕Ϯ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S90LN12
SCHULTERFRÄSEN UND NUTFRÄSEN

INSERdS FKR ECKN LN Έϰ EDGESΉ

>E'y ϭϮͳ& >E'y ϭϮͳD >E'y ϭϮͳZ

>E'y ϭϮͳD&

>E'y ϭϮͳDD

>E'y ϭϮͳ&�

>E'y ϭϮ

>E'y ϭϮ

>E'y ϭϮ

>E'y ϭϮ

>E'U ϭϮ

>E'U ϭϮϬϱϮϱ�ZͳD >E'U ϭϮϬϱϯϬ�ZͳD
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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102

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚaŌ
Shank

DreŚgriī
Handle

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

40 U^ ϰϰϬϭϮͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ ,^ ϬϴϯϬC
50 - 63 U^ ϰϰϬϭϮͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ ,^ ϭϬϯϬC

80 - 125 U^ ϰϰϬϭϮͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ Ͳ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
03

15

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40

H
F7 ;lͿ d s d1 rH

LNGX 120504ER-F Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϰ
LNGX 120508ER-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϴ

LNGX 120504ER-M Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϰ
LNGX 120508ER-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϴ
LNGX 120510ER-M Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ ϭ͕Ϭ
LNGX 120512ER-M Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ ϭ͕Ϯ
LNGX 120516ER-M Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ ϭ͕ϲ
LNGX 120520ER-M Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϯ͕Ϭ

LNGX 120508SR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϴ
LNGX 120516SR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ ϭ͕ϲ

LNGX 120504ER-MF Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϰ
LNGX 120508ER-MF Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϴ

LNGX 120508SR-MM Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϴ

LNGX 120504FR-FA Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϰ
LNGX 120508FR-FA Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϵϬϬ ϵ͕ϱϬ ϳ͕ϭ ϰ͕ϱ Ϭ͕ϴ

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

S90LN12
SCHULTERFRÄSEN UND NUTFRÄSEN

INSERdS FKR ECKN LN Έϰ EDGESΉ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S90LN16

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

Ɔ ϲϯ Ͳ ϭϰϬ mm

Ɔ ϭϲϬ Ͳ ϭϳϱ mm

SCHULTERFRÄSEN UND NUTFRÄSEN

SYUARE SHKULDER AND SLKd MILLING CUddERS Έϰ CUddING EDGESΉ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d,ϳ d1 L ď t ZΎ Ͳ Ͳ Ͳ Ͳ

ϲϯAϬϰRͳSϵϬLNϭϲͳC Ɣ ϲϯ 22 ϭϴ͕Ϭ ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ ϰ + Ϭ͕ϱ
ϲϯAϬϱRͳSϵϬLNϭϲͳC Ɣ ϲϯ 22 ϭϴ͕Ϭ ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 5 + Ϭ͕ϱ
ϴϬAϬϰRͳSϵϬLNϭϲͳC Ɣ 80 Ϯϳ ϯϴ͕Ϭ 50 ϭϮ͕ϰ ϳ͕Ϭ ϰ + ϭ͕Ϭ
ϴϬAϬϲRͳSϵϬLNϭϲͳC Ɣ 80 Ϯϳ ϯϴ͕Ϭ 50 ϭϮ͕ϰ ϳ͕Ϭ 6 + ϭ͕Ϭ
ϭϬϬAϬϱRͳSϵϬLNϭϲͳC Ɣ 100 ϯϮ ϰϱ͕Ϭ 50 ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ 5 + ϭ͕ϴ
ϭϬϬAϬϳRͳSϵϬLNϭϲͳC Ɣ 100 ϯϮ ϰϱ͕Ϭ 50 ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ ϳ + ϭ͕ϳ
ϭϮϱAϬϲRͳSϵϬLNϭϲͳC Ɣ 125 ϰϬ ϱϲ͕Ϭ ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 6 + ϯ͕ϱ
ϭϮϱAϬϴRͳSϵϬLNϭϲͳC Ɣ 125 ϰϬ ϱϲ͕Ϭ ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 8 + ϯ͕ϯ
ϭϰϬAϬϲRͳSϵϬLNϭϲͳC Ɣ ϭϰϬ ϰϬ ϱϲ͕Ϭ ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 6 + ϰ͕ϱ
ϭϲϬCϬϴRͳSϵϬLNϭϲ Ɣ 160 ϰϬ ϲϲ͕ϳ ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 8 ϱ͕ϳ
ϭϳϱCϬϴRͳSϵϬLNϭϲ Ɣ ϭϳϱ ϰϬ ϲϲ͕ϳ ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 8 ϲ͕ϳ

Jp ͲϲΣ Nr ϵϬΣ

Jf ͲϭϬ͕ϱΣ ap maǆ ϭϯ mm

ECON LN
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S90LN16

>E'U ϭϲ

LNMU 16

>E'U ϭϲͳD>E'U ϭϲͳ&�

>EDU ϭϲͳZ>EDU ϭϲͳD>EDU ϭϲͳD

SCHULTERFRÄSEN UND NUTFRÄSEN

INSERdS FKR ECKN LN Έϰ EDGESΉ

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40

H
F7 ;lͿ d s d1 rH

LNGU 160708SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϲϬϬ ϭϯ͕ϮϬϬ ϭϬ͕ϬϬ ϱ͕ϳϬ Ϭ͕ϴ

LNGU 160708FR-FA Ɣ ϭϲ͕ϲϬϬ ϭϯ͕ϮϬϬ ϭϬ͕ϬϬ ϱ͕ϳ Ϭ͕ϴ

LNMU 160708ER-F Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϲϬϬ ϭϯ͕ϮϬϬ ϭϬ͕ϬϬ ϱ͕ϳ Ϭ͕ϴ

LNMU 160708SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϲϬϬ ϭϯ͕ϮϬϬ ϭϬ͕ϬϬ ϱ͕ϳ Ϭ͕ϴ
LNMU 160720SR-M Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϲϬϬ ϭϯ͕ϮϬϬ ϭϬ͕ϬϬ ϱ͕ϳ Ϯ͕Ϭ
LNMU 160730SR-M Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϲϬϬ ϭϯ͕ϮϬϬ ϭϬ͕ϬϬ ϱ͕ϳ ϯ͕Ϭ
LNMU 160740SR-M Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϲϬϬ ϭϯ͕ϮϬϬ ϭϬ͕ϬϬ ϱ͕ϳ ϰ͕Ϭ

LNMU 160708SR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϲϬϬ ϭϯ͕ϮϬϬ ϭϬ͕ϬϬ ϱ͕ϳ Ϭ͕ϴ
LNMU 160716SR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϲϬϬ ϭϯ͕ϮϬϬ ϭϬ͕ϬϬ ϱ͕ϳ ϭ͕ϲ

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

63 U^ ϰϱϬϭϮͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd ,^ ϭϬϯϬC
80 - 175 U^ ϰϱϬϭϮͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd Ͳ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

PL
AN

FR
ÄS

ER
FA

CE
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
EC

KF
RÄ

SE
R

SH
OU

LD
ER

 EN
D 

M
ILL

IN
G 

CU
TT

ER
S

t
�>

Z�
E^

dIZ
E&

Z	
^�

Zരͬ
ര^C

,�
I�

�E
&Z

	^
�Z

SQ
UA

RE
 SH

OU
LD

ER
/S

LO
T M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
KO

PI
ER

FR
ÄS

ER
CO

PY
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
FR

ÄS
ER

 FÜ
R S

PE
Z. 

AN
W

EN
DU

NG
EN

CU
TT

ER
S F

OR
 SP

EC
IA

L A
PP

LIC
CA

TIO
N

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IE
D�

y�
�>

� I
E^

�Z
d^

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SSO09

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l dh6 ZΎ

ϮϬAϮRϬϯϮBϮϬͳSSKϬϵͳC Ɣ 20 82 ϯϮ 20 2 + Ϭ͕ϭ
ϮϱAϯRϬϰϮBϮϱͳSSKϬϵͳC Ɣ 25 ϵϴ ϰϮ 25 ϯ + Ϭ͕ϯ
ϯϮAϰRϬϰϮBϯϮͳSSKϬϵͳC Ɣ ϯϮ 102 ϰϮ ϯϮ ϰ + Ϭ͕ϳ

Jp нϲ Ͳ нϭϬΣ Nr ϵϬΣ

Jf ͲϭϬΣ Ͳ ͲϭϮΣ ap maǆ 8 mm

SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ SCHAFd
SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SSO09
SCHULdERFR	SEN UND NUdFR	SEN ͳ SCHAFd

INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

20 - 32 U^ ϯϬϬϲͲdϬϵP ^DZ dϬϵP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

^KDdͳP

^KDd

^KDdͳP

^KDdͳDI ^KDdͳD

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40 l d s d1 rH

SOMT 09T304-P Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϱϱϬ ϵ͕ϱϱϬ ϯ͕ϵϳ ϯ͕ϱϬ Ϭ͕ϰ

SOMT 09T304-MI Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϱϱϬ ϵ͕ϱϱϬ ϯ͕ϵϳ ϯ͕ϱϬ Ϭ͕ϰ

SOMT 09T308-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϱϱϬ ϵ͕ϱϱϬ ϯ͕ϵϳ ϯ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S90SO09

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d,ϳ d1 L ď t  ZΎ

ϰϬAϬϱRͳSϵϬSKϬϵͳC Ɣ ϰϬ 16 ϭϰ ϰϬ ϴ͕ϰ ϱ͕ϲ 5 + Ϭ͕ϭϱ
ϱϬAϬϲRͳSϵϬSKϬϵͳC Ɣ 50 22 18 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϰ 6 + Ϭ͕ϯϬ
ϲϯAϬϳRͳSϵϬSKϬϵͳC Ɣ ϲϯ 22 18 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϰ ϳ + Ϭ͕ϱϭ
ϴϬAϬϵRͳSϵϬSKϬϵͳC Ɣ 80 Ϯϳ ϯϴ 50 ϭϮ͕ϰ ϳ͕Ϭ ϵ + Ϭ͕ϵϳ
ϭϬϬAϭϬRͳSϵϬSKϬϵͳC Ɣ 100 ϯϮ ϰϱ 50 ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ 10 + ϭ͕ϲϭ
ϭϮϱAϭϮRͳSϵϬSKϬϵͳC ż 125 ϰϬ 60 ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 12 + Ϯ͕ϵϳ

Jp нϭϬΣ Nr ϵϬΣ

Jf ͲϴΣ Ͳ ͲϵΣ ap maǆ 8 mm

SCHULTERFRÄSEN UND NUTFRÄSEN

SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS



ϭϬϵ

20
16

PL
AN

FR
ÄS

ER
FA

CE
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
EC

KF
RÄ

SE
R

SH
OU

LD
ER

 EN
D 

M
ILL

IN
G 

CU
TT

ER
S

t
�>

Z�
E^

dIZ
E&

Z	
^�

Zരͬ
ര^C

,�
I�

�E
&Z

	^
�Z

^Y
U�

Z�
 ^,

KU
>D

�Z
ͬ^

>K
d D

I>>
IE

' 
CU

dd
�Z

^
KO

PI
ER

FR
ÄS

ER
CO

PY
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
FR

ÄS
ER

 FÜ
R S

PE
Z. 

AN
W

EN
DU

NG
EN

CU
TT

ER
S F

OR
 SP

EC
IA

L A
PP

LIC
CA

TIO
N

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IE
D�

y�
�>

� I
E^

�Z
d^

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S90SO09
SCHULTERFRÄSEN UND NUTFRÄSEN

INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

40 U^ ϯϬϬϲͲdϬϵP ^DZ dϬϵP ,^ ϬϴϯϬC
50 - 63 U^ ϯϬϬϲͲdϬϵP ^DZ dϬϵP ,^ ϭϬϯϬC

80 - 125 U^ ϯϬϬϲͲdϬϵP ^DZ dϬϵP Ͳ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

^KDdͳP

^KDd

^KDdͳP

^KDdͳDI ^KDdͳD

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40 l d s d1 rH

SOMT 09T304-P Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϱϱϬ ϵ͕ϱϱϬ ϯ͕ϵϳ ϯ͕ϱϬ Ϭ͕ϰ

SOMT 09T304-MI Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϱϱϬ ϵ͕ϱϱϬ ϯ͕ϵϳ ϯ͕ϱϬ Ϭ͕ϰ

SOMT 09T308-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϱϱϬ ϵ͕ϱϱϬ ϯ͕ϵϳ ϯ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

PL
AN

FR
ÄS

ER
FA

CE
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
EC

KF
RÄ

SE
R

SH
OU

LD
ER

 EN
D 

M
ILL

IN
G 

CU
TT

ER
S

t
�>

Z�
E^

dIZ
E&

Z	
^�

Zരͬ
ര^C

,�
I�

�E
&Z

	^
�Z

SQ
UA

RE
 SH

OU
LD

ER
/S

LO
T M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
KO

PI
ER

FR
ÄS

ER
CO

PY
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
FR

ÄS
ER

 FÜ
R S

PE
Z. 

AN
W

EN
DU

NG
EN

CU
TT

ER
S F

OR
 SP

EC
IA

L A
PP

LIC
CA

TIO
N

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IE
D�

y�
�>

� I
E^

�Z
d^

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S90SD12

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

Ɔ ϱϬ Ͳ ϭϮϱ mm

ø 160 mm

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d,ϳ d1 L ď t ZΎ

ϱϬAϬϱRͳSϵϬSDϭϮͳC Ɣ 50 22 18 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 5 + Ϭ͕Ϯϲ
ϲϯAϬϲRͳSϵϬSDϭϮͳC Ɣ ϲϯ 22 18 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϯ 6 + Ϭ͕ϰϮ
ϴϬAϬϲRͳSϵϬSDϭϮͳC Ɣ 80 Ϯϳ ϯϴ 50 ϭϮ͕ϰ ϳ͕Ϭ 6 + ϭ͕ϬϮ
ϭϬϬAϬϴRͳSϵϬSDϭϮͳC Ɣ 100 ϯϮ ϰϱ 50 ϭϰ͕ϰ ϴ͕Ϭ 8 + ϭ͕ϲϯ
ϭϮϱAϬϵRͳSϵϬSDϭϮͳC Ɣ 125 ϰϬ 56 ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ ϵ + Ϯ͕ϵϯ
ϭϲϬCϭϮRͳSϵϬSDϭϮ Ɣ 160 ϰϬ ϲϲ͕ϳ ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ͕Ϭ 12 ϲ͕Ϭϭ

Jp нϴΣ Nr ϵϬΣ

Jf ͲϱΣ ap maǆ 10 mm

SCHULTERFRÄSEN UND NUTFRÄSEN

SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS



111

20
16

PL
AN

FR
ÄS

ER
FA

CE
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
EC

KF
RÄ

SE
R

SH
OU

LD
ER

 EN
D 

M
ILL

IN
G 

CU
TT

ER
S

t
�>

Z�
E^

dIZ
E&

Z	
^�

Zരͬ
ര^C

,�
I�

�E
&Z

	^
�Z

^Y
U�

Z�
 ^,

KU
>D

�Z
ͬ^

>K
d D

I>>
IE

' 
CU

dd
�Z

^
KO

PI
ER

FR
ÄS

ER
CO

PY
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
FR

ÄS
ER

 FÜ
R S

PE
Z. 

AN
W

EN
DU

NG
EN

CU
TT

ER
S F

OR
 SP

EC
IA

L A
PP

LIC
CA

TIO
N

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IE
D�

y�
�>

� I
E^

�Z
d^

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S90SD12

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

Unterlage
^Śim

UnterlagscŚrauďe
^creǁ of sŚim

Schlüssel
KeǇ

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

50 - 63 U^ ϯϱϭϭͲdϭϱ ^DZ dϭϱ Ͳ Ͳ Ͳ ,^ ϭϬϯϬC
80 - 160 U^ ϯϱϭϭͲdϭϱ ^DZ dϭϱ ^^E ϭϬϬϯϭϮ D^ ϯϱϭϬ ,yK ϯ͕ϱ Ͳ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

^DDd

^DDd ^ZͳD ^DDd PZͳZ^DDd ^Zͳ&

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
93

15

M
93

25

M
83

40

82
15

82
30

82
40 l d s d1 rH

SDMT 120508SR-F Ɣ Ɣ ż ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϬϬ ϰ͕ϰϬ Ϭ͕ϴ
SDMT 120508SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϬϬ ϰ͕ϰϬ Ϭ͕ϴ
SDMT 120508PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϬϬ ϰ͕ϰϬ Ϭ͕ϴ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

SCHULTERFRÄSEN UND NUTFRÄSEN

INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

F90TB27X

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

Ɔ ϭϰϬ mm

Ɔ ϭϳϱ Ͳ ϮϲϬ mm

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D D1 d'ϳ L d1 t ď ZΎ

ϭϰϬBϬϱRͳFϵϬdBϮϳy ż ϭϰϬ ϭϯϱ͕ϳ ϰϬ ϲϯ ϱϲ͕Ϭ ϵ͕Ϭ ϭϲ͕ϰ 5 ϯ͕ϵ
ϭϰϬBϬϳRͳFϵϬdBϮϳy ż ϭϰϬ ϭϯϱ͕ϳ ϰϬ ϲϯ ϱϲ͕Ϭ ϵ͕Ϭ ϭϲ͕ϰ ϳ ϯ͕ϳ
ϭϳϱCϬϲRͳFϵϬdBϮϳy ż ϭϳϱ ϭϲϵ͕ϲ ϰϬ ϲϯ ϲϲ͕ϳ ϭϲ͕ϰ ϭϲ͕ϰ 6 ϲ͕ϱ
ϭϳϱCϬϴRͳFϵϬdBϮϳy ż ϭϳϱ ϭϲϵ͕ϲ ϰϬ ϲϯ ϲϲ͕ϳ ϭϲ͕ϰ ϭϲ͕ϰ 8 ϲ͕ϯ
ϮϭϬCϬϴRͳFϵϬdBϮϳy ż 210 ϮϬϰ͕ϭ 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ϯϱ͕ϳ Ϯϱ͕ϳ 8 ϵ͕ϰ
ϮϭϬCϭϬRͳFϵϬdBϮϳy ż 210 ϮϬϰ͕ϭ 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ϯϱ͕ϳ Ϯϱ͕ϳ 10 ϵ͕ϭ
ϮϲϬCϭϬRͳFϵϬdBϮϳy ż 260 Ϯϱϯ͕ϰ 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ϯϱ͕ϳ Ϯϱ͕ϳ 10 ϭϲ͕ϰ
ϮϲϬCϭϮRͳFϵϬdBϮϳy ż 260 Ϯϱϯ͕ϰ 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ϯϱ͕ϳ Ϯϱ͕ϳ 12 ϭϲ͕Ϯ

Jp нϵΣ Nr ϵϬΣ

Jf ͲϵΣ ap maǆ 18 mm

ECKFRÄSER FÜR SCHWERE BEARBEITUNG

FACE MILLING CUddERS ͳ FKR HEAVz MACHINING

ROUGH TB
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

F90TB27X
ECKFRÄSER FÜR SCHWERE BEARBEITUNG

INSERdS FKR FACE MILLING CUddERS ͳ FKR HEAVz MACHINING

Ø Fräser

T CuƩer

Unterlage
^Śim

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

Schlüssel
KeǇ

Klemmkeil
Clamping ǁedge

Diī. ^cŚrauďe
Diīerential screǁ

Schlüssel
KeǇ

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

140 LNK 220616 U^ ϲϬϭϯͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd KU d�DZ ϮϳϬϳ D^ ϬϭZ K> Ϭϰ Ͳ
175 LNK 220616 U^ ϲϬϭϯͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd KU d�DZ ϮϳϬϳ D^ ϬϭZ K> Ϭϰ ,^ ϭϮϰϬ

210 - 260 LNK 220616 U^ ϲϬϭϯͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd KU d�DZ ϮϳϬϳ D^ ϬϭZ K> Ϭϰ HS 1655

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

d�DZ

d�DZ PZ^Z

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
53

26

M
83

26

M
83

46

80
26

T

82
40 l d s m a

TBMR 2707PZSR Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϯϳ͕ϰϵϲ ϭϱ͕ϴϳϱ ϳ͕ϵϰ ϯ͕Ϯ ϰ͕ϲϭ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

W90SP25P

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d,ϳ d1 L ď t ZΎ

ϭϳϱCϬϲRͳWϵϬSPϮϱP ż ϭϳϱ ϰϬ ϲϲ͕ϳ ϲϯ ϭϲ͕ϰ ϵ 6 ϳ͕ϱ
ϮϭϬCϬϴRͳWϵϬSPϮϱP ż 210 60 ϭϬϭ͕ϲ ϲϯ Ϯϱ͕ϳ ϭϰ 8 ϭϭ͕Ϭ
ϮϲϬCϭϬRͳWϵϬSPϮϱP ż 260 60 ϭϬϭ͕ϲ ϲϯ Ϯϱ͕ϳ ϭϰ 10 ϭϵ͕Ϭ

Jp нϱΣ Nr ϵϬΣ

Jf нϮΣ ap maǆ 22 mm

ECKFRÄSER FÜR SCHWERE BEARBEITUNG

 MILLING CUTTERS FOR HEAVY MACHINING
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

W90SP25P
ECKFRÄSER FÜR SCHWERE BEARBEITUNG

 INSERTS FOR MILLING CUTTERS FOR HEAVY MACHINING

Ø Fräser

T CuƩer

Klemmkeil
Clamping ǁedge

Diī. ^cŚrauďe
Diīerential screǁ

Anschlag 
^top

Schlüssel
KeǇ

175 - 260 KU Ϯϯ DS 02 P^ Ϭϰ HXK 5

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
53

26

M
83

26

M
83

46

82
40

80
26

T

S2
6 ;lͿ d s m rH

SPUN 250616S Ɣ Ɣ Ɣ Ϯϱ͕ϰϬϬ Ϯϱ͕ϰϬϬ ϲ͕ϯϱ ϰ͕ϲϬ ϭ͕ϲ
SPUN 250620S Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϯϱ͕ϰϬϬ Ϯϱ͕ϰϬϬ ϲ͕ϯϱ ϰ͕ϰϯ Ϯ͕Ϭ

^PUE ^PUE ^

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

W90XO12

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d L d1 d2 ZΎ

ϱϬAϬϰRͳWϵϬyKϭϮ Ɣ 50 22 ϰϬ Ͳ Ͳ ϰ Ϭ͕ϯϭ
ϱϬAϬϲRͳWϵϬyKϭϮ ż 50 22 ϰϬ Ͳ Ͳ 6 Ϭ͕ϯϮ
ϲϯAϬϱRͳWϵϬyKϭϮ Ɣ ϲϯ 22 ϰϬ Ͳ Ͳ 5 Ϭ͕ϰϵ
ϲϯAϬϳRͳWϵϬyKϭϮ Ɣ ϲϯ 22 ϰϬ Ͳ Ͳ ϳ Ϭ͕ϱϮ
ϴϬAϬϲRͳWϵϬyKϭϮ Ɣ 80 Ϯϳ 50 Ͳ Ͳ 6 Ϭ͕ϵϰ
ϴϬAϬϵRͳWϵϬyKϭϮ Ɣ 80 Ϯϳ 50 Ͳ Ͳ ϵ Ϭ͕ϵϴ
ϭϬϬAϬϲRͳWϵϬyKϭϮ Ɣ 100 ϯϮ 50 Ͳ Ͳ 6 ϭ͕ϲϴ
ϭϬϬAϭϮRͳWϵϬyKϭϮ Ɣ 100 ϯϮ 50 Ͳ Ͳ 12 ϭ͕ϳϰ
ϭϮϱAϬϴRͳWϵϬyKϭϮ Ɣ 125 ϰϬ ϲϯ Ͳ Ͳ 8 Ϯ͕ϱϰ
ϭϮϱAϭϱRͳWϵϬyKϭϮ ż 125 ϰϬ ϲϯ Ͳ Ͳ 15 Ϯ͕ϲϰ
ϭϲϬCϭϬRͳWϵϬyKϭϮ ż 160 ϰϬ ϲϯ ϲϲ͕ϳ Ͳ 10 ϰ͕Ϯϯ
ϭϲϬCϭϴRͳWϵϬyKϭϮ ż 160 ϰϬ ϲϯ ϲϲ͕ϳ Ͳ 18 ϰ͕ϯϴ
ϮϬϬCϭϮRͳWϵϬyKϭϮ ż 200 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ͳ 12 ϲ͕ϲϬ
ϮϬϬCϮϰRͳWϵϬyKϭϮ ż 200 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ͳ Ϯϰ ϲ͕ϳϰ
ϮϱϬCϭϲRͳWϵϬyKϭϮ ż 250 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ͳ 16 ϵ͕Ϯϲ
ϮϱϬCϯϬRͳWϵϬyKϭϮ ż 250 60 ϲϯ ϭϬϭ͕ϲ Ͳ ϯϬ ϵ͕ϱϭ
ϯϭϱCϮϬRͳWϵϬyKϭϮ ż ϯϭϱ 60 80 ϭϬϭ͕ϲ ϭϳϳ͕ϴ 20 ϭϳ͕ϲϲ
ϯϭϱCϯϲRͳWϵϬyKϭϮ ż ϯϭϱ 60 80 ϭϬϭ͕ϲ ϭϳϳ͕ϴ ϯϲ ϭϳ͕ϵϮ

Jp ϴΣ Nr ϵϬΣ

Jf ϬΣരʹരϯΣ ap maǆ 10 mm

ECKFRÄSER FÜR ALUMINIUMLEGIERUNGEN 

SHOULDER MILLING CUTTERS FOR ALUMINUM ALLOYS

Ɔ ϱϬ Ͳ ϭϮϱ mm

Ɔ ϭϲϬ Ͳ ϯϭϱ mm
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

W90XO12
ECKFRÄSER FÜR ALUMINIUMLEGIERUNGEN 

INSERTS FOR SHOULDER MILLING CUTTERS FOR ALUMINUM ALLOYS

Ø Fräser

T CuƩer

Klemmkeil
Clamping ǁedge

Diī. ^cŚrauďe
Diīerential screǁ

�ǆialͲserstellscŚrauďe
�dũustaďle screǁ

Schlüssel
KeǇ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

50 - 315 KU yKϭϮdϯ D^ ϬϰϮϬ ^^ Ϭϰϭϯ HXK 2 &>�' dϬϴP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

XOEN

XOEN

XOEN NH

XOEN RF/LF XOEN RH

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

D
72

0

l s cпϰϱΣ a ap maǆ

XOEN 12T304LF ż ϭϮ͕ϬϬ ϰ͕ϬϬ Ͳ ϱΣ ϯ͕ϯϬ
XOEN 12T304RF Ɣ ϭϮ͕ϬϬ ϰ͕ϬϬ Ͳ ϱΣ ϯ͕ϯϬ
XOEN 12T308LF ż ϭϮ͕ϬϬ ϰ͕ϬϬ Ͳ ϭ͕ϮϬ ϯ͕ϯϬ
XOEN 12T308RF Ɣ ϭϮ͕ϬϬ ϰ͕ϬϬ Ͳ ϭ͕ϮϬ ϯ͕ϯϬ

XOEN 12T308RH Ɣ ϭϮ͕ϬϬ ϰ͕ϬϬ Ͳ ϭ͕ϬϬ ϭϬ͕ϬϬ

XOEN 12T304ZZNH Ɣ ϭϮ͕ϬϬ ϰ͕ϬϬ Ͳ ϭϬ͕ϴϬ Ϭ͕ϳϲ
XOEN 12T308ZZNH Ɣ ϭϮ͕ϬϬ ϰ͕ϬϬ Ͳ ϭϬ͕ϭϬ Ϭ͕ϳϲ

XOEN 12T3AZ08RF Ɣ ϭϮ͕ϬϬ ϰ͕ϬϬ Ϭ͕ϴϬ ϭ͕ϮϬ ϯ͕ϯϬ
XOEN 12T3AZ08RH Ɣ ϭϮ͕ϬϬ ϰ͕ϬϬ Ϭ͕ϴϬ ϭ͕ϬϬ ϭϬ͕ϬϬ
XOEN 12T3AZZ08NH ż ϭϮ͕ϬϬ ϰ͕ϬϬ Ϭ͕ϴϬ ϭϬ͕ϬϬ Ϭ͕ϳϲ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

:ͳSADϭϭE

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ
ZEΎ Ͳ �nǌaŚl der t^P ͬ Eumďer of inserts

WALZENSdIRNFR	SER ͳ SCHAFd
HELICAL END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING

Jp нϭϭΣരʹരнϭϮΣ Nr ϵϬΣ

Jf Ͳϱ͕ϮΣരʹരͲϴ͕ϭΣ ap maǆ l1

t�>DKE MORSE

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
രsĄ

las
ǌtĠ

k �ďmessungenരͬരDĠretek

Kü
hlu

ng
,ƾ

tĠ
s

[kg]
D L l l1 d MorsH ZΎ ZEΎ

WELDON

Ϯϱ:ϮRϱϬBϮϱͳSADϭϭEϯϴͳC Ɣ 25 ϭϬϲ͕Ϭ 50 ϯϴ 25  Ͳ 2 8 + Ϭ͕ϯ
ϯϮ:ϮRϲϬBϯϮͳSADϭϭEϰϳͳC Ɣ ϯϮ ϭϮϬ͕Ϭ 60 ϰϳ ϯϮ  Ͳ 2 10 + Ϭ͕ϲ
ϰϬ:ϮRϲϬBϰϬͳSADϭϭEϰϳͳC Ɣ ϰϬ ϭϯϬ͕Ϭ 60 ϰϳ ϰϬ  Ͳ 2 10 + Ϭ͕ϵ
ϰϬ:ϯRϳϬBϯϮͳSADϭϭEϱϲͳC Ɣ ϰϬ ϭϯϬ͕Ϭ ϳϬ 56 ϯϮ  Ͳ ϯ 18 + Ϭ͕ϵ
ϰϬ:ϯRϳϬBϰϬͳSADϭϭEϱϲͳC Ɣ ϰϬ ϭϰϬ͕Ϭ ϳϬ 56 ϰϬ  Ͳ ϯ 18 + ϭ͕Ϭ
MORSE

Ϯϱ:ϮRϱϱEϬϯͳSADϭϭEϯϴͳC Ɣ 25 ϭϯϲ͕Ϭ 55 ϯϴ  Ͳ ϯ 2 8 + Ϭ͕ϰ
ϯϮ:ϮRϲϱEϬϰͳSADϭϭEϰϳͳC Ɣ ϯϮ ϭϲϳ͕ϱ 65 ϰϳ  Ͳ ϰ 2 10 + Ϭ͕ϳ
ϰϬ:ϯRϳϱEϬϰͳSADϭϭEϱϲͳC Ɣ ϰϬ ϭϳϳ͕ϱ ϳϱ 56  Ͳ ϰ ϯ 18 + ϭ͕ϭ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

:ͳSADϭϭE WALZENSdIRNFR	SER ͳ SCHAFd
INSERTS FOR HELICAL END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING

ADMX 11

�DDy ϭϭ^ZͳDD�DDy ϭϭ^ZͳD&

ADMX 11

�DDy ϭϭ^ZͳD �DDy ϭϭPZͳZ�DDy ϭϭ^Zͳ&

�D�y &Zͳ&�

ADEX 11

�DDy ϭϭ ΈϯϬΉ
�DDy ϭϭdϯϯϬ^ZͳD
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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ERSATZTEILE / SPARE PARTS

Frćserdurchmesser
MarſĄtmérƅ

^pannscŚrauďe
ZƂgǌştƅcsavar

^cŚrauďendreŚer
CsavarŚƷǌſ

25 - 40 U^ ϮϱϬϲͲdϬϳP &>�' dϬϳP

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
03

15

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40

H
F7 ;lͿ d s d1 rH

ADMX 11T304SR-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 11T308SR-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ

ADMX 11T302SR-M Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕Ϯ
ADMX 11T304SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 11T308SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 11T310SR-M Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕Ϭ
ADMX 11T312SR-M Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕Ϯ
ADMX 11T316SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕ϲ
ADMX 11T320SR-M Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϴϭϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϯ͕Ϭ
ADMX 11T325SR-M Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϴϭϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϯ͕ϱ
ADMX 11T330SR-M Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϴϭϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϯ͕Ϭ

ADMX 11T308PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 11T316PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕ϲ

ADMX 11T304SR-MF Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 11T308SR-MF Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ

ADMX 11T304SR-MM Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 11T308SR-MM Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 11T312SR-MM Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕Ϯ

ADEX 11T304FR-FA Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADEX 11T308FR-FA Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ
ADEX 11T316FR-FA Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕ϲ

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

:ͳSADϭϭE WALZENSdIRNFR	SER ͳ SCHAFd
INSERTS FOR HELICAL END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

T-S90AD11E

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ
ZEΎ Ͳ �nǌaŚl der t^P ͬ Eumďer of inserts

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l1 l2 d1 d,ϳ ZΎ ZEΎ

ϱϬdϬϯRͳSϵϬADϭϭEϯϳͳC Ɣ 50 58 ϯϳ 21 18 22 ϯ 12 + Ϭ͕ϱϬ

Jp нϭϭΣരʹരнϭϮΣ Nr ϵϬΣ

Jf Ͳϱ͕ϮΣരʹരͲϴ͕ϭΣ ap maǆ l1

WALZENSTIRNFRÄSER

HELICAL END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING

FORCE AD
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

T-S90AD11E
WALZENSTIRNFRÄSER

INSERTS FOR HELICAL END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING

ADMX 11

�DDy ϭϭ^ZͳDD�DDy ϭϭ^ZͳD&

ADMX 11

�DDy ϭϭ^ZͳD �DDy ϭϭPZͳZ�DDy ϭϭ^Zͳ&

�DDy ϭϭ ΈϯϬΉ
�DDy ϭϭdϯϯϬ^ZͳD

�D�y &Zͳ&�

ADEX 11
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚaŌ
Shank

DreŚgriī
Handle

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

50 U^ ϮϱϬϲͲdϬϳP DͲdϬϳPͬdϬϵP &'Ͳϭϱ ,^ ϭϬϯϬC

ERSATZTEILE / SPARE PARTS ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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ADMX 11T304SR-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 11T308SR-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ

ADMX 11T302SR-M Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕Ϯ
ADMX 11T304SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 11T308SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 11T310SR-M Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕Ϭ
ADMX 11T312SR-M Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕Ϯ
ADMX 11T316SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕ϲ
ADMX 11T320SR-M Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϴϭϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϯ͕Ϭ
ADMX 11T325SR-M Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϴϭϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϯ͕ϱ
ADMX 11T330SR-M Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϴϭϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϯ͕Ϭ

ADMX 11T308PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 11T316PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕ϲ

ADMX 11T304SR-MF Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 11T308SR-MF Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ

ADMX 11T304SR-MM Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 11T308SR-MM Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 11T312SR-MM Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕Ϯ

ADEX 11T304FR-FA Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϰ
ADEX 11T308FR-FA Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ Ϭ͕ϴ
ADEX 11T316FR-FA Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϵϬ ϭ͕ϲ

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

T-S90AD11E
WALZENSTIRNFRÄSER

INSERTS FOR HELICAL END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ
ZEΎ Ͳ �nǌaŚl der t^P ͬ Eumďer of inserts
d^Ύ Ͳ ^teilkegelgrƂsse ͬ daper siǌe

:ͳSADϭϲE

ISO

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l l1 ZΎ ZEΎ d^Ύ ^teilkegel

daper

ϱϬ:ϯRϭϬϬHϱϬͳSADϭϲEϱϰͳC Ɣ 50 202 100 ϱϰ ϯ 12 50  I^KͬDI^ ϳϯϴϴͲϭ + ϯ͕Ϯ
ϱϬ:ϯRϭϰϬHϱϬͳSADϭϲEϴϬͳC Ɣ 50 ϮϰϮ ϭϰϬ 80 ϯ 18 50  I^KͬDI^ ϳϯϴϴͲϭ + ϯ͕ϱ
ϲϯ:ϯRϭϰϬHϱϬͳSADϭϲEϲϴͳC Ɣ ϲϯ ϮϰϮ ϭϰϬ 68 ϯ 15 50  I^KͬDI^ ϳϯϴϴͲϭ + ϰ͕ϰ
ϲϯ:ϯRϭϱϱHϱϬͳSADϭϲEϵϱͳC Ɣ ϲϯ Ϯϱϳ 155 ϵϱ ϯ 21 50  I^KͬDI^ ϳϯϴϴͲϭ + ϰ͕ϲ
ϴϬ:ϰRϭϲϱHϱϬͳSADϭϲEϭϬϴͳC Ɣ 80 Ϯϱϳ 165 108 ϰ ϯϮ 50  I^KͬDI^ ϳϯϴϴͲϭ + ϲ͕ϱ

ϱϬ:ϯRϭϰϬGϱϬͳSADϭϲEϴϬͳC Ɣ 50 Ϯϲϳ ϭϰϬ 80 ϯ 18 50  I^K Ϯϵϳ + ϯ͕ϲ
ϲϯ:ϯRϭϱϱGϱϬͳSADϭϲEϵϱͳC Ɣ ϲϯ 282 155 ϵϱ ϯ 21 50  I^K Ϯϵϳ + ϰ͕ϳ
ϴϬ:ϰRϭϲϱGϱϬͳSADϭϲEϭϬϴͳC Ɣ 80 ϮϵϮ 165 108 ϰ ϯϮ 50  I^K Ϯϵϳ + ϲ͕ϲ

ϱϬ:ϯRϭϰϬyϱϬͳSADϭϲEϲϴͳC Ɣ 50 ϮϰϮ ϭϰϬ 68 ϯ 15 50  D�^ �d + ϰ͕ϰ
ϲϯ:ϯRϭϱϱyϱϬͳSADϭϲEϴϬͳC Ɣ ϲϯ Ϯϱϳ 155 80 ϯ 18 50  D�^ �d + ϱ͕ϯ
ϴϬ:ϰRϭϲϱyϱϬͳSADϭϲEϵϱͳC Ɣ 80 Ϯϲϳ 165 ϵϱ ϰ 28 50  D�^ �d + ϳ͕Ϭ

Jp нϭϮΣ Nr ϵϬΣ

Jf ͲϲΣ ap maǆ l1

WALZENSdIRNFR	SER ͳ NICHd GEdEILd
HELICAL END MILLING CUddERS ͳ UNDIVIDED
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

:ͳSADϭϲE

ADMX 16

�DDy ϭϲ^Zͳ& �DDy ϭϲ^ZͳD �DDy ϭϲPZͳZ

�DDy ϭϲ ΈϭϲΉ

�DDy ϭϲϬϲϭϲ^ZͳD

ADEX 16

�D�y ϭϲ....^Zͳ&D

�D�y ϭϲ....&Zͳ&�

ADEX 16

ADMX 16

�DDy ϭϲϬϲϬϴ^ZͳD& �DDy ϭϲϬϲϬϴ^ZͳDD

�DDy ϭϲ ΈϰϬΉ

�DDy ϭϲϬϲϰϬ^ZͳD

WALZENSdIRNFR	SER ͳ NICHd GEdEILd
HELICAL END MILLING CUddERS ͳ UNDIVIDED
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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ADMX 160608SR-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ

ADMX 160604SR-M Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 160608SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 160616SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϭ͕ϲ
ADMX 160620SR-M Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϯ͕Ϭ
ADMX 160630SR-M Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϯ͕Ϭ
ADMX 160632SR-M Ɣ Ɣ ż Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϯ͕Ϯ
ADMX 160640SR-M Ɣ Ɣ ϭϱ͕ϲϴϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϰ͕Ϭ
ADMX 160650SR-M Ɣ Ɣ ϭϱ͕ϲϴϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϱ͕Ϭ

ADMX 160608PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 160616PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϭ͕ϲ

ADMX 160608SR-MF Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ

ADMX 160604SR-MM Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 160608SR-MM Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 160616SR-MM Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϭ͕ϲ

ADEX 160608SR-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ

ADEX 160604FR-FA Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADEX 160608FR-FA Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADEX 160616FR-FA Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ ϭ͕ϲ
ADEX 160630FR-FA Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ ϯ͕Ϭ

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚaŌ
Shank

DreŚgriī
Handle

50 - 80 U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

:ͳSADϭϲE WALZENSdIRNFR	SER ͳ NICHd GEdEILd
HELICAL END MILLING CUddERS ͳ UNDIVIDED



ϭϮϵ

20
16

PL
AN

FR
ÄS

ER
FA

CE
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
EC

KF
RÄ

SE
R

SH
OU

LD
ER

 EN
D 

M
ILL

IN
G 

CU
TT

ER
S

t
�>

Z�
E^

dIZ
E&

Z	
^�

Zരͬ
ര^C

,�
I�

�E
&Z

	^
�Z

^Y
U�

Z�
 ^,

KU
>D

�Z
ͬ^

>K
d D

I>>
IE

' 
CU

dd
�Z

^
KO

PI
ER

FR
ÄS

ER
CO

PY
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
FR

ÄS
ER

 FÜ
R S

PE
Z. 

AN
W

EN
DU

NG
EN

CU
TT

ER
S F

OR
 SP

EC
IA

L A
PP

LIC
CA

TIO
N

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IE
D�

y�
�>

� I
E^

�Z
d^

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ
ZEΎ Ͳ �nǌaŚl der t^P ͬ Eumďer of inserts

:ͳSϵϬADϭϲE

ISO

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l1 l2 d1 d ZΎ ZEΎ

ϱϬdϬϯRͳSϵϬADϭϲEϰϬͳC Ɣ 50 ϳϬ ϰϬ 21 18 22 ϯ ϵ + Ϭ͕ϱ
ϲϯdϬϰRͳSϵϬADϭϲEϰϬͳC Ɣ ϲϯ ϳϬ ϰϬ 22 22 Ϯϳ ϰ 12 + Ϭ͕ϵ
ϲϯdϬϰRͳSϵϬADϭϲEϲϴͳC Ɣ ϲϯ 100 68 22 22 Ϯϳ ϰ 20 + ϭ͕Ϯ
ϴϬdϬϰRͳSϵϬADϭϲEϱϱͳC Ɣ 80 85 55 25 ϯϬ ϯϮ ϰ 16 + ϭ͕ϴ
ϴϬdϬϰRͳSϵϬADϭϲEϴϬͳC Ɣ 80 115 80 25 ϯϬ ϯϮ ϰ Ϯϰ + Ϯ͕ϲ
ϭϬϬdϬϱRͳSϵϬADϭϲEϴϬͳC Ɣ 100 120 80 ϯϬ ϯϲ ϰϬ 5 ϯϬ + ϰ͕ϰ

Jp нϭϮΣ Nr ϵϬΣ

Jf ͲϲΣ ap maǆ l1

WALZENSTIRNFRÄSER

HELICAL MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ADMX 16

�DDy ϭϲ ΈϭϲΉ

ADEX 16

ADEX 16

ADMX 16

�DDy ϭϲ ΈϰϬΉ

S90AD16E WALZENSTIRNFRÄSER

HELICAL MILLING CUTTERS

�DDy ϭϲ^Zͳ& �DDy ϭϲ^ZͳD �DDy ϭϲPZͳZ

�DDy ϭϲϬϲϭϲ^ZͳD

�D�y ϭϲ....^Zͳ&D

�D�y ϭϲ....&Zͳ&�

�DDy ϭϲϬϲϬϴ^ZͳD& �DDy ϭϲϬϲϬϴ^ZͳDD

�DDy ϭϲϬϲϰϬ^ZͳD
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
03

15

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40

H
F7 ;lͿ d s d1 rH

ADMX 160608SR-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ

ADMX 160604SR-M Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 160608SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 160616SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϭ͕ϲ
ADMX 160620SR-M Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϯ͕Ϭ
ADMX 160630SR-M Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϯ͕Ϭ
ADMX 160632SR-M Ɣ Ɣ ż Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϯ͕Ϯ
ADMX 160640SR-M Ɣ Ɣ ϭϱ͕ϲϴϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϰ͕Ϭ
ADMX 160650SR-M Ɣ Ɣ ϭϱ͕ϲϴϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϱ͕Ϭ

ADMX 160608PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 160616PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϭ͕ϲ

ADMX 160608SR-MF Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ

ADMX 160604SR-MM Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϰ
ADMX 160608SR-MM Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADMX 160616SR-MM Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ ϭ͕ϲ

ADEX 160608SR-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕Ϯϱ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ

ADEX 160604FR-FA Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADEX 160608FR-FA Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
ADEX 160616FR-FA Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ ϭ͕ϲ
ADEX 160630FR-FA Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϲ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ ϯ͕Ϭ

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚaŌ
Shank

DreŚgriī
Handle

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

50 U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ ,^ ϭϬϯϬC
63 U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ ,^ ϭϮϯϬC
80 U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ ,^ ϭϲϯϬC

100 U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ ,^ ϮϬϰϬC

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

S90AD16E WALZENSTIRNFRÄSER

HELICAL MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

:ͳCSDϭϮy

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ
ZEΎ Ͳ �nǌaŚl der t^P ͬ Eumďer of inserts
d^Ύ Ͳ ^teilkegelgrƂsse ͬ daper siǌe

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D apmaǆ L l1 l2 ZΎ ZEΎ d^Ύ ^teilkegel

daper

ϰϬ:ϰRϬϴϬyCϱͳCSDϭϮyϰϰ ż ϰϬ ϰϰ͕ϭ ϴϬ͕Ϭ ϱϵ Ͳ ϰ 16 C5 C�PdK Ϭ͕ϳϭ
ϱϬ:ϱRϬϴϬyCϱͳCSDϭϮyϱϱ Ɣ 50 ϱϰ͕ϵ ϴϬ͕Ϭ ϱϵ Ͳ 5 25 C5 C�PdK Ϭ͕ϵϬ
ϲϯ:ϲRϬϵϱyCϲͳCSDϭϮyϲϲ Ɣ ϲϯ ϲϱ͕ϳ ϵϱ͕Ϭ ϳϮ Ͳ 6 ϯϲ C6 C�PdK ϭ͕ϴϲ

ϰϬ:ϰRϬϵϬHϰϬͳCSDϭϮyϰϰ Ɣ ϰϬ ϰϰ͕ϭ ϭϱϴ͕ϰ ϳϬ ϵϬ ϰ 16 ϰϬ I^KͬDI^ ϳϯϴϴͲϭ ϭ͕ϭϳ
ϱϬ:ϱRϭϬϬHϱϬͳCSDϭϮyϱϱ Ɣ 50 ϱϰ͕ϵ ϮϬϭ͕ϳ 80 100 5 25 50 I^KͬDI^ ϳϯϴϴͲϭ ϯ͕ϯϱ
ϲϯ:ϲRϭϭϬHϱϬͳCSDϭϮyϲϲ Ɣ ϲϯ ϲϱ͕ϳ Ϯϭϭ͕ϳ ϵϬ 110 6 ϯϲ 50 I^KͬDI^ ϳϯϴϴͲϭ ϰ͕ϭϬ
ϴϬ:ϴRϭϯϬHϱϬͳCSDϭϮyϴϴ ż 80 ϴϳ͕ϯ Ϯϯϭ͕ϵ 110 ϭϯϬ 8 ϲϰ 50 I^KͬDI^ ϳϯϴϴͲϭ ϱ͕ϰϵ

ϱϬ:ϱRϬϲϱEϬϰͳCSDϭϮyϱϱ Ɣ 50 ϱϰ͕ϵ ϭϲϳ͕ϱ Ͳ 65 5 25 ϰ MORSE Ϭ͕ϵϬ

Jp ϴΣ Nr ϵϬΣ

Jf ͲϱΣ ap maǆ –

C�PdK DIE ϲϵϴϳϭ MORSE

WALZENSTIRNFRÄSER

HELICAL END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

:ͳCSDϭϮy

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚaŌ
Shank

DreŚgriī
Handle

40 - 80 U^ ϲϯϱϭϭDͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

45

82
30 l d s s1 rH

SDGX 120508EN-FM Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϱϲ ϲ͕ϯϱ Ϭ͕ϴ
SDMX 120508EN-M Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϱϲ ϲ͕ϯϱ Ϭ͕ϴ

^D'y

SDMX

^D'yͳ&D

^DDyͳD

WALZENSTIRNFRÄSER

INSERTS FOR HELICAL END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

C90SD12X

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ
ZEΎ Ͳ �nǌaŚl der t^P ͬ Eumďer of inserts

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D apmaǆ L d ZΎ ZEΎ

ϱϬdϬϱRͳCϵϬSDϭϮyϱϱ Ɣ 50 ϱϰ͕ϵ ϳϴ 22 5 25 Ϭ͕ϲϮ
ϲϯdϬϲRͳCϵϬSDϭϮyϲϲ Ɣ ϲϯ ϲϱ͕ϳ ϵϬ Ϯϳ 6 ϯϲ ϭ͕ϯϬ
ϴϬdϬϴRͳCϵϬSDϭϮyϴϴ Ɣ 80 ϴϳ͕ϯ 115 ϰϬ 8 ϲϰ Ϯ͕ϳϭ

Jp ϴΣ Nr ϵϬΣ

Jf ͲϱΣ ap maǆ Ͳ

WALZENSTIRNFRÄSER

HELICAL END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

C90SD12X WALZENSTIRNFRÄSER

INSERTS FOR HELICAL END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚaŌ
Shank

DreŚgriī
Handle

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

50 U^ ϲϯϱϭϭDͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ ,^ ϭϬϳϬ
63 U^ ϲϯϱϭϭDͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ HS 1280
80 U^ ϲϯϱϭϭDͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ HS 20100

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

^D'y

SDMX

^D'yͳ&D

^DDyͳD

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

45

82
30 l d s s1 rH

SDGX 120508EN-FM Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϱϲ ϲ͕ϯϱ Ϭ͕ϴ
SDMX 120508EN-M Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϱϲ ϲ͕ϯϱ Ϭ͕ϴ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ
ZEΎ Ͳ �nǌaŚl der t^P ͬ Eumďer of inserts
d^Ύ Ͳ ^teilkegelgrƂsse ͬ daper siǌe

SLSN

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l l1 ZΎ ZEΎ d^Ύ ^teilkegel

daper

ϲϯ:ϮRϭϱϱHϱϬͳSLSNϭϬϰͳC Ɣ  ϲϯ  Ϯϱϳ  155  ϭϬϰ  2+2  2+20  50  I^KͬDI^ ϳϯϴϴͲϭ +  ϰ͕Ϯ 
ϴϬ:ϮRϭϵϬHϱϬͳSLSNϭϯϰͳC Ɣ  80  ϮϵϮ  ϭϵϬ  ϭϯϰ  2+2  2+26  50  I^KͬDI^ ϳϯϴϴͲϭ +  ϲ͕ϲ 
ϲϯ:ϮRϭϱϱGϱϬͳSLSNϭϬϰͳC Ɣ  ϲϯ  282  155  ϭϬϰ  2+2  2+20  50  I^K Ϯϵϳ +  ϰ͕Ϯ 
ϴϬ:ϮRϭϵϬGϱϬͳSLSNϭϯϰͳC Ɣ  80  ϯϭϳ  ϭϵϬ  ϭϯϰ  2+2  2+26  50  I^K Ϯϵϳ +  ϲ͕ϲ 
ϲϯ:ϮRϭϳϱyϱϬͳSLSNϭϬϰͳC Ɣ  ϲϯ  Ϯϳϳ  ϭϳϱ  ϭϬϰ  2+2  2+20  50  D�^ �d +  ϱ͕ϰ 
ϴϬ:ϮRϮϭϬyϱϬͳSLSNϭϯϰͳC Ɣ  80  ϯϭϮ  210  ϭϯϰ  2+2  2+26  50  D�^ �d +  ϳ͕ϴ 

Jp ͲϭϬΣ Nr ϵϬΣ

Jf ͲϵΣ ap maǆ l1

WALZENSdIRNFR	SER ZUM SCHRUPPEN ͳ GEdEILd
HELICAL END MILLING CUddERS FKR RKUGHING ͳ DIVIDED

DIE ϲϵϴϳϭ DIN 2080 D�^ �d
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SLSN
WALZENSdIRNFR	SER ZUM SCHRUPPEN ͳ GEdEILd

INSERdS FKR HELICAL END MILLING CUddERS FKR RKUGHING ͳ DIVIDED

Ø Fräser

T CuƩer

�ustauscŚďarer Kopf
Indeǆaďle front part

serďindungsscŚrauďe
Dounting screǁ

Schlüssel
KeǇ

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

63 �,ϲϯϮϲͲ^>ͲC ,^ϭϮϯϬ HXK 10 U^ ϰϱϬϭϮͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd
80 �,ϴϬϯϲͲ^>ͲC ,^ϭϲϰϬ ,yK ϭϰ U^ ϰϱϬϭϮͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
53

26

M
83

40

82
30

82
40 l d s d1 rH

LNET 160616SR-M Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϰϬϬ ϭϯ͕ϮϬϬ ϲ͕ϲϰ ϱ͕ϵϬ ϭ͕ϲ
LNET 160616SR-R Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϰϬϬ ϭϯ͕ϮϬϬ ϲ͕ϯϴ ϱ͕ϵϬ ϭ͕ϲ

SNET 130512SR-M Ɣ Ɣ ϭϯ͕ϮϬϬ ϭϯ͕ϮϬϬ ϲ͕ϯϯ ϱ͕ϵϬ ϭ͕Ϯ

SNGX 130512PN-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϯ͕ϮϬϬ ϭϯ͕ϮϬϬ ϲ͕ϯϲ ϱ͕ϵϬ ϭ͕Ϯ
SNGX 130512SN-M Ɣ Ɣ Ɣ ϭϯ͕ϮϬϬ ϭϯ͕ϮϬϬ ϲ͕ϯϲ ϱ͕ϵϬ ϭ͕Ϯ

>E�d ϭϲ

^E�d ϭϯ

^E'y ϭϯ

>E�d ϭϲͳD

^E�d ϭϯͳD

>E�d ϭϲͳZ

^E'y ϭϯͳD ^E'y ϭϯͳZ
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SSAP

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ
ZEΎ Ͳ �nǌaŚl der t^P ͬ Eumďer of inserts
d^Ύ Ͳ ^teilkegelgrƂsse ͬ daper siǌe

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l l1 ZΎ ZEΎ   d^Ύ ^teilkegel

daper

ϱϬ:ϰRϭϭϬHϱϬͳSSAPϯϳнϮϭ ż 50 212 110 58 2+2 2+12 50 I^KͬDI^ ϳϯϴϴͲϭ ϯ͕ϱ
ϱϬ:ϰRϭϮϴHϱϬͳSSAPϱϱнϮϭ ż 50 ϮϯϬ 128 ϳϲ 2+2 2+16 50 I^KͬDI^ ϳϯϴϴͲϭ ϯ͕ϴ
ϲϯ:ϰRϭϱϬHϱϬͳSSAPϳϰнϮϭ ż ϲϯ 252 150 ϵϱ 2+2 2+20 50 I^KͬDI^ ϳϯϴϴͲϭ ϰ͕ϱ
ϱϬ:ϰRϭϬϲyϱϬͳSSAPϯϳнϮϭ ż 50 Ϯϯϯ 106 58 2+2 2+12 50 I^K Ϯϵϳ ϯ͕ϱ
ϱϬ:ϰRϭϮϰyϱϬͳSSAPϱϱнϮϭ Ɣ 50 251 ϭϮϰ ϳϲ 2+2 2+16 50 I^K Ϯϵϳ ϯ͕ϴ
ϲϯ:ϰRϭϰϲyϱϬͳSSAPϳϰнϮϭ Ɣ ϲϯ Ϯϳϯ ϭϰϲ ϵϱ 2+2 2+20 50 I^K Ϯϵϳ ϰ͕ϱ

Jp нϳΣ Nr ϵϬΣ

Jf ϬΣ ap maǆ l1

WALZENSdIRNFR	SER ZUM SCHRUPPEN ͳ GEdEILd
HELICAL END MILLING CUddERS FKR RKUGHING ͳ DIVIDED
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SSAP
WALZENSdIRNFR	SER ZUM SCHRUPPEN ͳ GEdEILd

INSERdS FKR HELICAL END MILLING CUddERS FKR RKUGHING ͳ DIVIDED

Ø Fräser

T CuƩer

�ustauscŚďarer Kopf
Indeǆaďle front part

serďindungsscŚrauďe
Dounting screǁ

Schlüssel
KeǇ

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

50 PϱϬ п Ϯϭ SR 25 HXK 6 U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ ^DZ dϮϬ
63 Pϲϯ п Ϯϭ SR 26 HXK 8 U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ ^DZ dϮϬ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

^P�d ͬ ^P�t

�P�d ͬ �P�t

^P�d �Eͬ^E ^P�t �Eͬ^E

�P�d �Eͬ^E �P�t �Eͬ^E

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

40

82
30

82
40 ;lͿ d s d1 rH

APET 150412EN Ɣ ϭϱ͕ϵϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ ϭ͕Ϯ
APET 150412SN Ɣ Ɣ Ɣ ϭϱ͕ϵϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ ϭ͕Ϯ
APEW 150412ER Ɣ ż ϭϱ͕ϵϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ ϭ͕Ϯ
APEW 150412SR Ɣ Ɣ ż ϭϱ͕ϵϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ ϭ͕Ϯ

SPET 1204ADEN Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ Ͳ
SPET 1204ADSN Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ Ͳ
SPEW 1204ADEN Ɣ Ɣ ż ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ Ͳ
SPEW 1204ADSN Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ Ͳ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SSAPͳA

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ
ZEΎ Ͳ �nǌaŚl der t^P ͬ Eumďer of inserts
d^Ύ Ͳ ^teilkegelgrƂsse ͬ daper siǌe

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l l1 ZΎ ZEΎ   d^Ύ ^teilkegel

daper

ϱϬ:ϰRϭϭϬHϱϬͳSSAPϱϴͳA ż 50 212 110 58 2+2 2+12 50 I^KͬDI^ ϳϯϴϴͲϭ ϯ͕ϱ
ϱϬ:ϰRϭϮϴHϱϬͳSSAPϳϲͳA ż 50 ϮϯϬ 128 ϳϲ 2+2 2+16 50 I^KͬDI^ ϳϯϴϴͲϭ ϯ͕ϴ
ϲϯ:ϰRϭϱϬHϱϬͳSSAPϵϱͳA ż ϲϯ 252 150 ϵϱ 2+2 2+20 50 I^KͬDI^ ϳϯϴϴͲϭ ϰ͕ϱ
ϴϬ:ϲRϭϱϱHϱϬͳSSAPϵϱͳA ż 80 Ϯϱϳ 155 ϵϱ ϯнϯ ϯнϯϬ 50 I^KͬDI^ ϳϯϴϴͲϭ ϴ͕Ϭ
ϱϬ:ϰRϭϬϲyϱϬͳSSAPϱϴͳA ż 50 Ϯϯϯ 106 58 2+2 2+12 50 I^K Ϯϵϳ ϯ͕ϱ
ϱϬ:ϰRϭϮϰyϱϬͳSSAPϳϲͳA Ɣ 50 251 ϭϮϰ ϳϲ 2+2 2+16 50 I^K Ϯϵϳ ϯ͕ϴ
ϲϯ:ϰRϭϰϲyϱϬͳSSAPϵϱͳA Ɣ ϲϯ Ϯϳϯ ϭϰϲ ϵϱ 2+2 2+20 50 I^K Ϯϵϳ ϰ͕ϱ
ϴϬ:ϲRϭϱϭyϱϬͳSSAPϵϱͳA Ɣ 80 Ϯϳϱ 151 ϵϱ ϯнϯ ϯнϯϬ 50 I^K Ϯϵϳ ϴ͕Ϭ

Jp нϳΣ Nr ϵϬΣ

Jf ϬΣ ap maǆ l1

WALZENSdIRNFR	SER ZUM SCHRUPPEN ͳ NICHd GEdEILd
HELICAL END MILLING CUddERS FKR RKUGHING ͳ UNDIVIDED
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SSAPͳA WALZENSdIRNFR	SER ZUM SCHRUPPEN ͳ NICHd GEdEILd
INSERdS FKR END MILLING CUddERS FKR RKUGHING ͳ UNDIVIDED

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

50, 63, 80 U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ ^DZ dϮϬ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

^P�d ͬ ^P�t

�P�d ͬ �P�t

^P�d �Eͬ^E ^P�t �Eͬ^E

�P�d �Eͬ^E �P�t �Eͬ^E

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

40

82
30

82
40 ;lͿ d s d1 rH

APET 150412EN Ɣ ϭϱ͕ϵϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ ϭ͕Ϯ
APET 150412SN Ɣ Ɣ Ɣ ϭϱ͕ϵϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ ϭ͕Ϯ
APEW 150412ER Ɣ ż ϭϱ͕ϵϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ ϭ͕Ϯ
APEW 150412SR Ɣ Ɣ ż ϭϱ͕ϵϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ ϭ͕Ϯ

SPET 1204ADEN Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ Ͳ
SPET 1204ADSN Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ Ͳ
SPEW 1204ADEN Ɣ Ɣ ż ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ Ͳ
SPEW 1204ADSN Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ Ͳ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l1 l2 ZΎ Dorse f

ϮϰϭϲͳϮϬRͳEϯͳP Ɣ 20 ϭϰϲ ϰϬ 65 ϰ ϯ Ϭ͕ϱ Ϭ͕ϯϬ
ϮϰϭϲͳϮϱRͳEϯͳP Ɣ 25 160 50 ϳϵ ϰ ϯ Ϭ͕ϱ Ϭ͕ϰϬ
ϮϰϭϲͳϯϮRͳEϰͳP Ɣ ϯϮ 180 50 ϳϴ ϰ ϰ Ϭ͕ϱ Ϭ͕ϳϬ
ϮϰϭϲͳϰϬRͳEϰͳP Ɣ ϰϬ 200 ϲϯ ϵϴ 6 ϰ Ϭ͕ϴ ϭ͕ϬϬ

ϮϰϭϲͳE WALZENSdIRNSCHLICHdFR	SER ͳ SCHAFd
HELICAL MILLING CUTTERS

Jp – Nr –

Jf – ap maǆ –
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Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S90SN

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ
Ύ Ͳ Per s с ϭϰ mm ͬ &or s с ϭϰ mm
ΎΎ Ͳ �ucŚ mit anderem DurcŚmesser d,ϳ ͬ �lso availaďle ǁitŚ otŚer d,ϳ diameters upon reƋuest

SCHEIBENFRÄSER

SIDE AND FACE MILLING CUTTERS

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d,ϳΎΎ H s d1 ZΎ

ϴϬFϴNͳSϵϬSNϭϭNϰ Ɣ 80 Ϯϳ 18 ϰ ϰϮ 8 Ϭ͕Ϯ
ϴϬFϴNͳSϵϬSNϭϭNϱ ż 80 Ϯϳ 18 5 ϰϮ 8 Ϭ͕Ϯ
ϴϬFϴNͳSϵϬSNϭϮNϲ Ɣ 80 Ϯϳ 18 6 ϰϮ 8 Ϭ͕Ϯ
ϴϬFϴNͳSϵϬSNϭϮNϴ Ɣ 80 Ϯϳ 18 8 ϰϮ 8 Ϭ͕ϯ
ϭϬϬGϭϬNͳSϵϬSNϭϮNϲ Ɣ 100 ϯϮ 25 6 ϰϴ 10 Ϭ͕ϯ
ϭϬϬGϭϬNͳSϵϬSNϭϮNϴ ż 100 ϯϮ 25 10 ϰϴ 10 Ϭ͕ϰ
ϭϬϬGϭϬNͳSϵϬSNϭϮNϭϬ Ɣ 100 ϯϮ 25 12 ϰϴ 10 Ϭ͕ϱ
ϭϬϬGϭϬNͳSϵϬSNϭϮNϭϮ ż 100 ϯϮ 25 12 ϰϴ 10 Ϭ͕ϱ
ϭϮϱHϭϮNͳSϵϬSNϭϮNϲ Ɣ 125 ϰϬ ϯϭ 6 58 12 Ϭ͕ϱ
ϭϮϱHϭϮNͳSϵϬSNϭϮNϴ Ɣ 125 ϰϬ ϯϭ 8 58 12 Ϭ͕ϲ
ϭϮϱHϭϮNͳSϵϬSNϭϮNϭϬ ż 125 ϰϬ ϯϭ 10 58 12 Ϭ͕ϲ
ϭϮϱHϭϮNͳSϵϬSNϭϮNϭϮ ż 125 ϰϬ ϯϭ 12 58 12 Ϭ͕ϲ
ϭϲϬHϭϲNͳSϵϬSNϭϮNϲ Ɣ 160 ϰϬ ϰϰ 6 58 16 ϭ͕Ϭ
ϭϲϬHϭϲNͳSϵϬSNϭϮNϴ ż 160 ϰϬ ϰϰ 8 58 16 ϭ͕ϭ
ϭϲϬHϭϲNͳSϵϬSNϭϮNϭϬ ż 160 ϰϬ ϰϰ 10 58 16 ϭ͕Ϯ
ϭϲϬHϭϲNͳSϵϬSNϭϮNϭϮ ż 160 ϰϬ ϰϰ 12 58 16 ϭ͕ϯ
ϭϲϬHϭϱNͳSϵϬSNϭϮNϭϰ ż 160 ϰϬ ϰϰ ϭϰ 58 15 ϭ͕ϰ
ϮϬϬ:ϭϴNͳSϵϬSNϭϮNϲ Ɣ 200 50 62 6 ϳϮ 18 ϭ͕ϱ
ϮϬϬ:ϭϴNͳSϵϬSNϭϮNϴ ż 200 50 62 8 ϳϮ 18 ϭ͕ϲ
ϮϬϬ:ϭϴNͳSϵϬSNϭϮNϭϬ ż 200 50 62 10 ϳϮ 18 ϭ͕ϵ
ϮϬϬ:ϭϴNͳSϵϬSNϭϮNϭϮ ż 200 50 62 12 ϳϮ 18 Ϯ͕ϭ
ϮϬϬ:ϭϴNͳSϵϬSNϭϮNϭϰ ż 200 50 62 ϭϰ ϳϮ 18 Ϯ͕ϯ

Jp ͲϬΣϯϬǲ Nr ϵϬΣ

Jf нϮΣϯϬǲ aH maǆ H
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S90SN
SCHEIBENFRÄSER

INSERTS FOR SIDE AND FACE MILLING CUTTERS

^E,Y dZ>

^E,Y �Z�Eͬ�ZdE

^E,Y

^E,Y

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

40

82
15

82
30

82
40 l s d1 g rH

s = 4 mm

SNHQ 1102AZTN Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϯϬϬ ϰ͕ϯ ϭϱΣ Ͳ
s = 5 mm

SNHQ 1103AZTN ż Ɣ ż ϭϭ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϳϬϬ ϰ͕ϯ ϭϱΣ Ͳ
s = 6 mm

SNHQ 1203AZEN ż Ɣ ż ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϮϬϬ ϱ͕ϬϬ ϮϰΣ Ͳ
SNHQ 1203AZTN Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϮϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ Ͳ
SNHQ 120305TRL Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϮϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ Ϭ͕ϱ
SNHQ 120310TRL Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϮϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ ϭ͕Ϭ
SNHQ 120315TRL ż ż ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϮϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ ϭ͕ϱ
s = 8 mm

SNHQ 1204AZEN ż ż ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϱϬϬ ϱ͕ϬϬ ϮϰΣ Ͳ
SNHQ 1204AZTN Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϱϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ Ͳ
SNHQ 120405TRL Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϱϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ Ϭ͕ϱ
SNHQ 120410TRL ż ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϱϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ ϭ͕Ϭ
SNHQ 120415TRL ż ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϱϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ ϭ͕ϱ
s = 10 mm

SNHQ 1205AZEN ż ż ż ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϰϬϬ ϱ͕ϬϬ ϮϰΣ Ͳ
SNHQ 1205AZTN Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϰϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ Ͳ
SNHQ 120505TRL Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϰϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ Ϭ͕ϱ
SNHQ 120510TRL ż ż ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϰϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ ϭ͕Ϭ
SNHQ 120515TRL ż ż ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϰϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ ϭ͕ϱ
s = 12, 14 mm

SNHQ 1207AZEN ż ż ż ϭϮ͕ϳϬϬ ϳ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬ ϮϰΣ Ͳ
SNHQ 1207AZTN Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϳ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ Ͳ
SNHQ 120705TRL Ɣ ż ϭϮ͕ϳϬϬ ϳ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ Ϭ͕ϱ
SNHQ 120710TRL ż Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϳ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ ϭ͕Ϭ
SNHQ 120715TRL ż ż ϭϮ͕ϳϬϬ ϳ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ ϭ͕ϱ

;�EͿ J с ϮϰΣ fƺr �luminiumďearďeitung
 for macŚining aluminium
;dEͿ J с ϭϱΣ fƺr ^taŚlͲ und 'uƘďearďeitung
 for macŚining steel and cast iron

;dEͿ J с ϭϱΣ fƺr ^taŚlͲ und 'uƘďearďeitung
 for macŚining steel and cast iron
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Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

4 U^ ϯϱϬϰͲdϬϵP ^DZ dϬϵP
5 U^ ϯϱϬϰͲdϬϵP ^DZ dϬϵP
6 U^ ϳϬ ^DZ dϭϱ
8 U^ ϳϭ ^DZ dϭϱ

10 U^ ϳϮ ^DZ dϭϱ
12; 14 U^ ϳϯ ^DZ dϭϱ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

S90SN
SCHEIBENFRÄSER

SPARE PARTS FOR SIDE AND FACE MILLING CUTTERS

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SϵϬSNͳR SCHEIBENFRÄSER

DISC MILLING CUTTERS

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d,ϳ H s d1 ZΎ KΎ L

ϲϯAϬϯRͳSϵϬSNϭϭNϰ Ɣ ϲϯ 16 ϭϬ͕ϱ ϰ ϯϰ 6 ϯ ϰϬ Ϭ͕ϱ
ϲϯAϬϯRͳSϵϬSNϭϭNϱ ż ϲϯ 16 ϭϬ͕ϱ 5 ϯϰ 6 ϯ ϰϬ Ϭ͕ϱ
ϲϯAϬϯRͳSϵϬSNϭϮNϲ ż ϲϯ 16 ϭϬ͕ϱ 6 ϯϰ 6 ϯ ϰϬ Ϭ͕ϱ
ϴϬAϬϰRͳSϵϬSNϭϭNϱ Ɣ 80 22 ϭϳ͕ϱ 5 ϰϬ 8 ϰ ϰϬ Ϭ͕ϲ
ϴϬAϬϰRͳSϵϬSNϭϮNϲ Ɣ 80 22 ϭϳ͕ϱ 6 ϰϬ 8 ϰ ϰϬ Ϭ͕ϲ
ϭϬϬAϬϱRͳSϵϬSNϭϮNϲ Ɣ 100 Ϯϳ Ϯϯ͕ϱ 6 ϰϴ 10 5 50 Ϭ͕ϳ
ϭϮϱBϬϲRͳSϵϬSNϭϮNϲ ż 125 ϰϬ Ϯϰ͕Ϭ 6 ϳϬ 12 6 50 ϭ͕ϱ
ϭϲϬBϬϴRͳSϵϬSNϭϮNϭϬ ż 160 ϰϬ ϰϭ͕Ϭ 10 ϳϬ 16 8 50 Ϯ͕ϭ

Jp ͲϬΣϯϬǲ Nr ϵϬΣ

Jf нϮΣϯϬǲ aH maǆ H

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ
KΎ Ͳ �īektive ZäŚneǌaŚl ͬ �īective numďer of teetŚ

Fräser

Marking of cuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

63A03R-S90SN11N4 U^ ϯϱϬϰͲdϬϵP ^DZ dϬϵP ,^ ϬϴϯϬ
63A03R-S90SN11N5 U^ ϯϱϬϱͲdϬϵP ^DZ dϬϵP ,^ ϬϴϯϬ
63A03R-S90SN12N6 U^ ϳϬ ^DZ dϭϱ ,^ ϬϴϯϬ
80A04R-S90SN11N5 U^ ϯϱϬϱͲdϬϵP ^DZ dϬϵP ,^ ϭϬϯϬ
80A04R-S90SN12N6 U^ ϳϬ ^DZ dϭϱ ,^ ϭϬϯϬ

100A05R-S90SN12N6 U^ ϳϬ ^DZ dϭϱ ,^ ϭϮϯϬ
125B06R-S90SN12N6 U^ ϳϬ ^DZ dϭϱ Ͳ

160B08R-S90SN12N10 U^ ϳϮ ^DZ dϭϱ Ͳ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

40

82
15

82
30

82
40 l s d1

J rH

s = 4 mm

SNHQ 1102AZTN Ɣ Ɣ Ɣ ϭϭ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϯϬϬ ϰ͕ϯ ϭϱΣ Ͳ
s = 5 mm

SNHQ 1103AZTN Ɣ Ɣ ż ϭϭ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϳϬϬ ϰ͕ϯ ϭϱΣ Ͳ
s = 6 mm

SNHQ 1203AZEN ż Ɣ ż ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϮϬϬ ϱ͕ϬϬ ϮϰΣ Ͳ
SNHQ 1203AZTN Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϮϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ Ͳ
SNHQ 120305TRL Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϮϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ Ϭ͕ϱ
SNHQ 120310TRL Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϮϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ ϭ͕Ϭ
SNHQ 120315TRL ż ż ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϮϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ ϭ͕ϱ
s = 10 mm

SNHQ 1205AZEN ż ż ż ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϰϬϬ ϱ͕ϬϬ ϮϰΣ Ͳ
SNHQ 1205AZTN Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϰϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ Ͳ
SNHQ 120505TRL Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϰϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ Ϭ͕ϱ
SNHQ 120510TRL ż ż ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϰϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ ϭ͕Ϭ
SNHQ 120515TRL ż ż ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϰϬϬ ϱ͕ϬϬ ϭϱΣ ϭ͕ϱ

SϵϬSNͳR SCHEIBENFRÄSER

INSERTS FOR DISC MILLING CUTTERS

^E,Y dZ>

^E,Y �Z�Eͬ�ZdE

^E,Y

^E,Y

;�EͿ J с ϮϰΣ fƺr �luminiumďearďeitung
 for macŚining aluminium
;dEͿ J с ϭϱΣ fƺr ^taŚlͲ und 'uƘďearďeitung
 for macŚining steel and cast iron

;dEͿ J с ϭϱΣ fƺr ^taŚlͲ und 'uƘďearďeitung
 for macŚining steel and cast iron
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d,ϳ s1 d1 s H ZΎ KΎ t^P

Inserts

s = 14,0 - 18,5 mm

ϭϮϱHϬϰNͳSϵϬCNϭϬNϭϴ ż 125 ϰϬ 18 56 ϭϰ͕Ϭ Ͳ ϭϴ͕ϱ ϯϰ 8 ϰ CE,Y ϭϬϬϱ�ZdE Ϭ͕ϳ
ϭϲϬHϬϲNͳSϵϬCNϭϬNϭϴ ż 160 ϰϬ 18 56 ϭϰ͕Ϭ Ͳ ϭϴ͕ϱ 50 12 6 CE,Y ϭϬϬϱ�ZdE ϭ͕Ϯ
ϮϬϬ:ϬϳNͳSϵϬCNϭϬNϭϴ ż 200 50 18 ϳϭ ϭϰ͕Ϭ Ͳ ϭϴ͕ϱ 60 ϭϰ ϳ CE,Y ϭϬϬϱ�ZdE Ϯ͕Ϯ
ϮϱϬ:ϬϵNͳSϵϬCNϭϬNϭϴ ż 250 50 18 ϳϭ ϭϰ͕Ϭ Ͳ ϭϴ͕ϱ 85 18 ϵ CE,Y ϭϬϬϱ�ZdE ϯ͕ϳ
ϯϭϱ:ϭϮNͳSϵϬCNϭϬNϭϴ ż ϯϭϱ 50 18 ϳϭ ϭϰ͕Ϭ Ͳ ϭϴ͕ϱ 110 Ϯϰ 12 CE,Y ϭϬϬϱ�ZdE ϳ͕ϰ
s = 19,0 - 24,3 mm

ϭϲϬHϬϱNͳSϵϬyNϭϮNϮϰ ż 160 ϰϬ Ϯϰ 56 ϭϵ͕Ϭ Ͳ Ϯϰ͕ϯ 50 10 5 yE,Y ϭϮϬϱ�ZdE ϭ͕ϳ
ϮϬϬ:ϬϲNͳSϵϬyNϭϮNϮϰ ż 200 50 Ϯϰ ϳϭ ϭϵ͕Ϭ Ͳ Ϯϰ͕ϯ 60 12 6 yE,Y ϭϮϬϱ�ZdE ϯ͕ϳ
ϮϱϬ:ϬϴNͳSϵϬyNϭϮNϮϰ ż 250 50 Ϯϰ ϳϭ ϭϵ͕Ϭ Ͳ Ϯϰ͕ϯ 85 16 8 yE,Y ϭϮϬϱ�ZdE ϲ͕ϭ
ϯϭϱ:ϭϬNͳSϵϬyNϭϮNϮϰ ż ϯϭϱ 50 Ϯϰ ϳϭ ϭϵ͕Ϭ Ͳ Ϯϰ͕ϯ 110 20 10 yE,Y ϭϮϬϱ�ZdE ϵ͕ϲ
s = 24,5 - 30,5 mm

ϮϬϬ:ϬϲNͳSϵϬyNϭϲNϯϬ ż 200 50 ϯϬ ϳϭ Ϯϰ͕ϱ Ͳ ϯϬ͕ϱ 60 12 6 yE,Y ϭϲϬϲ�ZdE ϰ͕ϴ
ϮϱϬ:ϬϴNͳSϵϬyNϭϲNϯϬ ż 250 50 ϯϬ ϳϭ Ϯϰ͕ϱ Ͳ ϯϬ͕ϱ 85 16 8 yE,Y ϭϲϬϲ�ZdE ϴ͕Ϭ
ϯϭϱKϭϬNͳSϵϬyNϭϲNϯϬ ż ϯϭϱ 60 ϯϬ 85 Ϯϰ͕ϱ Ͳ ϯϬ͕ϱ 110 20 10 yE,Y ϭϲϬϲ�ZdE ϭϮ͕ϳ

�iƩe speǌifiǌieren ^ie IŚre geǁƺnscŚte �reite ;ǁelcŚe innerŚalď einer doleranǌ von нͬͲ Ϭ͕Ϭϯ mm gesetǌt istͿ͕ ǁenn ^ie einen ^cŚeiďenfräser ďestellen. tenn die �reite auf IŚrer �estellung 
nicŚt speǌifiǌiert ist͕ ǁird der ^cŚeiďenfräser auf eine minimale ^cŚniƩďreite des ^tandards eingestellt.

Please specifǇ Ǉour desired ǁidtŚ ;ǁŚicŚ is set ǁitŚin a tolerance of нͬͲ Ϭ.Ϭϯ mmͿ ǁŚen ordering a disc cuƩer. If tŚe ǁidtŚ is not specified on Ǉour order͕  tŚe disc cuƩer ǁill ďe made to tŚe 
minimum ǁidtŚ of cut ďǇ default.

Jp нϰΣ Ͳ нϱΣ Nr ϵϬΣ

Jf ͲϴΣ Ͳ ͲϭϬΣ aH maǆ H

SϵϬCNΈyNΉ

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ
KΎ Ͳ �īektive ZäŚneǌaŚl ͬ �īective numďer of teetŚ

SCHEIBENFRÄSER

ADJUSTABLE DISC MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

Fräserdurchmesser „s“
tidtŚ of cuƩer ͣs͞

Fräser
�odǇ of cuƩer

KasseƩe >
Cassete >

KasseƩe Z
Cassete Z

Kle
m

m
ke

il
t

ed
ge Diī. ^cŚrauďe

tedge screǁ
^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

:ustierscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

Sc
hlü

ss
el Ke
Ǉ

^c
Śr

au
ďe

nd
re

Śe
r

^c
re

ǁd
riv

er

^c
Śr

au
ďe

nd
re

Śe
r

^c
re

ǁd
riv

er

s = 14 - 18,5 mm

125H04N-S90CN10N18 ϭϮϱ,ϬϰEͲ^ͲϭϰͲϬϴ

K>ͲϭϰϭϴͲCEϭϬ KZͲϭϰϭϴͲCEϭϬ

K^
 ϲϭ

ϯ&

DS
 60

18
F

^D
Z d

ϮϬ

U^
 ϰϬ

ϭϭ
Ͳdϭ

ϱP

^D
Z d

ϭϱ
P

^^
 ϲϬ

Ϭϱ
ͲdϬ

ϵP

^D
Z d

Ϭϵ160H06N-S90CN10N18 ϭϲϬ,ϬϲEͲ^ͲϭϰͲϭϮ
200J07N-S90CN10N18 ϮϬϬ:ϬϳEͲ^ͲϭϰͲϭϰ
250J09N-S90CN10N18 ϮϱϬ:ϬϵEͲ^ͲϭϰͲϭϴ
315J12N-S90CN10N18 ϯϭϱ:ϭϮEͲ^ͲϭϰͲϮϰ
s = 19 - 24,3 mm

160H05N-S90XN12N24 ϭϲϬ,ϬϱEͲ^ͲϭϵͲϭϬ

K>ͲϭϵϮϰͲyEϭϮ KZͲϭϵϮϰͲyEϭϮ

K^
 ϲϭ

ϳD

DS
 65

00

,y
K ϰ

U^
 ϰϬ

ϭϭ
Ͳdϭ

ϱP

^D
Z d

ϭϱ
P

^^
 ϲϬ

Ϭϱ
ͲdϬ

ϵP

^D
Z d

Ϭϵ200J06N-S90XN12N24 ϮϬϬ:ϬϲEͲ^ͲϭϵͲϭϮ
250J08N-S90XN12N24 ϮϱϬ:ϬϴEͲ^ͲϭϵͲϭϲ
315J10N-S90XN12N24 ϯϭϱ:ϭϬEͲ^ͲϭϵͲϮϬ

s = 24,5 - 30,5 mm

200J06N-S90XN16N30 ϮϬϬ:ϬϲEͲ^ͲϮϱͲϭϮ

K>ͲϮϱϯϬͲyEϭϲ KZͲϮϱϯϬͲyEϭϲ

K^
 ϲϮ

ϯD

DS
 65

00

,y
K ϰ

U^
 ϱϬ

ϭϮ
Ͳdϭ

ϱP

^D
Z d

ϭϱ
P

^^
 ϲϬ

Ϭϱ
ͲdϬ

ϵP

^D
Z d

Ϭϵ250J08N-S90XN16N30 ϮϱϬ:ϬϴEͲ^ͲϮϱͲϭϲ
315K10N-S90XN16N30 ϯϭϱKϭϬEͲ^ͲϮϱͲϮϬ

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

40

82
30

82
40 ;lͿ d s d1 ď

CNHQ 1005AZTN Ɣ Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϬϬϬ ϭϬ͕ϬϬϬ ϱ͕ϰϬ ϰ͕ϳϬ Ϭ͕ϱ п ϰϱΣ
XNHQ 1205AZTN Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϬ͕ϬϬϬ ϱ͕ϰϬ ϰ͕ϳϬ Ϭ͕ϱ п ϰϱΣ
XNHQ 1606AZTN Ɣ ż Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϭϮ͕ϬϬϬ ϲ͕ϰϬ ϱ͕ϵϬ Ϭ͕ϱ п ϰϱΣ

SϵϬCNΈyNΉ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

CE,Y ͬ yE,Y CE,Y �ZdE ͬ yE,Y �ZdE

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

SCHEIBENFRÄSER

INSERTS FOR ADJUSTABLE DISC MILLING CUTTERS

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SϵϬCNΈyNΉͳR SCHEIBENFRÄSER

ADJUSTABLE DISC MILLING CUTTERS

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ
KΎ Ͳ �īektive ZäŚneǌaŚl ͬ �īective numďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d,ϳ L d1 s H ZΎ KΎ t^P

Inserts

s = 14,0 - 18,5 mm

ϭϮϱBϬϰRͳSϵϬCNϭϬNϭϴ ż 125 ϰϬ 50 ϳϬ ϭϰ͕Ϭ Ͳ ϭϴ͕ϱ 25 8 ϰ CE,Y ϭϬϬϱ�ZdE ϭ͕Ϯ
ϭϲϬBϬϲRͳSϵϬCNϭϬNϭϴ ż 160 ϰϬ 50 ϳϬ ϭϰ͕Ϭ Ͳ ϭϴ͕ϱ ϰϰ 12 6 CE,Y ϭϬϬϱ�ZdE Ϯ͕ϴ
ϮϬϬCϬϳRͳSϵϬCNϭϬNϭϴ ż 200 ϰϬ 50 ϵϬ ϭϰ͕Ϭ Ͳ ϭϴ͕ϱ 52 ϭϰ ϳ CE,Y ϭϬϬϱ�ZdE ϯ͕ϯ
s = 19,0 - 24,3 mm

ϭϲϬBϬϱRͳSϵϬyNϭϮNϮϰ ż 160 ϰϬ 50 ϳϬ ϭϵ͕Ϭ Ͳ Ϯϰ͕ϯ ϰϰ 10 5 yE,Y ϭϮϬϱ�ZdE ϯ͕ϭ
ϮϬϬCϬϲRͳSϵϬyNϭϮNϮϰ ż 200 ϰϬ 50 ϵϬ ϭϵ͕Ϭ Ͳ Ϯϰ͕ϯ 52 12 6 yE,Y ϭϮϬϱ�ZdE ϰ͕ϲ
s = 24,5 - 30,5 mm

ϮϬϬCϬϲRͳSϵϬyNϭϲNϯϬ ż 200 60 50 ϭϯϬ Ϯϰ͕ϱ Ͳ ϯϬ͕ϱ ϯϰ 12 6 yE,Y ϭϲϬϲ�ZdE ϱ͕ϵ

�iƩe speǌifiǌieren ^ie IŚre geǁƺnscŚte �reite ;ǁelcŚe innerŚalď einer doleranǌ von нͬͲ Ϭ͕Ϭϯ mm gesetǌt istͿ͕ ǁenn ^ie einen ^cŚeiďenfräser ďestellen. tenn die �reite auf IŚrer �estellung 
nicŚt speǌifiǌiert ist͕ ǁird der ^cŚeiďenfräser auf eine minimale ^cŚniƩďreite des ^tandards eingestellt.

Please specifǇ Ǉour desired ǁidtŚ ;ǁŚicŚ is set ǁitŚin a tolerance of нͬͲ Ϭ.Ϭϯ mmͿ ǁŚen ordering a disc cuƩer. If tŚe ǁidtŚ is not specified on Ǉour order͕  tŚe disc cuƩer ǁill ďe made to tŚe 
minimum ǁidtŚ of cut ďǇ default.

Jp нϰΣ Ͳ нϱΣ Nr ϵϬΣ

Jf ͲϴΣ Ͳ ͲϭϬΣ aH maǆ H
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

Fräserdurchmesser „s“
tidtŚ of cuƩer ͣs͞

Fräser
�odǇ of cuƩer

KasseƩe >
Cassete >

KasseƩe Z
Cassete Z

Kle
m

m
ke

il
t

ed
ge Diī. ^cŚrauďe

tedge screǁ
^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

:ustierscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

Sc
hlü

ss
el Ke
Ǉ

^c
Śr

au
ďe

nd
re

Śe
r

^c
re

ǁd
riv

er

^c
Śr

au
ďe

nd
re

Śe
r

^c
re

ǁd
riv

er

s = 14 - 18,5 mm

125B04R-S90CN10N18 ϭϮϱ�ϬϰZͲ^ͲϭϰͲϬϴ

K>ͲϭϰϭϴͲCEϭϬ KZͲϭϰϭϴͲCEϭϬ

K^
 ϲϭ

ϯ&

DS
 60

18
F

^D
Z d

ϮϬ

U^
 ϰϬ

ϭϭ
Ͳdϭ

ϱP

^D
Z d

ϭϱ
P

^^
 ϲϬ

Ϭϱ
ͲdϬ

ϵP

^D
Z d

Ϭϵ160B06R-S90CN10N18 ϭϲϬ�ϬϲZͲ^ͲϭϰͲϭϮ
200C07R-S90CN10N18 ϮϬϬCϬϳZͲ^ͲϭϰͲϭϰ

s = 19 - 24,3 mm

160B05R-S90XN12N24 ϭϲϬ�ϬϱZͲ^ͲϭϵͲϭϬ

K>ͲϭϵϮϰͲyEϭϮ KZͲϭϵϮϰͲyEϭϮ

K^
 ϲϭ

ϳD

DS
 65

00

,y
K ϰ

U^
 ϰϬ

ϭϭ
Ͳdϭ

ϱP

^D
Z d

ϭϱ
P

^^
 ϲϬ

Ϭϱ
ͲdϬ

ϵP

^D
Z d

Ϭϵ200C06R-S90XN12N24 ϮϬϬCϬϲZͲ^ͲϭϵͲϭϮ

s = 24,5 - 30,5 mm

200C06R-S90XN16N30

ϮϬϬCϬϲZͲ^ͲϮϱͲϭϮ K>ͲϮϱϯϬͲyEϭϲ KZͲϮϱϯϬͲyEϭϲ

K^
 ϲϮ

ϯD

DS
 65

00

,y
K ϰ

U^
 ϱϬ

ϭϮ
Ͳdϭ

ϱP

^D
Z d

ϭϱ
P

^^
 ϲϬ

Ϭϱ
ͲdϬ

ϵP

^D
Z d

Ϭϵ

SϵϬCNΈyNΉͳR SCHEIBENFRÄSER

INSERTS FOR ADJUSTABLE DISC MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

CE,Y ͬ yE,Y CE,Y �ZdE ͬ yE,Y �ZdE

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

40

82
30

82
40 ;lͿ d s d1 ď

CNHQ 1005AZTN Ɣ Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϬϬϬ ϭϬ͕ϬϬϬ ϱ͕ϰϬ ϰ͕ϳϬ Ϭ͕ϱ п ϰϱΣ
XNHQ 1205AZTN Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϬ͕ϬϬϬ ϱ͕ϰϬ ϰ͕ϳϬ Ϭ͕ϱ п ϰϱΣ
XNHQ 1606AZTN Ɣ ż Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϭϮ͕ϬϬϬ ϲ͕ϰϬ ϱ͕ϵϬ Ϭ͕ϱ п ϰϱΣ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SMORC

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

Jp ͲϳΣ Nr –

Jf ͲϮΣരʹരͲϯΣ ap maǆ ϲ͕Ϭ Ͳ ϭϬ͕Ϭ mm

KOPIERFRÄSER

COPY MILLING CUTTERS

ISO

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d d1 L ZΎ ^teilkegel

daper

ϰϬAϬϯRͳSMKRCϭϮ Ɣ ϰϬ 16 12 ϰϬ ϯ ZC.. ϭϮϬϰ Ͳ Ϭ͕Ϯ
ϱϬAϬϰRͳSMKRCϭϮ Ɣ 50 22 18 ϰϬ ϰ ZC.. ϭϮϬϰ Ͳ Ϭ͕ϯ
ϱϮAϬϱRͳSMKRCϭϮͳC Ɣ 52 22 18 ϰϬ 5 ZC.. ϭϮϬϰ + Ϭ͕Ϯ
ϲϯAϬϱRͳSMKRCϭϮ Ɣ ϲϯ 22 ϯϬ ϰϬ 5 ZC.. ϭϮϬϰ Ͳ Ϭ͕ϰ
ϲϲAϬϲRͳSMKRCϭϮͳC Ɣ 66 Ϯϳ 22 50 6 ZC.. ϭϮϬϰ + Ϭ͕ϱ
ϴϬAϬϱRͳSMKRCϭϮ Ɣ 80 Ϯϳ ϯϳ 50 5 ZC.. ϭϮϬϰ Ͳ Ϭ͕ϵ
ϭϬϬAϬϲRͳSMKRCϭϮ Ɣ 100 ϯϮ ϰϱ 50 6 ZC.. ϭϮϬϰ Ͳ ϭ͕ϲ

ϲϯAϬϰRͳSMKRCϭϲ Ɣ ϲϯ 22 18 50 ϰ RC.. 1606 Ͳ Ϭ͕ϱ
ϲϲAϬϱRͳSMKRCϭϲͳC Ɣ 66 Ϯϳ 22 50 5 RC.. 1606 + Ϭ͕ϰ
ϴϬAϬϱRͳSMKRCϭϲ Ɣ 80 Ϯϳ ϯϳ 50 5 RC.. 1606 Ͳ Ϭ͕ϳ
ϭϬϬAϬϲRͳSMKRCϭϲ Ɣ 100 ϯϮ ϰϱ 50 6 RC.. 1606 Ͳ ϭ͕ϭ
ϭϮϱAϬϳRͳSMKRCϭϲͳC Ɣ 125 ϰϬ ϯϲ ϲϯ ϳ RC.. 1606 + Ϯ͕ϳ
ϭϲϬCϬϴRͳSMKRCϭϲ Ɣ 160 ϰϬ ϲϲ͕ϳ ϲϯ 8 RC.. 1606 Ͳ ϰ͕ϰ

Ͳ
ϴϬAϬϰRͳSMKRCϮϬ Ɣ 80 Ϯϳ 28 50 ϰ RC.. 2006 Ͳ Ϭ͕ϲ
ϭϬϬAϬϱRͳSMKRCϮϬ Ɣ 100 ϯϮ ϰϱ 50 5 RC.. 2006 Ͳ ϭ͕Ϭ
ϭϮϱAϬϲRͳSMKRCϮϬͳC Ɣ 125 ϰϬ ϯϲ ϲϯ 6 RC.. 2006 + Ϯ͕ϲ
ϭϲϬCϬϳRͳSMKRCϮϬ Ɣ 160 ϰϬ ϲϲ͕ϳ ϲϯ ϳ RC.. 2006 Ͳ ϰ͕ϭ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SMORC
KOPIERFRÄSER

INSERTS FOR COPY MILLING

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

ZCDd

ZCDdͳDZCDdͳ& ZCDdͳZ

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

*) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 394 - 397.

Fräser

Marking of cuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚaŌ
Shank

DreŚgriī
Handle

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

40A03R-SMORC12 U^ ϲϯϱϬϵͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ Ͳ ,^ ϵϬϴϯϱ
50A04R-SMORC12 U^ ϲϯϱϬϵͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ Ͳ ,^ ϭϬϯϬC

52A05R-SMORC12-C U^ ϲϯϱϬϵͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ Ͳ HSD 1025C
63A05R-SMORC12 U^ ϲϯϱϬϵͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ Ͳ ,^ ϭϬϯϬC

66A06R-SMORC12-C U^ ϲϯϱϬϵͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ Ͳ ,^ ϭϮϯϬC
80A05R-SMORC12 U^ ϲϯϱϬϵͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ Ͳ Ͳ

100A06R-SMORC12 U^ ϲϯϱϬϵͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ Ͳ Ͳ
63A04R-SMORC16 U^ ϲϱϬϭϰͲdϮϬP Ͳ Ͳ ^DZ dϮϬPͲd ,^ ϭϬϯϬC

66A05R-SMORC16-C U^ ϲϱϬϭϰͲdϮϬP Ͳ Ͳ ^DZ dϮϬPͲd ,^ ϭϮϯϬC
80A05R-SMORC16 U^ ϲϱϬϭϰͲdϮϬP Ͳ Ͳ ^DZ dϮϬPͲd Ͳ

100A06R-SMORC16 U^ ϲϱϬϭϰͲdϮϬP Ͳ Ͳ ^DZ dϮϬPͲd Ͳ
125A07R-SMORC16-C U^ ϲϱϬϭϰͲdϮϬP Ͳ Ͳ ^DZ dϮϬPͲd ,^D ϮϬϰϬ

160C08R-SMORC16 U^ ϲϱϬϭϰͲdϮϬP Ͳ Ͳ ^DZ dϮϬPͲd Ͳ
80A04R-SMORC20 U^ ϲϲϬϭϱͲdϮϱP Ͳ Ͳ ^DZ dϮϱPͲd ,^ ϭϮϯϬC

100A05R-SMORC20 U^ ϲϲϬϭϱͲdϮϱP Ͳ Ͳ ^DZ dϮϱPͲd Ͳ
125A06R-SMORC20-C U^ ϲϲϬϭϱͲdϮϱP Ͳ Ͳ ^DZ dϮϱPͲd ,^D ϮϬϰϬ

160C07R-SMORC20 U^ ϲϲϬϭϱͲdϮϱP Ͳ Ͳ ^DZ dϮϱPͲd Ͳ

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

45

82
15

82
30 d s d1

RCMT 1204MOEN-F Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϬϬϬ ϰ͕ϳϲϬ ϰ͕ϰϬ
RCMT 1204MOEN-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϬϬϬ ϰ͕ϳϲϬ ϰ͕ϰϬ
RCMT 1204MOSN-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϬϬϬ ϰ͕ϳϲϬ ϰ͕ϰϬ
RCMT 1204MOSN-R Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϬϬϬ ϰ͕ϳϲϬ ϰ͕ϰϬ
RCMT 1606MOEN-F Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϲ͕ϯϱϬ ϱ͕ϱϬ
RCMT 1606MOSN-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϲ͕ϯϱϬ ϱ͕ϱϬ
RCMT 1606MOSN-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϲ͕ϯϱϬ ϱ͕ϱϬ
RCMT 2006MOSN-F Ɣ Ɣ ϮϬ͕ϬϬϬ ϲ͕ϯϱϬ ϲ͕ϱϬ
RCMT 2006MOSN-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϮϬ͕ϬϬϬ ϲ͕ϯϱϬ ϲ͕ϱϬ
RCMT 2006MOSN-R Ɣ Ɣ Ɣ ϮϬ͕ϬϬϬ ϲ͕ϯϱϬ ϲ͕ϱϬ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

KKPIERFR	SER ͳ SCHAFd
COPY MILLING CUTTERSBͳSRD

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d L l1 l2 dh6    ZΎ t^P

Inserts

ϭϱEϮRϬϰϬBϭϲͳSRDϬϳ ż 15 ϳ 88 ϰϬ 20 16 2 ZD.. ϬϳϬϮ + Ϭ͕ϭϱ
ϭϱEϮRϬϲϬBϭϲͳSRDϬϳ Ɣ 15 ϳ 108 60 20 16 2 ZD.. ϬϳϬϮ + Ϭ͕Ϯϱ
ϭϱEϮRϬϴϬBϮϬͳSRDϬϳ ż 15 ϳ ϭϯϬ 80 22 20 2 ZD.. ϬϳϬϮ + Ϭ͕ϱϬ
ϭϱEϮRϭϬϬBϮϬͳSRDϬϳ ż 15 ϳ 150 100 22 20 2 ZD.. ϬϳϬϮ + Ϭ͕ϳϱ
ϭϱEϮRϭϮϬBϮϱͳSRDϬϳ ż 15 ϳ ϭϳϲ 120 22 25 2 ZD.. ϬϳϬϮ + Ϭ͕ϴϬ

ϮϬEϮRϬϰϬBϮϬͳSRDϭϬ Ɣ 20 10 ϵϬ ϰϬ 20 20 2 ZD.. ϭϬϬϯ + Ϭ͕ϮϬ
ϮϬEϮRϬϲϬBϮϬͳSRDϭϬ Ɣ 20 10 110 60 22 20 2 ZD.. ϭϬϬϯ + Ϭ͕ϯϬ
ϮϬEϮRϬϴϬBϮϱͳSRDϭϬ ż 20 10 ϭϯϲ 80 25 25 2 ZD.. ϭϬϬϯ + Ϭ͕ϲϬ
ϮϬEϮRϭϬϬBϮϱͳSRDϭϬ ż 20 10 156 100 25 25 2 ZD.. ϭϬϬϯ + Ϭ͕ϴϬ
ϮϬEϮRϭϮϬBϮϱͳSRDϭϬ ż 20 10 ϭϳϲ 120 25 25 2 ZD.. ϭϬϬϯ + ϭ͕ϬϬ

Jp нϯΣ Nr –

Jf ϬΣ ap maǆ Ϯ͕Ϭ͖ Ϯ͕ϱ mm
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KKPIERFR	SER ͳ SCHAFd
INSERTS FOR COPY MILLING CUTTERSBͳSRD

Fräser

Marking of cuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

..SRD07 US 25 ^DZ dϬϳ

..SRD10 U^ ϯϱϬϳͲdϭϱ ^DZ dϭϱ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

RD..

ZD,y DKd
ZDDy DKd

ZD,dͳ&�ZD'd DKd

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
93

40

M
83

10

M
83

25

M
83

45

72
05

50
40

H
F7 d d1 s

RDHX 0702MOT Ɣ Ɣ Ɣ ϳ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϴϬ Ϯ͕ϯϴ
RDHX 1003MOT Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ż ϭϬ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϭϴ

RDGT 0702MOT ż ż ż ϳ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϴϬ Ϯ͕ϯϴ
RDGT 1003MOT Ɣ ż Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϭϴ

RDHT 0702MO-FA Ɣ ϳ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϴϬ Ϯ͕ϯϴ
RDHT 1003MO-FA Ɣ ϭϬ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϭϴ

RDMX 1003MOT Ɣ Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϭϴ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SCRD

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d L D1 dh6 M ZΎ t^P

Inserts

ϭϬEϮRϬϮϬMϬϲͳSRDϬϱ ż 10 5 20 ϵ͕ϴ ϲ͕ϱ M6 2 RD.. 0501 + Ϭ͕ϭϬ
ϭϮEϯRϬϮϬMϬϲͳSRDϬϱ ż 12 5 20 10 ϲ͕ϱ M6 ϯ RD.. 0501 + Ϭ͕ϭϬ
ϭϱEϰRϬϮϬMϬϴͳSRDϬϱ Ɣ 15 5 20 ϭϯ͕ϱ ϴ͕ϱ M8 ϰ RD.. 0501 + Ϭ͕ϭϬ
ϭϱEϮRϬϮϴMϬϴͳSRDϬϳ Ɣ 15 ϳ 28 ϭϯ͕ϱ ϴ͕ϱ M8 2 ZD.. ϬϳϬϮ + Ϭ͕ϭϬ
ϭϱEϯRϬϮϴMϬϴͳSRDϬϳ Ɣ 15 ϳ 28 ϭϯ͕ϱ ϴ͕ϱ M8 ϯ ZD.. ϬϳϬϮ + Ϭ͕ϮϬ
ϮϬEϰRϬϮϴMϭϬͳSRDϬϳ Ɣ 20 ϳ 28 18 ϭϬ͕ϱ M10 ϰ ZD.. ϬϳϬϮ + Ϭ͕ϯϬ
ϮϱEϱRϬϮϴMϭϮͳSRDϬϳ ż 25 ϳ 28 21 ϭϮ͕ϱ M12 5 ZD.. ϬϳϬϮ + Ϭ͕ϰϬ
ϮϬEϮRϬϮϴMϭϬͳSRDϭϬ Ɣ 20 10 28 18 ϭϬ͕ϱ M10 2 ZD.. ϭϬϬϯ + Ϭ͕ϯϬ
ϮϱEϮRϬϯϮMϭϮͳSRDϭϬ ż 25 10 ϯϮ 21 ϭϮ͕ϱ M12 2 ZD.. ϭϬϬϯ + Ϭ͕ϰϬ
ϮϱEϯRϬϯϮMϭϮͳSRDϭϬ Ɣ 25 10 ϯϮ 21 ϭϮ͕ϱ M12 ϯ ZD.. ϭϬϬϯ + Ϭ͕ϯϱ
ϯϬEϰRϬϰϮMϭϲͳSRDϭϬ Ɣ ϯϬ 10 ϰϮ Ϯϵ ϭϳ M16 ϰ ZD.. ϭϬϬϯ + Ϭ͕ϱϬ
ϯϱEϱRϬϰϮMϭϲͳSRDϭϬ Ɣ ϯϱ 10 ϰϮ Ϯϵ ϭϳ M16 5 ZD.. ϭϬϬϯ + Ϭ͕ϱϱ
ϮϰEϮRϬϯϮMϭϮͳSCRDϭϮ Ɣ Ϯϰ 12 ϯϮ 21 ϭϮ͕ϱ M12 2 ZD.. ϭϮdϯ + Ϭ͕ϯϱ
ϯϱEϯRϬϰϮMϭϲͳSCRDϭϮ Ɣ ϯϱ 12 ϰϮ Ϯϵ ϭϳ M16 ϯ ZD.. ϭϮdϯ + Ϭ͕ϱϱ
ϯϱEϰRϬϰϮMϭϲͳSRDϭϮ Ɣ ϯϱ 12 ϰϮ Ϯϵ ϭϳ M16 ϰ ZD.. ϭϮdϯ + Ϭ͕ϱϬ
ϰϮEϰRϬϰϮMϭϲͳSCRDϭϮ ż ϰϮ 12 ϰϮ Ϯϵ ϭϳ M16 ϰ ZD.. ϭϮdϯ + Ϭ͕ϲϱ
ϰϮEϱRϬϰϮMϭϲͳSRDϭϮ ż ϰϮ 12 ϰϮ Ϯϵ ϭϳ M16 5 ZD.. ϭϮdϯ + Ϭ͕ϲϬ
ϯϮEϮRϬϰϮMϭϲͳSCRDϭϲ ż ϯϮ 16 ϰϮ Ϯϵ ϭϳ M16 2 ZD.. ϭϲϬϰ + Ϭ͕ϱϱ

Jp нϯΣ Nr –

Jf ϬΣ ap maǆ ϭ͕ϱ Ͳ ϰ͕Ϭ mm

KKPIERFR	SER ͳ MKDULARES SzSdEM
EXCHANGEABLE HEADS FOR COPY MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SCRD
KKPIERFR	SER ͳ MKDULARES SzSdEM

INSERTS FOR COPY MILLING

Fräser

Marking of cuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^pannscŚrauďe
Clamping screǁ

Klemmschuh
Clamp

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

..SRD05 US 20 Ͳ Ͳ ^DZ dϬϲ

..SRD07 US 25 Ͳ Ͳ ^DZ dϬϳ

..SRD10 U^ ϯϱϬϳͲdϭϱ Ͳ Ͳ ^DZ dϭϱ
..SCRD12 U^ ϯϱϬϳͲdϭϱ CS12 Ͳ ^DZ dϭϱ
..SRD12 U^ ϯϱϬϳͲdϭϱ Ͳ Ͳ ^DZ dϭϱ

..SCRD16 U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ Ͳ >� ϭϮdϯ ^DZ dϮϬ
..SRD16 U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ Ͳ Ͳ ^DZ dϮϬ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
93

40

M
83

10

M
83

25

M
83

45

72
05

50
40

H
F7 d d1 s

RDHX 0501MOE Ɣ ϱ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϮϬ ϭ͕ϱϭ

RDHX 07T1MOT Ɣ ż ϳ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϴϬ ϭ͕ϵϴ
RDHX 0702MOT Ɣ Ɣ Ɣ ϳ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϴϬ Ϯ͕ϯϴ
RDHX 1003MOT Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ż ϭϬ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϭϴ
RDHX 12T3MOT Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ż ϭϮ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϵϳ
RDHX 1604MOT Ɣ Ɣ Ɣ ż ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϮϬ ϰ͕ϳϲ

RDGT 0702MOT ż ż ż ϳ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϴϬ Ϯ͕ϯϴ
RDGT 1003MOT Ɣ ż Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϭϴ
RDGT 12T3MOT Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϵϳ
RDGT 1604MOT Ɣ ż Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϮϬ ϰ͕ϳϲ

RDHT 07T1MO-FA ż ϳ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϴϬ ϭ͕ϵϴ
RDHT 0702MO-FA Ɣ ϳ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϴϬ Ϯ͕ϯϴ
RDHT 1003MO-FA Ɣ ϭϬ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϭϴ
RDHT 12T3MO-FA Ɣ ϭϮ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϵϳ
RDHT 1604MO-FA ż ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϮϬ ϰ͕ϳϲ

RDMX 1003MOT Ɣ Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϭϴ
RDMX 12T3MOT Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϵϳ
RDMX 1604MOT Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϮϬ ϰ͕ϳϲ

RD..

RDHX MOE ZD'd DKd ZD,dͳ&�

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

ZD,y DKd
ZDDy DKd
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SCMORD

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d D2 L    ZΎ t^P

Inserts

ϱϬAϬϱRͳSCMKRDϭϮ Ɣ 50 12 22 50 5 ZD.. ϭϮdϯ + Ϭ͕ϳϬ
ϱϮAϬϱRͳSCMKRDϭϮ Ɣ 52 12 22 50 5 ZD.. ϭϮdϯ + Ϭ͕ϳϬ
ϲϲAϬϲRͳSCMKRDϭϮ Ɣ 66 12 Ϯϳ 50 6 ZD.. ϭϮdϯ + Ϭ͕ϵϬ
ϴϬBϬϳRͳSCMKRDϭϮ Ɣ 80 12 Ϯϳ 52 ϳ ZD.. ϭϮdϯ + ϭ͕ϰϬ

ϱϮAϬϰRͳSCMKRDϭϲΎ Ɣ 52 16 22 50 ϰ ZD.. ϭϲϬϰ + Ϭ͕ϳϬ
ϲϲAϬϱRͳSCMKRDϭϲ Ɣ 66 16 Ϯϳ 50 5 ZD.. ϭϲϬϰ + Ϭ͕ϵϬ
ϴϬAϬϲRͳSCMKRDϭϲ Ɣ 80 16 Ϯϳ 52 6 ZD.. ϭϲϬϰ + ϭ͕ϰϬ
ϭϬϬAϬϳRͳSCMKRDϭϲ ż 100 16 ϯϮ 52 ϳ ZD.. ϭϲϬϰ Ϯ͕ϬϬ

ΎΉ �NGULK AyIAL ϬΣ ͬ AyIAL ANGLE ϬΣ

Jp нϱΣ Nr –

Jf ϬΣ ap maǆ ϯ͖ ϰ mm

KOPIERFRÄSER

COPY MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SCMORD
KOPIERFRÄSER

INSERTS FOR COPY MILLING

Fräser

Marking of cuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^pannscŚrauďe
Clamping screǁ

Klemmschuh
Clamp

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

..SCMORD12 U^ ϯϱϬϳͲdϭϱ CS 12 Ͳ ^DZ dϭϱ

..SCMORD16 U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ Ͳ >� ϭϮdϯ ^DZ dϮϬ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
93

40

M
83

10

M
83

25

M
83

45

72
05

50
40

H
F7 d d1 s

RDHX 12T3MOT Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ż ϭϮ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϵϳ
RDHX 1604MOT Ɣ Ɣ Ɣ ż ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϮϬ ϰ͕ϳϲ

RDGT 12T3MOT Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϵϳ
RDGT 1604MOT Ɣ ż Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϮϬ ϰ͕ϳϲ

RDHT 12T3MO-FA Ɣ ϭϮ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϵϳ
RDHT 1604MO-FA ż ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϮϬ ϰ͕ϳϲ

RDMX 1003MOT Ɣ Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϭϴ
RDMX 12T3MOT Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϵϳ
RDMX 1604MOT Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϮϬ ϰ͕ϳϲ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

RD..

ZD,y DKd
ZDDy DKd

ZD,dͳ&�ZD'd DKd
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SPD09

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

Jp ϭϬΣ Nr ϭϵΣ

Jf ͲϭϬΣരʹരͲϮϰΣ ap maǆ 2 mm

HFC FR	SER ͳ SCHAFd
HIGH FEED MILLING CUTTERS

ISO

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l1 d ZΎ

ϯϮEϮRϬϲϬAϯϮͳSPDϬϵͳC Ɣ ϯϮ 250 60 ϯϮ 2 + ϭ͕ϰ
ϰϬEϯRϬϲϬAϯϮͳSPDϬϵͳC Ɣ ϰϬ 250 60 ϯϮ ϯ + ϭ͕ϱ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SPD09
HFC FR	SER ͳ SCHAFd

INSERTS FOR HIGH FEED MILLING CUTTERS

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

32 - 40 U^ ϰϱϬϭϭͲdϮϬP &>�' dϮϬP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

45

82
15

82
30 l d s d1 a rH

PDKX 0905ZEER-FM Ɣ Ɣ ϵ͕ϬϬϬ ϭϯ͕ϱϬϬ ϱ͕ϰϳ ϱ͕ϱϬ Ϯ͕Ϭ Ͳ
PDMX 0905ZEER-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϬϬϬ ϭϯ͕ϱϬϬ ϱ͕ϰϳ ϱ͕ϱϬ Ϯ͕Ϭ Ͳ
PDMX 0905ZESR-R Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϬϬϬ ϭϯ͕ϱϬϬ ϱ͕ϰϳ ϱ͕ϱϬ Ϯ͕Ϭ Ͳ

PDKT 090530ER-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϬϬϬ ϭϯ͕ϱϬϬ ϱ͕ϰϳ ϱ͕ϱϬ Ͳ ϯ
Ͳ

PDMW 090530SR Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϬϬϬ ϭϯ͕ϱϬϬ ϱ͕ϰϳ ϱ͕ϱϬ Ͳ ϯ

PDKyͳ&D

PDDyͳD PDDyͳZ

PDKdͳ&D

PDDt

PDDy

PDKy

PDKd

PDDt
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SϭϵPDϬϵͳC

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

Jp ϭϬΣ Nr ϭϵΣ

Jf ͲϭΣ Ͳ ͲϮϰΣ ap maǆ 2 mm

PENTA HF

HFC FRÄSER

HIGH FEED MILLING CUTTERS

ISO D d d1 L D2 ZΎ

ϰϮAϬϯRͳSϭϵPDϬϵͳC Ɣ ϰϮ 16 12 ϰϬ Ϯϳ͕ϴ ϯ + Ϭ͕Ϯ
ϱϬAϬϰRͳSϭϵPDϬϵͳC Ɣ 50 22 18 ϰϬ ϯϱ͕ϲ ϰ + Ϭ͕Ϯ
ϱϬAϬϱRͳSϭϵPDϬϵͳC Ɣ 50 22 18 ϰϬ ϯϲ͕Ϭ 5 + Ϭ͕Ϯ
ϱϮAϬϰRͳSϭϵPDϬϵͳC Ɣ 52 22 18 ϰϬ ϯϳ͕ϲ ϰ + Ϭ͕Ϯ
ϲϯAϬϱRͳSϭϵPDϬϵͳC Ɣ ϲϯ 22 18 ϰϬ ϰϴ͕ϲ 5 + Ϭ͕ϯ
ϲϯAϬϲRͳSϭϵPDϬϵͳC Ɣ ϲϯ 22 18 ϰϬ ϰϵ͕Ϭ 6 + Ϭ͕ϯ
ϲϲAϬϲRͳSϭϵPDϬϵͳC Ɣ 66 22 18 ϰϬ ϱϭ͕ϲ 6 + Ϭ͕ϯ
ϲϲAϬϲRͳSϭϵPDϬϵͳCF Ɣ 66 Ϯϳ 22 50 ϱϮ͕Ϭ 6 + Ϭ͕ϱ
ϴϬAϬϱRͳSϭϵPDϬϵͳC Ɣ 80 Ϯϳ ϯϳ 50 ϲϲ͕Ϭ 5 + Ϭ͕ϴ
ϴϬAϬϲRͳSϭϵPDϬϵͳC Ɣ 80 Ϯϳ ϯϳ 50 ϲϲ͕Ϭ 6 + Ϭ͕ϴ
ϭϬϬAϬϲRͳSϭϵPDϬϵͳC Ɣ 100 ϯϮ ϰϱ 50 ϴϱ͕ϲ 6 + ϭ͕ϰ
ϭϬϬAϬϴRͳSϭϵPDϬϵͳC Ɣ 100 ϯϮ ϰϱ 50 ϴϱ͕ϲ 8 + ϭ͕ϰ
ϭϮϱAϭϬRͳSϭϵPDϬϵͳC Ɣ 125 ϰϬ ϯϲ ϲϯ ϭϭϭ͕Ϭ 10 + Ϯ͕ϴ



ϭϲϳ

20
16

PL
AN

FR
ÄS

ER
FA

CE
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
EC

KF
RÄ

SE
R

SH
OU

LD
ER

 EN
D 

M
ILL

IN
G 

CU
TT

ER
S

t
�>

Z�
E^

dIZ
E&

Z	
^�

Zരͬ
ര^C

,�
I�

�E
&Z

	^
�Z

^Y
U�

Z�
 ^,

KU
>D

�Z
ͬ^

>K
d D

I>>
IE

' 
CU

dd
�Z

^
KO

PI
ER

FR
ÄS

ER
CO

PY
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
FR

ÄS
ER

 FÜ
R S

PE
Z. 

AN
W

EN
DU

NG
EN

CU
TT

ER
S F

OR
 SP

EC
IA

L A
PP

LIC
CA

TIO
N

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IE
D�

y�
�>

� I
E^

�Z
d^

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SϭϵPDϬϵͳC HFC FRÄSER

INSERTS FOR HIGH FEED MILLING CUTTERS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

45

82
15

82
30 l d s d1 a rH

PDKX 0905ZEER-FM Ɣ Ɣ ϵ͕ϬϬϬ ϭϯ͕ϱϬϬ ϱ͕ϰϳ ϱ͕ϱϬ Ϯ͕Ϭ Ͳ
PDMX 0905ZEER-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϬϬϬ ϭϯ͕ϱϬϬ ϱ͕ϰϳ ϱ͕ϱϬ Ϯ͕Ϭ Ͳ
PDMX 0905ZESR-R Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϬϬϬ ϭϯ͕ϱϬϬ ϱ͕ϰϳ ϱ͕ϱϬ Ϯ͕Ϭ Ͳ

PDKT 090530ER-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϬϬϬ ϭϯ͕ϱϬϬ ϱ͕ϰϳ ϱ͕ϱϬ Ͳ ϯ

PDMW 090530SR Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϬϬϬ ϭϯ͕ϱϬϬ ϱ͕ϰϳ ϱ͕ϱϬ Ͳ ϯ

PDKyͳ&D

PDDyͳD PDDyͳZ

PDKdͳ&D

PDDt

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

PDDy

PDKy

PDKd

PDDt
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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ERSATZTEILE / SPARE PARTS ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

Fräser

Marking of cuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

42A03R-S19PD09-C U^ ϰϱϬϭϭͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd ,^ ϵϬϴϯϱ
50A04R-S19PD09-C U^ ϰϱϬϭϭͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd ,^ ϭϬϯϬC
50A05R-S19PD09-C U^ ϰϱϬϭϭͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd ,^ ϭϬϯϬC
52A04R-S19PD09-C U^ ϰϱϬϭϭͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd ,^ ϭϬϯϬC
63A05R-S19PD09-C U^ ϰϱϬϭϭͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd ,^ ϭϬϯϬC
63A06R-S19PD09-C U^ ϰϱϬϭϭͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd ,^ ϭϬϯϬC
66A06R-S19PD09-C U^ ϰϱϬϭϭͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd ,^ ϭϬϯϬC

66A06R-S19PD09-CF U^ ϰϱϬϭϭͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd ,^ ϭϮϯϬC
80A05R-S19PD09-C U^ ϰϱϬϭϭͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd Ͳ
80A06R-S19PD09-C U^ ϰϱϬϭϭͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd Ͳ

100A06R-S19PD09-C U^ ϰϱϬϭϭͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd Ͳ
100A08R-S19PD09-C U^ ϰϱϬϭϭͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd Ͳ
125A10R-S19PD09-C U^ ϰϱϬϭϭͲdϮϬP ^DZ dϮϬPͲd ,^D ϮϬϰϬ

SϭϵPDϬϵͳC HFC FRÄSER

HIGH FEED MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SZD

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l dh6 ZΎ t^P

Inserts

ZzLINDRISCH ͬ CzLINDRICAL
ϭϲEϮRϬϯϬAϭϲͳSZDϬϳ Ɣ 16 100 ϯϬ 16 2 ZD.. ϬϳϬϯ + Ϭ͕ϭ
ϭϲEϮRϬϲϱAϭϲͳSZDϬϳ Ɣ 16 ϭϰϱ 65 16 2 ZD.. ϬϳϬϯ + Ϭ͕Ϯ
ϮϬEϯRϬϰϬAϮϬͳSZDϬϳ Ɣ 20 120 ϰϬ 20 ϯ ZD.. ϬϳϬϯ + Ϭ͕ϯ
ϮϬEϯRϬϴϬAϮϬͳSZDϬϳ Ɣ 20 165 80 20 ϯ ZD.. ϬϳϬϯ + Ϭ͕ϯ
ϮϱEϯRϬϱϬAϮϱͳSZDϬϳ Ɣ 25 ϭϰϬ 50 25 ϯ ZD.. ϬϳϬϯ + Ϭ͕ϱ
ϮϱEϯRϭϬϬAϮϱͳSZDϬϳ Ɣ 25 ϭϵϬ 100 25 ϯ ZD.. ϬϳϬϯ + Ϭ͕ϲ
WELDON

ϮϱEϮRϬϴϬBϮϱͳSZDϬϵͳC Ɣ 25 ϭϰϬ 80 25 2 ZD.. Ϭϵdϯ + Ϭ͕ϱ
ϮϱEϮRϭϰϬBϮϱͳSZDϬϵͳC Ɣ 25 200 ϭϰϬ 25 2 ZD.. Ϭϵdϯ + Ϭ͕ϳ
ϮϱEϮRϮϰϬBϮϱͳSZDϬϵͳC ż 25 ϯϬϬ ϮϰϬ 25 2 ZD.. Ϭϵdϯ + ϭ͕Ϭ
ϯϮEϮRϬϴϬBϯϮͳSZDϬϵͳC Ɣ ϯϮ ϭϰϬ 80 ϯϮ 2 ZD.. Ϭϵdϯ + Ϭ͕ϴ
ϯϮEϮRϭϰϬBϯϮͳSZDϬϵͳC Ɣ ϯϮ 200 ϭϰϬ ϯϮ 2 ZD.. Ϭϵdϯ + ϭ͕ϭ
ϯϮEϮRϮϰϬBϯϮͳSZDϬϵͳC ż ϯϮ ϯϬϬ ϮϰϬ ϯϮ 2 ZD.. Ϭϵdϯ + ϭ͕ϲ
ϰϬEϰRϬϴϬBϯϮͳSZDϭϮͳC Ɣ ϰϬ ϭϰϬ 80 ϯϮ ϰ ZD.. ϭϮϬϰ + Ϭ͕ϴ
ϰϬEϰRϭϰϬBϯϮͳSZDϭϮͳC ż ϰϬ 200 ϭϰϬ ϯϮ ϰ ZD.. ϭϮϬϰ + ϭ͕ϭ
ϰϬEϰRϮϰϬBϯϮͳSZDϭϮͳC ż ϰϬ ϯϬϬ ϮϰϬ ϯϮ ϰ ZD.. ϭϮϬϰ + ϭ͕ϯ

Jp нϴΣരʹരнϭϬΣ Nr –

Jf ͲϱΣരʹരͲϲΣ ap maǆ ϭ͕Ϭ͖ ϭ͕ϲ mm

Zz>IEDZI^C,
Cz>IEDZIC�>

t�>DKE

FEED ZD

HFC FR	SER ͳ SCHAFd
HIGH FEED MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SZD

Fräser

Marking of cuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

..SZD07 U^ ϮϮϬϱͲdϬϳP &>�' dϬϳP

..SZD09 U^ ϯϬϬϲͲdϬϵP &>�' dϬϵP

..SZD12 U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP &>�' dϭϱP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

10

M
83

25

M
83

45

72
05

72
15

72
30 l d s d1 rH

ZDCW 070304 Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϲ͕ϴϬϬ ϲ͕ϴϬϬ ϯ͕ϭϴ Ϯ͕ϲϬ Ϭ͕ϰ
ZDCW 09T304 Ɣ Ɣ Ɣ ż Ɣ Ɣ ϵ͕ϱϮϱ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ ϯ͕ϰϬ Ϭ͕ϰ
ZDEW 120408 Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϰ͕ϰϬ Ϭ͕ϴ

ZDCt ͬ ZD�t

ZDCt ͬ ZD�t

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

HFC FR	SER ͳ SCHAFd
INSERTS FOR HIGH FEED MILLING CUTTERS
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16

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SZD

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

Jp нϴΣ͖ нϭϬΣ Nr –

Jf ͲϱΣ͖ ͲϲΣ ap maǆ ϭ͕Ϭ͖ ϭ͕ϲ mm

HFC FR	SER ͳ MKDULARES SzSdEM
EXCHANGEABLE HEADS FOR HIGH FEED MILLING

ISO

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D H L d M ZΎ t^P

Inserts

ϭϲEϮRϬϯϬMϬϴͳSZDϬϳ Ɣ 16 ϯϬ ϰϴ ϴ͕ϱ M8 2 ZD.. ϬϳϬϯ + Ϭ͕Ϭ
ϮϬEϯRϬϯϬMϭϬͳSZDϬϳ Ɣ 20 ϯϬ ϰϵ ϭϬ͕ϱ M10 ϯ ZD.. ϬϳϬϯ + Ϭ͕ϭ
ϮϱEϯRϬϯϮMϭϮͳSZDϬϳ Ɣ 25 ϯϮ ϱϰ ϭϮ͕ϱ M12 ϯ ZD.. ϬϳϬϯ + Ϭ͕ϭ
ϮϱEϰRϬϯϮMϭϮͳSZDϬϳ Ɣ 25 ϯϮ ϱϰ ϭϮ͕ϱ M12 ϰ ZD.. ϬϳϬϯ + Ϭ͕ϭ
ϯϮEϰRϬϰϬMϭϲͳSZDϬϳ ż ϯϮ ϰϬ 65 ϭϳ M16 ϰ ZD.. ϬϳϬϯ + Ϭ͕Ϯ
ϮϱEϮRϬϯϮMϭϮͳSZDϬϵͳC Ɣ 25 ϯϮ ϱϰ ϭϮ͕ϱ M12 2 ZD.. Ϭϵdϯ + Ϭ͕ϭ
ϮϱEϯRϬϯϮMϭϮͳSZDϬϵͳC Ɣ 25 ϯϮ ϱϰ ϭϮ͕ϱ M12 ϯ ZD.. Ϭϵdϯ + Ϭ͕ϭ
ϯϮEϯRϬϰϬMϭϲͳSZDϬϵͳC Ɣ ϯϮ ϰϬ ϲϯ ϭϳ M16 ϯ ZD.. Ϭϵdϯ + Ϭ͕Ϯ
ϯϱEϰRϬϰϬMϭϲͳSZDϬϵͳC Ɣ ϯϱ ϰϬ ϲϯ ϭϳ M16 ϰ ZD.. Ϭϵdϯ + Ϭ͕Ϯ
ϰϮEϰRϬϰϬMϭϲͳSZDϬϵͳC Ɣ ϰϮ ϰϬ ϲϯ ϭϳ M16 ϰ ZD.. Ϭϵdϯ + Ϭ͕Ϯ
ϯϮEϯRϬϰϬMϭϲͳSZDϭϮͳC Ɣ ϯϮ ϰϬ ϲϯ ϭϳ M16 ϯ ZD.. ϭϮϬϰ + Ϭ͕Ϯ
ϰϬEϰRϬϰϬMϭϲͳSZDϭϮͳC Ɣ ϰϬ ϰϬ ϲϯ ϭϳ M16 ϰ ZD.. ϭϮϬϰ + Ϭ͕Ϯ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SZD
HFC FR	SER ͳ MKDULARES SzSdEM

INSERTS FOR EXCHANGEABLE HEADS FOR HIGH FEED MILLING

Fräser

Marking of cuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

..SZD07 U^ ϮϮϬϱͲdϬϳP &>�' dϬϳP

..SZD09 U^ ϯϬϬϲͲdϬϵP &>�' dϬϵP

..SZD12 U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP &>�' dϭϱP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

ISO

M
83

10

M
83

25

M
83

45

72
05

72
15

72
30 l d s d1 rH

ZDCW 070304 Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϲ͕ϴϬϬ ϲ͕ϴϬϬ ϯ͕ϭϴ Ϯ͕ϲϬ Ϭ͕ϰ
ZDCW 09T304 Ɣ Ɣ Ɣ ż Ɣ Ɣ ϵ͕ϱϮϱ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ ϯ͕ϰϬ Ϭ͕ϰ
ZDEW 120408 Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϰ͕ϰϬ Ϭ͕ϴ

ZDCt ͬ ZD�t

ZDCt ͬ ZD�t
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16

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SMOZD

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

Jp +10° Nr –
Jf -6° ap max 1,0; 1,6 mm

FEED ZD

HFC FRÄSER

HIGH FEED MILLING CUTTERS

ISO

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d L ď t ZΎ t^P

Inserts

ϰϬAϬϯRͳSMKZDϬϵͳC ż ϰϬ 16 ϰϬ ϴ͕ϰ ϱ͕ϲ ϯ ZD.. Ϭϵdϯ + Ϭ͕Ϯ
ϰϬAϬϰRͳSMKZDϬϵͳC Ɣ ϰϬ 16 ϰϬ ϴ͕ϰ ϱ͕ϲ ϰ ZD.. Ϭϵdϯ + Ϭ͕Ϯ
ϱϬAϬϰRͳSMKZDϭϮͳC Ɣ 50 22 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϰ ϰ ZD.. ϭϮϬϰ + Ϭ͕Ϯ
ϱϮAϬϰRͳSMKZDϭϮͳC Ɣ 52 22 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϰ ϰ ZD.. ϭϮϬϰ + Ϭ͕ϯ
ϲϯAϬϰRͳSMKZDϭϮͳC ż ϲϯ 22 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϰ ϰ ZD.. ϭϮϬϰ + Ϭ͕ϱ
ϲϯAϬϱRͳSMKZDϭϮͳC Ɣ ϲϯ 22 ϰϬ ϭϬ͕ϰ ϲ͕ϰ 5 ZD.. ϭϮϬϰ + Ϭ͕ϰ
ϲϲAϬϱRͳSMKZDϭϮͳC Ɣ 66 Ϯϳ 50 12 ϳ 5 ZD.. ϭϮϬϰ + Ϭ͕ϴ
ϴϬAϬϱRͳSMKZDϭϮͳC Ɣ 80 Ϯϳ 50 12 ϳ 5 ZD.. ϭϮϬϰ + ϭ͕Ϭ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SMOZD

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚaŌ
Shank

DreŚgriī
Handle

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

40 U^ ϯϬϬϲͲdϬϵP DͲdϬϳPͬdϬϵP &'Ͳϭϱ ,^ ϬϴϯϬC
50 - 66 U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ ,^ ϭϬϯϬC

80 U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ Ͳ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

10

M
83

25

M
83

45

72
05

72
15

72
30 l d s d1 rH

ZDCW 09T304 Ɣ Ɣ Ɣ ż Ɣ Ɣ ϵ͕ϱϮϱ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ ϯ͕ϰϬ Ϭ͕ϰ
ZDEW 120408 Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϰ͕ϰϬ Ϭ͕ϴ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

HFC FRÄSER

INSERTS FOR HIGH FEED MILLING CUTTERS

ZDCt ͬ ZD�t

ZDCt ͬ ZD�t



ϭϳϲ
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16

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

LϮͳSZP

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

KKPIERFR	SER ͳ SCHAFd
COPY MILLING CUTTERS

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l1 l2 lϯ d Dorse ZΎ t^P

Inserts apmaǆ

ZzLINDRISCH ͬ CzLINDRICAL
ϭϬLϮRϬϱϬAϭϲͳSZPϭϬ Ɣ 10 160 ϱϬ͕Ϭ Ͳ ϮϮ͕ϯ 16 Ͳ 2 ZP ϭϬ.. ϴ͕ϵ Ϭ͕Ϯϭ
ϭϮLϮRϬϰϱAϮϬͳSZPϭϮ Ɣ 12 200 ϰϰ͕ϴ Ͳ ϮϮ͕Ϭ 20 Ͳ 2 ZP ϭϮ.. ϭϬ͕ϳ Ϭ͕ϰϯ
ϭϲLϮRϬϰϱAϮϬͳSZPϭϲͳC Ɣ 16 200 ϰϰ͕ϱ Ͳ Ϯϵ͕ϰ 20 Ͳ 2 ZP ϭϲ.. ϭϰ͕ϰ + Ϭ͕ϰϯ
ϮϬLϮRϬϱϬAϮϬͳSZPϮϬͳC Ɣ 20 250 ϱϬ͕Ϭ Ͳ Ͳ 20 Ͳ 2 ZP ϮϬ.. ϭϳ͕ϵ + Ϭ͕ϴϱ
ϮϬLϮRϬϱϱAϮϱͳSZPϮϬͳC Ɣ 20 200 ϱϰ͕ϰ Ͳ ϯϲ͕ϭ 25 Ͳ 2 ZP ϮϬ.. ϭϳ͕ϵ + Ϭ͕ϲϱ
ϮϬLϮRϬϱϱAϯϮͳSZPϮϬͳC Ɣ 20 250 ϱϱ͕ϳ Ͳ ϯϰ͕ϱ ϯϮ Ͳ 2 ZP ϮϬ.. ϭϳ͕ϵ + ϭ͕ϰϬ
ϮϱLϮRϬϲϬAϮϱͳSZPϮϱͳC Ɣ 25 250 ϲϬ͕Ϭ Ͳ Ͳ 25 Ͳ 2 ZP Ϯϱ.. ϮϮ͕ϯ + ϭ͕Ϯϵ
ϮϱLϮRϬϲϱAϯϮͳSZPϮϱͳC Ɣ 25 250 ϲϰ͕ϳ Ͳ ϰϯ͕Ϭ ϯϮ Ͳ 2 ZP Ϯϱ.. ϮϮ͕ϯ + ϭ͕Ϯϵ
ϯϮLϮRϬϳϬAϯϮͳSZPϯϮͳC Ɣ ϯϮ 250 ϳϬ͕ϯ Ͳ Ͳ ϯϮ Ͳ 2 ZP ϯϮ.. Ϯϴ͕ϲ + ϭ͕ϯϳ
WELDON

ϭϮLϮRϬϰϬBϮϬͳSZPϭϮ ż 12 ϵϭ ϰϬ ϲϲ͕ϱ Ϯϭ͕ϱ 20 Ͳ 2 ZP ϭϮ.. ϭϬ͕ϳ Ϭ͕ϭϲ
ϭϮLϮRϬϲϬBϮϬͳSZPϭϮ Ɣ 12 111 60 ϴϲ͕ϱ Ϯϯ͕ϴ 20 Ͳ 2 ZP ϭϮ.. ϭϬ͕ϳ Ϭ͕ϭϵ
ϭϲLϮRϬϰϬBϮϬͳSZPϭϲͳC Ɣ 16 ϵϭ ϰϬ ϲϲ͕ϱ Ϯϴ͕ϯ 20 Ͳ 2 ZP ϭϲ.. ϭϰ͕ϰ + Ϭ͕ϭϲ
ϭϲLϮRϬϲϬBϮϬͳSZPϭϲͳC Ɣ 16 111 60 ϴϲ͕ϱ ϯϮ͕ϵ 20 Ͳ 2 ZP ϭϲ.. ϭϰ͕ϰ + Ϭ͕ϮϬ
ϮϬLϮRϬϱϬBϮϱͳSZPϮϬͳC Ɣ 20 ϭϬϳ 50 ϳϱ͕ϱ ϯϱ͕ϭ 25 Ͳ 2 ZP ϮϬ.. ϭϳ͕ϵ + Ϭ͕Ϯϵ
ϮϬLϮRϬϳϬBϮϱͳSZPϮϬͳC Ɣ 20 ϭϮϳ ϳϬ ϵϱ͕ϱ ϯϵ͕ϱ 25 Ͳ 2 ZP ϮϬ.. ϭϳ͕ϵ + Ϭ͕ϯϱ
ϮϱLϮRϬϲϬBϮϱͳSZPϮϱͳC Ɣ 25 ϭϭϳ 60 ϴϱ͕ϱ Ͳ 25 Ͳ 2 ZP Ϯϱ.. ϮϮ͕ϯ + Ϭ͕ϯϱ
ϮϱLϮRϬϴϬBϮϱͳSZPϮϱͳC Ɣ 25 ϭϯϳ 80 ϭϬϱ͕Ϭ Ͳ 25 Ͳ 2 ZP Ϯϱ.. ϮϮ͕ϯ + Ϭ͕ϰϭ
ϯϮLϮRϬϳϬBϯϮͳSZPϯϮͳC Ɣ ϯϮ ϭϯϭ ϳϬ ϵϱ͕ϱ Ͳ ϯϮ Ͳ 2 ZP ϯϮ.. Ϯϴ͕ϲ + Ϭ͕ϲϮ
ϯϮLϮRϭϬϬBϯϮͳSZPϯϮͳC Ɣ ϯϮ 161 100 ϭϮϱ͕ϱ Ͳ ϯϮ Ͳ 2 ZP ϯϮ.. Ϯϴ͕ϲ + Ϭ͕ϳϵ
ϰϬLϮRϬϳϬBϯϮͳSZPϰϬͳC Ɣ ϰϬ ϭϯϭ ϳϬ ϵϱ͕ϱ Ͳ ϯϮ Ͳ 2 ZP ϰϬ.. ϯϱ͕ϳ + Ϭ͕ϳϮ
ϰϬLϮRϭϬϬBϰϬͳSZPϰϬͳC Ɣ ϰϬ ϭϳϭ 100 ϭϯϭ͕Ϭ Ͳ ϰϬ Ͳ 2 ZP ϰϬ.. ϯϱ͕ϳ + ϭ͕ϯϯ
ϱϬLϮRϭϬϬBϱϬͳSZPϱϬͳC ż 50 181 100 ϭϯϲ͕ϱ Ͳ 50 Ͳ 2 ZP ϱϬ.. ϰϰ͕ϳ + Ϯ͕ϭϯ

Jp ͲϭϬΣ Nr –

Jf ϬΣ ap maǆ –

Zz>IEDZI^C,
Cz>IEDZIC�>

t�>DKE MORSE
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KKPIERFR	SER ͳ SCHAFd
COPY MILLING CUTTERSLϮͳSZP

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

MORSE

ϭϬLϮRϬϱϬEϬϮͳSZPϭϬ Ɣ 10 ϭϭϰ Ͳ 50 Ϯϭ͕ϵ Ͳ 2 2 ZP ϭϬ.. ϴ͕ϵ Ϭ͕ϭϮ
ϭϮLϮRϬϰϬEϬϮͳSZPϭϮ Ɣ 12 ϭϬϰ Ͳ ϰϬ ϮϮ͕ϱ Ͳ 2 2 ZP ϭϮ.. ϭϬ͕ϳ Ϭ͕ϭϭ
ϭϮLϮRϬϲϬEϬϮͳSZPϭϮ Ɣ 12 ϭϮϰ Ͳ 60 Ϯϱ͕ϴ Ͳ 2 2 ZP ϭϮ.. ϭϬ͕ϳ Ϭ͕ϭϰ
ϭϮLϮRϬϵϬEϬϮͳSZPϭϮ Ɣ 12 ϭϱϰ Ͳ ϵϬ Ϯϱ͕ϴ Ͳ 2 2 ZP ϭϮ.. ϭϬ͕ϳ Ϭ͕ϭϵ
ϭϲLϮRϬϰϬEϬϮͳSZPϭϲ ż 16 ϭϬϰ Ͳ ϰϬ ϯϭ͕ϯ Ͳ 2 2 ZP ϭϲ.. ϭϰ͕ϰ Ϭ͕ϭϮ
ϭϲLϮRϬϲϬEϬϮͳSZPϭϲ Ɣ 16 ϭϮϰ Ͳ 60 ϰϮ͕Ϯ Ͳ 2 2 ZP ϭϲ.. ϭϰ͕ϰ Ϭ͕ϭϱ
ϭϲLϮRϬϵϬEϬϮͳSZPϭϲ Ɣ 16 ϭϱϰ Ͳ ϵϬ ϳϱ͕ϵ Ͳ 2 2 ZP ϭϲ.. ϭϰ͕ϰ Ϭ͕ϭϵ
ϮϬLϮRϬϱϬEϬϯͳSZPϮϬ ż 20 ϭϯϭ Ͳ 50 ϯϲ͕ϲ Ͳ ϯ 2 ZP ϮϬ.. ϭϳ͕ϵ Ϭ͕Ϯϳ
ϮϬLϮRϬϳϬEϬϯͳSZPϮϬ Ɣ 20 151 Ͳ ϳϬ Ͳ Ͳ ϯ 2 ZP ϮϬ.. ϭϳ͕ϵ Ϭ͕ϯϯ
ϮϬLϮRϭϬϬEϬϯͳSZPϮϬ Ɣ 20 181 Ͳ 100 ϳϳ͕ϰ Ͳ ϯ 2 ZP ϮϬ.. ϭϳ͕ϵ Ϭ͕ϯϵ
ϮϱLϮRϬϴϬEϬϯͳSZPϮϱ Ɣ 25 161 Ͳ 80 Ͳ Ͳ ϯ 2 ZP Ϯϱ.. ϮϮ͕ϯ Ϭ͕ϯϵ
ϮϱLϮRϭϭϬEϬϰͳSZPϮϱ Ɣ 25 Ϯϭϯ Ͳ 110 ϵϮ͕ϳ Ͳ ϰ 2 ZP Ϯϱ.. ϮϮ͕ϯ Ϭ͕ϳϲ
ϯϮLϮRϭϬϬEϬϰͳSZPϯϮ Ɣ ϯϮ ϮϬϯ Ͳ 100 Ͳ Ͳ ϰ 2 ZP ϯϮ.. Ϯϴ͕ϲ Ϭ͕ϴϯ
ϯϮLϮRϭϱϬEϬϰͳSZPϯϮ Ɣ ϯϮ Ϯϱϯ Ͳ 150 Ͳ Ͳ ϰ 2 ZP ϯϮ.. Ϯϴ͕ϲ ϭ͕ϭϬ
ϱϬLϮRϭϬϬEϬϱͳSZPϱϬ ż 50 ϮϯϬ Ͳ 100 Ͳ Ͳ 5 2 ZP ϱϬ.. ϰϰ͕ϳ Ϯ͕ϬϬ

ZP
ZPͳ& ZPͳ&D ZPͳD ZPͳZ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l1 l2 lϯ d Dorse ZΎ t^P

Inserts apmaǆ

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

10

M
83

40

M
83

45

82
30

82
40 d s d1

ZP 20ER-F Ɣ ϮϬ͕ϬϬ ϯ͕ϵϳ ϰ͕Ϭ
ZP 50ER-F ż ϱϬ͕ϬϬ ϳ͕ϵϰ ϵ͕ϲ

ZP 10ER-FM Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϬϬ ϭ͕ϳϬ Ϯ͕Ϯ
ZP 12ER-FM Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϬϬ Ϯ͕ϯϴ Ϯ͕ϵ
ZP 16ER-FM Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬ ϯ͕ϭϴ Ϯ͕ϵ
ZP 20ER-FM Ɣ ż ϮϬ͕ϬϬ ϯ͕ϵϳ ϰ͕Ϭ
ZP 25ER-FM Ɣ ż Ϯϱ͕ϬϬ ϰ͕ϳϲ ϰ͕ϳ
ZP 32ER-FM Ɣ ż ϯϮ͕ϬϬ ϲ͕ϯϱ ϱ͕ϵ

ZP 12ER-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϬϬ Ϯ͕ϯϴ Ϯ͕ϵ
ZP 16ER-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬ ϯ͕ϭϴ Ϯ͕ϵ
ZP 20ER-M Ɣ Ɣ ϮϬ͕ϬϬ ϯ͕ϵϳ ϰ͕Ϭ
ZP 25ER-M Ɣ Ɣ Ϯϱ͕ϬϬ ϰ͕ϳϲ ϰ͕ϳ
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භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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Fräser

Marking of cuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

Unterlage
^Śim seat

UnterlegplaƩenscŚrauďe
Pad screǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

SZP10 U^ ϲϮϬϬϰͲdϬϲP &>�' dϬϲP Ͳ Ͳ Ͳ
SZP12 U^ ϲϮϱϬϲͲdϬϴP &>�' dϬϴP Ͳ Ͳ Ͳ
SZP16 U^ ϲϮϱϬϴͲdϬϴP &>�' dϬϴP Ͳ Ͳ Ͳ
SZP20 U^ ϲϯϱϭϬͲdϭϬP &>�' dϭϬP Ͳ Ͳ Ͳ
SZP25 U^ ϰϬϭϭ�ͲdϭϱP &>�' dϭϱP Ͳ Ͳ Ͳ
SZP32 U^ ϲϱϬϭϯͲdϮϬ ^DZ dϮϬ Ͳ Ͳ Ͳ
SZP40 U^ ϲϲϬϭϱͲdϮϱP ^DZ dϮϱP Ͳ Ͳ Ͳ
SZP50 U^ ϲϴϬϮϬͲdϯϬP ^DZ dϯϬ ^ZE ϰϬϬϯϮϮ U^ϯϱϬϴͲdϭϱP &>�' dϭϱP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

LϮͳSZP

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

10

M
83

40

M
83

45

82
30

82
40 d s d1

ZP 32ER-M Ɣ Ɣ ϯϮ͕ϬϬ ϲ͕ϯϱ ϱ͕ϵ

ZP 16ER-R Ɣ ϭϲ͕ϬϬ ϯ͕ϭϴ Ϯ͕ϵ
ZP 20ER-R Ɣ ϮϬ͕ϬϬ ϯ͕ϵϳ ϰ͕Ϭ
ZP 25ER-R Ɣ Ϯϱ͕ϬϬ ϰ͕ϳϲ ϰ͕ϳ
ZP 32ER-R Ɣ Ɣ ϯϮ͕ϬϬ ϲ͕ϯϱ ϱ͕ϵ
ZP 40ER-R Ɣ ϰϬ͕ϬϬ ϳ͕ϵϰ ϳ͕Ϭ
ZP 50ER-R ż ϱϬ͕ϬϬ ϳ͕ϵϰ ϵ͕ϲ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

KKPIERFR	SER ͳ SCHAFd
INSERTS FOR COPY MILLING CUTTERS



ϭϳϵ

20
16

PL
AN

FR
ÄS

ER
FA

CE
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
EC

KF
RÄ

SE
R

SH
OU

LD
ER

 EN
D 

M
ILL

IN
G 

CU
TT

ER
S

t
�>

Z�
E^

dIZ
E&

Z	
^�

Zരͬ
ര^C

,�
I�

�E
&Z

	^
�Z

^Y
U�

Z�
 ^,

KU
>D

�Z
ͬ^

>K
d D

I>>
IE

' 
CU

dd
�Z

^
KO

PI
ER

FR
ÄS

ER
CO

PY
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
FR

ÄS
ER

 FÜ
R S

PE
Z. 

AN
W

EN
DU

NG
EN

CU
TT

ER
S F

OR
 SP

EC
IA

L A
PP

LIC
CA

TIO
N

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IE
D�

y�
�>

� I
E^

�Z
d^

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

LϮͳSZP

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

KKPIERFR	SER ͳ MKDULARES SzSdEM
EXCHANGEABLE HEADS FOR COPY MILLING

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D H d M ZΎ t^P

Inserts ap maǆ

ϭϬLϮRϬϮϱMϬϴͳSZPϭϬ ż 10 25 ϴ͕ϱ M8 2 ZP ϭϬ.. ϴ͕ϵ Ϭ͕ϬϮ
ϭϮLϮRϬϮϱMϬϴͳSZPϭϮ Ɣ 12 25 ϴ͕ϴ M8 2 ZP ϭϮ.. ϭϬ͕ϳ Ϭ͕ϬϮ
ϭϲLϮRϬϮϱMϬϴͳSZPϭϲ Ɣ 16 25 ϴ͕ϱ M8 2 ZP ϭϲ.. ϭϰ͕ϰ Ϭ͕ϬϮ
ϮϬLϮRϬϯϬMϭϬͳSZPϮϬͳC Ɣ 20 ϯϬ ϭϬ͕ϱ M10 2 ZP ϮϬ.. ϭϳ͕ϵ + Ϭ͕Ϭϰ
ϮϱLϮRϬϯϱMϭϮͳSZPϮϱͳC Ɣ 25 ϯϱ ϭϮ͕ϱ M12 2 ZP Ϯϱ.. ϮϮ͕ϯ + Ϭ͕Ϭϳ
ϯϮLϮRϬϰϱMϭϲͳSZPϯϮͳC Ɣ ϯϮ ϰϱ ϭϳ͕Ϭ M16 2 ZP ϯϮ.. Ϯϯ͕ϲ + Ϭ͕ϭϱ

Jp ͲϭϬΣ Nr –

Jf ϬΣ ap maǆ ap maǆ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

LϮͳSZP KKPIERFR	SER ͳ MKDULARES SzSdEM
INSERTS FOR COPY MILLING

Fräser

Marking of cuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

SZP10 U^ ϲϮϬϬϰͲdϬϲP &>�' dϬϲP
SZP12 U^ ϲϮϱϬϲͲdϬϴP &>�' dϬϴP
SZP16 U^ ϲϮϱϬϴͲdϬϴP &>�' dϬϴP
SZP20 U^ ϲϯϱϭϬͲdϭϬP &>�' dϭϬP
SZP25 U^ ϰϬϭϭ�ͲdϭϱP &>�' dϭϱP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

10

M
83

40

M
83

45

82
30

82
40 d s d1

ZP 20ER-F Ɣ ż ϮϬ͕ϬϬ ϯ͕ϵϳ ϰ͕Ϭ

ZP 10ER-FM Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϬϬ ϭ͕ϳϬ Ϯ͕Ϯ
ZP 12ER-FM Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϬϬ Ϯ͕ϯϴ Ϯ͕ϵ
ZP 16ER-FM Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬ ϯ͕ϭϴ Ϯ͕ϵ
ZP 20ER-FM Ɣ ż ϮϬ͕ϬϬ ϯ͕ϵϳ ϰ͕Ϭ
ZP 25ER-FM Ɣ ż Ϯϱ͕ϬϬ ϰ͕ϳϲ ϰ͕ϳ
ZP 32ER-FM Ɣ ż ϯϮ͕ϬϬ ϲ͕ϯϱ ϱ͕ϵϬ

ZP 12ER-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϬϬ Ϯ͕ϯϴ Ϯ͕ϵ
ZP 16ER-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬ ϯ͕ϭϴ Ϯ͕ϵ
ZP 20ER-M Ɣ Ɣ Ɣ ϮϬ͕ϬϬ ϯ͕ϵϳ ϰ͕Ϭ
ZP 25ER-M Ɣ Ɣ Ϯϱ͕ϬϬ ϰ͕ϳϲ ϰ͕ϳ
ZP 32ER-M Ɣ Ɣ ϯϮ͕ϬϬ ϲ͕ϯϱ ϱ͕ϵϬ

ZP 16ER-R Ɣ ϭϲ͕ϬϬ ϯ͕ϭϴ Ϯ͕ϵ
ZP 20ER-R Ɣ ϮϬ͕ϬϬ ϯ͕ϵϳ ϰ͕Ϭ
ZP 25ER-R Ɣ Ϯϱ͕ϬϬ ϰ͕ϳϲ ϰ͕ϳ
ZP 32ER-R Ɣ Ɣ ϯϮ͕ϬϬ ϲ͕ϯϱ ϱ͕ϵϬ

ZP
ZPͳ& ZPͳ&D ZPͳD ZPͳZ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KϯͳCyP

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

KKPIERFR	SER ͳ SCHAFd
COPY MILLING CUTTERS

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l1 l2 lϯ d ZΎ t^P

Inserts apmaǆ

ZzLINDRISCH ͬ CzLINDRICAL
ϭϲKϯRϬϱϬAϭϲͳCyPϭϲ Ɣ 16 200 50 Ͳ Ͳ 16 ϯ yP ϭϲ.. ϴ͕Ϭ Ϭ͕Ϯϵ
ϭϲKϯRϬϱϬAϮϬͳCyPϭϲ Ɣ 16 200 50 Ͳ ϰϮ͕Ϯ 20 ϯ yP ϭϲ.. ϴ͕Ϭ Ϭ͕ϰϯ
ϮϬKϯRϬϱϬAϮϬͳCyPϮϬ Ɣ 20 200 50 Ͳ Ͳ 20 ϯ yP ϮϬ.. ϭϬ͕Ϭ Ϭ͕ϰϱ
ϮϬKϯRϬϲϬAϮϱͳCyPϮϬ Ɣ 20 250 60 Ͳ ϰϯ͕ϵ 25 ϯ yP ϮϬ .. ϭϬ͕Ϭ Ϭ͕ϴϱ
ϮϱKϯRϬϲϬAϮϱͳCyPϮϱ Ɣ 25 250 60 Ͳ Ͳ 25 ϯ yP Ϯϱ.. ϭϮ͕ϱ Ϭ͕ϴϴ
ϯϮKϯRϬϴϬAϯϮͳCyPϯϮ Ɣ ϯϮ 250 80 Ͳ Ͳ ϯϮ ϯ yP ϯϮ.. ϭϲ͕Ϭ ϭ͕ϰϮ
WELDON

ϭϲKϯRϬϲϬBϮϬͳCyPϭϲ Ɣ 16 111 60 ϴϲ͕ϱ ϰϰ͕ϰ 20 ϯ yP ϭϲ.. ϴ͕Ϭ Ϭ͕ϮϬ
ϮϬKϯRϬϳϬBϮϱͳCyPϮϬ Ɣ 20 ϭϮϳ ϳϬ ϵϱ͕ϱ ϰϲ͕ϯ 25 ϯ yP ϮϬ.. ϭϬ͕Ϭ Ϭ͕ϯϲ
ϮϱKϯRϬϴϬBϮϱͳCyPϮϱ Ɣ 25 ϭϯϳ 80 105 Ͳ 25 ϯ yP Ϯϱ.. ϭϮ͕ϱ Ϭ͕ϰϰ

Jp ͲϱΣ Nr –

Jf ϬΣ ap maǆ –

Zz>IEDZI^C,
Cz>IEDZIC�>

t�>DKE



ϭϴϯ

20
16

PL
AN

FR
ÄS

ER
FA

CE
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
EC

KF
RÄ

SE
R

SH
OU

LD
ER

 EN
D 

M
ILL

IN
G 

CU
TT

ER
S

t
�>

Z�
E^

dIZ
E&

Z	
^�

Zരͬ
ര^C

,�
I�

�E
&Z

	^
�Z

^Y
U�

Z�
 ^,

KU
>D

�Z
ͬ^

>K
d D

I>>
IE

' 
CU

dd
�Z

^
KO

PI
ER

FR
ÄS

ER
CO

PY
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
FR

ÄS
ER

 FÜ
R S

PE
Z. 

AN
W

EN
DU

NG
EN

CU
TT

ER
S F

OR
 SP

EC
IA

L A
PP

LIC
CA

TIO
N

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IE
D�

y�
�>

� I
E^

�Z
d^

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KϯͳCyP KKPIERFR	SER ͳ SCHAFd
INSERTS FOR COPY MILLING CUTTERS

Fräser

Marking of cuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

CXP16 U^ ϲϯϬϬϵͲdϬϵP &>�' dϬϵP
CXP20 U^ ϲϯϱϭϯͲdϭϱP &>�' dϭϱP
CXP25 U^ ϲϰϬϭϰͲdϭϱP &>�' dϭϱP
CXP32 U^ ϲϱϬϭϳͲdϮϬP &>�' dϮϬP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

10

M
83

45

82
30 d s

XP 16ER-FM Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬ Ϯ͕ϬϬ
XP 20ER-FM Ɣ Ɣ Ɣ ϮϬ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ
XP 25ER-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ϯϱ͕ϬϬ ϯ͕ϭϳ
XP 32ER-FM Ɣ Ɣ Ɣ ϯϮ͕ϬϬ ϰ͕ϬϬ

yP
yPͳ&D

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KϯͳCyP

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

KKPIERFR	SER ͳ MKDULARES SzSdEM
EXCHANGEABLE HEADS FOR COPY MILLING

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D H d M ZΎ t^P

Inserts apmaǆ

ϭϲKϯRϬϯϱMϬϴͳCyPϭϲ Ɣ 16 ϯϱ ϴ͕ϱ M8 ϯ yP ϭϲ.. ϴ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϰ
ϭϲKϯRϬϯϱMϭϬͳCyPϭϲ Ɣ 16 ϯϱ ϭϬ͕ϱ M10 ϯ yP ϭϲ.. ϴ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϱ
ϮϬKϯRϬϰϬMϭϬͳCyPϮϬ Ɣ 20 ϰϬ ϭϬ͕ϱ M10 ϯ yP ϮϬ.. ϭϬ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϳ
ϮϱKϯRϬϰϱMϭϮͳCyPϮϱ Ɣ 25 ϰϱ ϭϮ͕ϱ M12 ϯ yP Ϯϱ.. ϭϮ͕ϱ Ϭ͕ϭϭ
ϯϮKϯRϬϱϱMϭϲͳCyPϯϮ Ɣ ϯϮ 55 ϭϳ͕Ϭ M16 ϯ yP ϯϮ.. ϭϲ͕Ϭ Ϭ͕Ϯϰ

Jp ͲϱΣ Nr –

Jf ϬΣ ap maǆ –

MULTISIDE XP
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KϯͳCyP KKPIERFR	SER ͳ MKDULARES SzSdEM
INSERTS FOR COPY MILLING

Fräser

Marking of cuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

CXP16 U^ ϲϯϬϬϵͲdϬϵP &>�' dϬϵP
CXP20 U^ ϲϯϱϭϯͲdϭϱP &>�' dϭϱP
CXP25 U^ ϲϰϬϭϰͲdϭϱP &>�' dϭϱP
CXP32 U^ ϲϱϬϭϳͲdϮϬP &>�' dϮϬP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

10

M
83

45

82
30 d s

XP 16ER-FM Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬ Ϯ͕ϬϬ
XP 20ER-FM Ɣ Ɣ Ɣ ϮϬ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ
XP 25ER-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ϯϱ͕ϬϬ ϯ͕ϭϳ
XP 32ER-FM Ɣ Ɣ Ɣ ϯϮ͕ϬϬ ϰ͕ϬϬ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

yP
yPͳ&D
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

Jp ϬΣ Nr

Jf ͲϳΣ р ͲϭϰΣ ap maǆ Ϯ р ϱരmm

ISO

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d1 L H d t^P

Inserts

ϬϴKϮRϯϬMϬϲͳSRCϬϴͳA ż 8 ϲ͕ϱ M6 ϰϱ ϭϵ ZC Ϭϴ͕  ZC ϬϴͲ&
ϭϬKϮRϯϬMϬϲͳSRCϭϬͳA ż 10 ϲ͕ϱ M6 ϰϱ ϭϵ ZC ϭϬ͕  ZC ϭϬ&
ϭϮKϮRϯϬMϬϴͳSRCϭϮͳA Ɣ 12 ϴ͕ϱ M8 ϰϴ ϭϵ ZC ϭϮ͕  ZC ϭϮͲ&
ϭϲKϮRϯϱMϬϴͳSRCϭϲͳA Ɣ 16 ϴ͕ϱ M8 ϱϯ ϯϱ ZC ϭϲ͕  ZC ϭϲͲ&
ϮϬKϮRϯϱMϭϬͳSRCϮϬͳA Ɣ 20 ϭϬ͕ϱ M10 ϱϰ ϯϱ ZC ϮϬ͕  ZC ϮϬͲ&

SRCͳA KOPIERFRÄSER

BALLNOSE EXCHANGEABLE HEADS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SRCͳA

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

8 C^ ϯϬϬϳͲdϬϴP ^DZ dϬϴP
10 C^ ϰϬϬϴͲdϭϱP ^DZ dϭϱP
12 C^ ϱϬϬϵͲdϮϬP ^DZ dϮϬP
16 C^ ϱϬϭϯͲdϮϬP ^DZ dϮϬP
20 C^ ϱϬϭϱͲdϮϬP ^DZ dϮϬP

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

10

72
15

72
30 d d1 l s

RC 08 Ɣ Ɣ Ɣ ϴ͕ϬϬϬ ϯ͕ϬϬϬ ϵ͕ϱϬ Ϯ͕ϬϬ
RC 10 Ɣ Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϬϬϬ ϰ͕ϬϬϬ ϭϭ͕ϱϬ Ϯ͕ϱϬ
RC 12 Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϮ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ
RC 16 Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ
RC 20 Ɣ Ɣ Ɣ ϮϬ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϲ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ

RC 08-F Ɣ ϴ͕ϬϬϬ ϯ͕ϬϬϬ ϵ͕ϱϬ Ϯ͕ϬϬ
RC 10-F Ɣ ż ϭϬ͕ϬϬϬ ϰ͕ϬϬϬ ϭϭ͕ϱϬ Ϯ͕ϱϬ
RC 12-F Ɣ ż ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϮ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ
RC 16-F Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ
RC 20-F Ɣ Ɣ ϮϬ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϲ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ

RC

RC ZCͳ&

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

KOPIERFRÄSER

BALLNOSE EXCHANGEABLE HEADS
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KϮͳSRC

Jp ϬΣ Nr

Jf ͲϳΣ р ͲϭϰΣ ap maǆ Ϯ р ϴരmm

ISO

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d1 L H d t^P

Inserts

SRC typ AͬSRC type A
ϬϴKϮRϬϮϱAϭϬͳSRCϬϴͳA Ɣ 8 ϳ͕ϱ 110 25 10 ZC Ϭϴ͕  ZC ϬϴͲ&͕  >C ϬϴͲKP͕  >C ϬϴͲKP& Ͳ Ϭ͕ϭ
ϭϬKϮRϬϯϬAϭϮͳSRCϭϬͳA Ɣ 10 ϵ ϭϯϬ ϯϬ 12 ZC ϭϬ͕  ZC ϭϬ&͕  >CϭϬͲKP͕  >C ϭϬͲKP& Ͳ Ϭ͕ϭ
ϭϮKϮRϬϯϬAϭϮͳSRCϭϮͳA Ɣ 12 ϭϬ͕ϱ ϭϯϬ ϯϬ 12 ZC ϭϮ͕  ZC ϭϮͲ&͕   >C ϭϮ..ͲC,͕  >C ϭϮ..ͲZ� Ͳ Ϭ͕Ϯ
ϭϲKϮRϬϯϱAϭϲͳSRCϭϲͳA Ɣ 16 ϭϰ ϭϰϬ ϯϱ 16 ZC ϭϲ͕  ZC ϭϲͲ& Ͳ Ϭ͕ϯ
ϮϬKϮRϬϰϱAϮϬͳSRCϮϬͳA Ɣ 20 18 160 ϰϱ 20 ZC ϮϬ͕  ZC ϮϬͲ& Ͳ Ϭ͕ϰ
ϮϱKϮRϬϰϱAϮϱͳSRCϮϱͳA Ɣ 25 ϮϮ͕ϰ 160 ϰϱ 25 ZC Ϯϱ͕  ZC ϮϱͲ& Ͳ Ϭ͕ϳ
ϯϮKϮRϬϲϬAϯϮͳSRCϯϮͳA Ɣ ϯϮ Ϯϴ͕ϲ 180 60 ϯϮ ZC ϯϮ͕  ZC ϯϮͲ& Ͳ ϭ͕ϭ
SRC typ BͬSRC type B
ϬϴKϮRϬϱϬAϭϮͳSRCϬϴͳA Ɣ 8 Ͳ ϭϰϬ ϭϯ͕ϱ 12 ZC Ϭϴ͕  ZC ϬϴͲ&͕  >CϬϴͲKP͕  >C ϬϴͲKP& Ͳ Ϭ͕ϭ
ϭϬKϮRϬϲϬAϭϲͳSRCϭϬͳA Ɣ 10 Ͳ 150 ϭϵ͕ϱ 16 ZC ϭϬ͕  ZC ϭϬ&͕  >CϭϬͲKP͕  >C ϭϬͲKP& Ͳ Ϭ͕ϭ
ϭϮKϮRϬϲϬAϭϲͳSRCϭϮͳA Ɣ 12 Ͳ 160 Ϯϰ͕ϱ 16 ZC ϭϮ͕  ZC ϭϮͲ&͕   >C ϭϮ..ͲC,͕  >C ϭϮ..ͲZ� Ͳ Ϭ͕Ϯ
ϭϲKϮRϬϲϱAϮϬͳSRCϭϲͳA Ɣ 16 Ͳ ϭϳϱ ϯϭ͕ϱ 20 ZC ϭϲ͕  ZC ϭϲͲ& Ͳ Ϭ͕ϯ
ϮϬKϮRϬϴϬAϮϱͳSRCϮϬͳA Ɣ 20 Ͳ ϭϵϬ ϯϯ͕ϱ 25 ZC ϮϬ͕  ZC ϮϬͲ& Ͳ Ϭ͕ϰ

KOPIERFRÄSER

BALLNOSE MILLING CUTTERS FOR COPYING
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KϮͳSRC

RC

RC

>C..ͳKP

>C ϭϮ..ͳZ�

ZC ϭϮ..ͳC,

ZC..ͳ&

>C..ͳKP&

LC

LC

>CͳKP

KOPIERFRÄSER

BALLNOSE MILLING CUTTERS FOR COPYING
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KϮͳSRC

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

8 C^ ϯϬϬϳͲdϬϴP ^DZ dϬϴP
10 C^ ϰϬϬϴͲdϭϱP ^DZ dϭϱP
12 C^ ϱϬϬϵͲdϮϬP ^DZ dϮϬP
16 C^ ϱϬϭϯͲdϮϬP ^DZ dϮϬP
20 C^ ϱϬϭϱͲdϮϬP ^DZ dϮϬP
25 C^ ϲϬϮϬͲdϮϬP ^DZ dϮϬP
32 C^ ϴϬϮϱͲdϯϬP ^DZ dϯϬP

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

10

72
15

72
30 d d1 l s rH

RC 08 Ɣ Ɣ Ɣ ϴ͕ϬϬϬ ϯ͕ϬϬϬ ϵ͕ϱϬ Ϯ͕ϬϬ Ͳ
RC 10 Ɣ Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϬϬϬ ϰ͕ϬϬϬ ϭϭ͕ϱϬ Ϯ͕ϱϬ Ͳ
RC 12 Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϮ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ Ͳ
RC 16 Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ Ͳ
RC 20 Ɣ Ɣ Ɣ ϮϬ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϲ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ Ͳ
RC 25 Ɣ Ɣ Ɣ Ϯϱ͕ϬϬϬ ϲ͕ϬϬϬ Ϯϭ͕ϱϬ ϰ͕ϬϬ Ͳ
RC 32 Ɣ ż ϯϮ͕ϬϬϬ ϴ͕ϬϬϬ Ϯϱ͕ϵϬ ϱ͕ϬϬ Ͳ

RC 08-F Ɣ ϴ͕ϬϬϬ ϯ͕ϬϬϬ ϵ͕ϱϬ Ϯ͕ϬϬ Ͳ
RC 10-F Ɣ ż ϭϬ͕ϬϬϬ ϰ͕ϬϬϬ ϭϭ͕ϱϬ Ϯ͕ϱϬ Ͳ
RC 12-F Ɣ ż ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϮ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ Ͳ
RC 16-F Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ Ͳ
RC 20-F Ɣ Ɣ ϮϬ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϲ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ Ͳ
RC 25-F Ɣ ż Ϯϱ͕ϬϬϬ ϲ͕ϬϬϬ Ϯϭ͕ϱϬ ϰ͕ϬϬ Ͳ
RC 32-F ż ϯϮ͕ϬϬϬ ϴ͕ϬϬϬ Ϯϱ͕ϵϬ ϱ͕ϬϬ Ͳ

LC 0806-KP Ɣ Ɣ Ɣ ϴ͕ϬϬϬ ϯ͕ϬϬϬ ϵ͕ϱϬ Ϯ͕ϬϬ Ϭ͕ϲ
LC 0810-KP Ɣ ż ż ϴ͕ϬϬϬ ϯ͕ϬϬϬ ϵ͕ϱϬ Ϯ͕ϬϬ ϭ͕Ϭ
LC 1008-KP Ɣ Ɣ ż ϭϬ͕ϬϬϬ ϰ͕ϬϬϬ ϭϭ͕ϱϬ Ϯ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
LC 1010-KP Ɣ Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϬϬϬ ϰ͕ϬϬϬ ϭϭ͕ϱϬ Ϯ͕ϱϬ ϭ͕Ϭ

LC 0806-KPF Ɣ ż ϴ͕ϬϬϬ ϯ͕ϬϬϬ ϵ͕ϱϬ Ϯ͕ϬϬ Ϭ͕ϲ
LC 1008-KPF Ɣ ż ϭϬ͕ϬϬϬ ϰ͕ϬϬϬ ϭϭ͕ϱϬ Ϯ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ

LC 1245-CH ż ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ Ͳ
LC 1260-CH ż ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ Ͳ

LC 1210-RE ż ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ ϭ͕ϬϬ
LC 1220-RE ż ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ Ϯ͕ϬϬ
LC 1230-RE ż ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ ϯ͕ϬϬ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

KOPIERFRÄSER

BALLNOSE MILLING CUTTERS FOR COPYING

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KϮͳSLC

Jp ϬΣ Nr ϵϬΣ

Jf ͲϳΣ р ͲϭϰΣ ap maǆ Ϭ͕ϲ р ϰ͕Ϭരmm

ISO

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d1 L H d t^P

Inserts

SLC/SRC dypͬtype A

ϬϴKϮRϬϮϱAϭϬͳSRCϬϴͳA Ɣ 8 ϳ͕ϱ 110 25 10 >C ϬϴͲKP͖ >C ϬϴͲKP&͖ ZC Ϭϴ͖ ZC ϬϴͲ& Ͳ Ϭ͕ϭ
ϭϬKϮRϬϯϬAϭϮͳSRCϭϬͳA Ɣ 10 ϵ ϭϯϬ ϯϬ 12 >C ϭϬͲKP͖ >C ϭϬͲKP&͖ ZC ϭϬ͖ ZC ϭϬͲ& Ͳ Ϭ͕ϭ
ϭϮKϮRϬϯϬAϭϮͳSLCϭϮͳA Ɣ 12 ϭϬ͕ϱ ϭϯϬ ϯϬ 12 >C ϭϮͲKP͖ >C ϭϮͲKP&͖ >C ϭϮ..ͲZI Ͳ Ϭ͕Ϯ
ϭϲKϮRϬϯϱAϭϲͳSLCϭϲͳA Ɣ 16 ϭϰ ϭϰϬ ϯϱ 16 >C ϭϲͲKP͖ >C ϭϲͲKP& Ͳ Ϭ͕ϯ
ϮϬKϮRϬϰϱAϮϬͳSLCϮϬͳA Ɣ 20 18 160 ϰϱ 20 >CϮϬͲKP͖ >CϮϬͲKP& Ͳ Ϭ͕ϰ
SRC dypͬtype B

ϬϴKϮRϬϱϬAϭϮͳSRCϬϴͳA Ɣ 8 Ͳ ϭϰϬ ϭϯ͕ϱ 12 >C ϬϴͲKP͖ >C ϬϴͲKP&͖ ZC Ϭϴ͖ ZC ϬϴͲ& Ͳ Ϭ͕ϭ
ϭϬKϮRϬϲϬAϭϲͳSRCϭϬͳA Ɣ 10 Ͳ 150 ϭϵ͕ϱ 16 >C ϭϬͲKP͖ >C ϭϬͲKP&͖ ZC ϭϬ͖ ZC ϭϬͲ& Ͳ Ϭ͕ϭ

KOPIERFRÄSER

SHOULDER END MILLING CUTTERS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

KϮͳSLC

LC

>CͳKP

RC 12..RI

ZC KP ZC KP&

KOPIERFRÄSER

SHOULDER END MILLING CUTTERS
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

8 C^ ϯϬϬϳͲdϬϴP ^DZ dϬϴP
10 C^ ϰϬϬϴͲdϭϱP ^DZ dϭϱP
12 C^ ϱϬϬϵͲdϮϬP ^DZ dϮϬP
16 C^ ϱϬϭϯͲdϮϬP ^DZ dϮϬP
20 C^ ϱϬϭϱͲdϮϬP ^DZ dϮϬP

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

10

72
15

72
30 d d1 l s rH

LC 0806-KP Ɣ Ɣ Ɣ ϴ͕ϬϬϬ ϯ͕ϬϬϬ ϵ͕ϱϬ Ϯ͕ϬϬ Ϭ͕ϲ
LC 0810-KP Ɣ ż ż ϴ͕ϬϬϬ ϯ͕ϬϬϬ ϵ͕ϱϬ Ϯ͕ϬϬ ϭ͕Ϭ
LC 1008-KP Ɣ Ɣ ż ϭϬ͕ϬϬϬ ϰ͕ϬϬϬ ϭϭ͕ϱϬ Ϯ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
LC 1010-KP Ɣ Ɣ Ɣ ϭϬ͕ϬϬϬ ϰ͕ϬϬϬ ϭϭ͕ϱϬ Ϯ͕ϱϬ ϭ͕Ϭ
LC 1210-KP Ɣ Ɣ Ɣ ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ ϭ͕Ϭ
LC 1220-KP ż ż ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ Ϯ͕Ϭ
LC 1610-KP Ɣ Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϲ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ ϭ͕Ϭ
LC 1613-KP Ɣ Ɣ ż ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϲ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ ϭ͕ϯ
LC 1630-KP ż ż ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϲ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ ϯ͕Ϭ
LC 2010-KP Ɣ ż Ɣ ϮϬ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϴ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ ϭ͕Ϭ
LC 2016-KP Ɣ Ɣ ż ϮϬ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϴ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ ϭ͕ϲ
LC 2040-KP ż ż ϮϬ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϴ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ ϰ͕Ϭ

LC 0806-KPF Ɣ ż ϴ͕ϬϬϬ ϯ͕ϬϬϬ ϵ͕ϱϬ Ϯ͕ϬϬ Ϭ͕ϲ
LC 1008-KPF Ɣ ż ϭϬ͕ϬϬϬ ϰ͕ϬϬϬ ϭϭ͕ϱϬ Ϯ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
LC 1210-KPF ż Ɣ ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ ϭ͕Ϭ
LC 1613-KPF Ɣ ż ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϲ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ ϭ͕ϯ
LC 2016-KPF ż Ɣ ϮϬ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϴ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ ϭ͕ϲ

LC 1215-RI ż ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ ϭ͕ϱ
LC 1220-RI ż ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ Ϯ͕Ϭ
LC 1230-RI ż ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ ϯ͕Ϭ

KϮͳSLC KOPIERFRÄSER

SHOULDER END MILLING CUTTERS

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

FR	SER ZUR ALUMINIUMBEARBEIdUNG ͳ SCHAFd
CUTTERS FOR MACHINING ALUMINIUMSVC22C

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D dh6 L l ZΎ

ϯϮAϮRϬϰϱAϮϱͳSVCϮϮC Ɣ ϯϮ 25 120 ϰϱ 2 + Ϭ͕ϰϭ
ϰϬAϯRϬϰϱAϯϮͳSVCϮϮC ż ϰϬ ϯϮ 150 ϰϱ ϯ + Ϭ͕ϴϰ

Jp нϯΣ Nr ϵϬΣ

Jf нϰΣ Ͳ нϴΣ ap maǆ 16 mm
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

FR	SER ZUR ALUMINIUMBEARBEIdUNG ͳ SCHAFd
INSERTS FOR MACHINING ALUMINIUMSVC22C

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚaŌ
Shank

DreŚmomentgriī
dorƋue Śandle

32 - 40 U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ DͲdϮϬ DZͲϱ͕Ϭ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

H
F7 ;lͿ d s d1 rH

VCGT 220530F-FA Ɣ ϮϮ͕ϬϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϱϬ ϱ͕ϮϬ ϯ͕Ϭ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

sC'd sC'dͳ&�
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SVC22C

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D dh6 d2 M L H ZΎ

ϯϮAϮRϬϰϴMϭϲͳSVCϮϮC Ɣ ϯϮ ϭϳ Ϯϵ M16 ϳϭ ϰϴ 2 + Ϭ͕ϮϬ
ϰϬAϯRϬϰϴMϭϲͳSVCϮϮC Ɣ ϰϬ ϭϳ Ϯϵ M16 ϳϭ ϰϴ ϯ + Ϭ͕Ϯϰ

Jp нϯΣ Nr ϵϬΣ

Jf нϭϭΣ Ͳ нϭϯΣ ap maǆ 16 mm

FRÄSER ZUR ALUMINIUMBEARBEITUNG

EXCHANGABLE HEADS FOR MACHINING ALUMINIUM
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SVC22C
FRÄSER ZUR ALUMINIUMBEARBEITUNG

INSERTS FOR MACHINING ALUMINIUM

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚaŌ
Shank

DreŚmomentgriī
dorƋue Śandle

32 - 40 U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ DͲdϮϬ DZͲϱ͕Ϭ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

H
F7 ;lͿ d s d1 rH

VCGT 220530F-FA Ɣ ϮϮ͕ϬϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϱϬ ϱ͕ϮϬ ϯ͕Ϭ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

sC'd sC'dͳ&�
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S90VC22C

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D d,ϳ D1 L ď t ZΎ

ϱϬAϬϯRͳSϵϬVCϮϮC Ɣ 50 22 ϰϬ 56 10 ϲ͕ϯ ϯ + Ϭ͕ϯϳ
ϲϯAϬϰRͳSϵϬVCϮϮC Ɣ ϲϯ 22 50 56 10 ϲ͕ϯ ϰ + Ϭ͕ϲϱ
ϴϬAϬϱRͳSϵϬVCϮϮC ż 80 Ϯϳ ϲϯ 56 12 ϳ͕Ϭ 5 + ϭ͕ϭϬ

Jp нϯΣ Nr ϵϬΣ

Jf нϰΣ Ͳ нϴΣ ap maǆ 16 mm

FRÄSER ZUR ALUMINIUMBEARBEITUNG

CUTTERS FOR MACHINING ALUMINIUM
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

S90VC22C
FRÄSER ZUR ALUMINIUMBEARBEITUNG

INSERTS FOR MACHINING ALUMINIUM

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚaŌ
Shank

DreŚmomentgriī
dorƋue Śandle

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

50 - 63 U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ DͲdϮϬ DZͲϱ͕Ϭ ,^ ϭϬϯϬ
80 U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ DͲdϮϬ DZͲϱ͕Ϭ Ͳ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

H
F7 ;lͿ d s d1 rH

VCGT 220530F-FA Ɣ ϮϮ͕ϬϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϱϬ ϱ͕ϮϬ ϯ͕Ϭ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

sC'd sC'dͳ&�
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SSD09

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D D1 L l Dorse dh6 ZΎ

 WELDON  

ϭϬNϭRϬϮϳBϭϲͳSSDϬϵͳA Ɣ 10 22 ϳϱ Ϯϳ  Ͳ 16 1     Ϭ͕ϭϮ
ϭϲNϮRϬϮϳBϭϲͳSSDϬϵͳA Ɣ 16 28 ϳϱ Ϯϳ  Ͳ 16 2     Ϭ͕ϮϬ
ϮϱNϯRϬϰϮBϮϱͳSSDϬϵͳA Ɣ 25 ϯϳ ϵϴ ϰϮ  Ͳ 25 ϯ     Ϭ͕ϰϬ
 ZYLINDRISCH/CYLINDRICAL             
ϭϲNϮRϬϮϳAϭϲͳSSDϬϵ Ɣ 16 28 200 Ϯϳ  Ͳ 16 2     Ϭ͕ϰϬ
ϮϱNϯRϬϰϮAϮϱͳSSDϬϵ Ɣ 25 ϯϳ 200 ϰϮ  Ͳ 25 ϯ     Ϭ͕ϳϬ
 MORSE              
ϭϬNϭRϬϯϬEϬϮͳSSDϬϵͳA ż 10 22 ϵϰ ϯϬ 2  Ͳ 1     Ϭ͕ϮϬ
ϭϲNϮRϬϯϬEϬϮͳSSDϬϵͳA Ɣ 16 28 ϵϰ ϯϬ 2  Ͳ 2     Ϭ͕Ϯϱ
ϮϱNϯRϬϰϯEϬϯͳSSDϬϵͳA Ɣ 25 ϯϳ ϭϮϰ ϰϯ ϯ  Ͳ ϯ     Ϭ͕ϱϬ

Jp ϬΣ Nr ϰϱΣ

Jf ϬΣ ap maǆ ϰ͕ϱ mm

ANFASEN ϰϱΣ ͳ SCHAFd
SHANK CUTTERS FOR 45° CHAMFERING

M
OR

SE
Zz

>IE
DZ

I^C
,

Cz
>IE

DZ
IC

�>
t

�>
DK

E
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ANFASEN ϰϱΣ ͳ SCHAFd
INSERTS FOR CHAMFER MILLINGSSD09

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

10 - 16 U^ ϯϱϬϳͲdϭϱ ^DZ dϭϱ
25 U^ ϯϱϬϵͲdϭϱ ^DZ dϭϱ

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

^D�t ͬ ^D�y
^D�t �Eͬ^E ^D�yͳϳϰ

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

40

82
15

82
30

82
40 l d s d1 rH

SDEW 090308EN Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϱϮϱ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϭϴ ϰ͕ϰϬ Ϭ͕ϴ
SDEW 090308SN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϱϮϱ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϭϴ ϰ͕ϰϬ Ϭ͕ϴ

SDEX 090308FN-74 Ɣ ϵ͕ϱϮϱ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϭϴ ϰ͕ϰϬ Ϭ͕ϴ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

NͳSSKϬϵ

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D D1 L ZΎ l dh6

ϴNϭRϬϮϳBϭϲͳSSKϬϵͳC Ɣ 8 ϮϬ͕ϱ ϵϬ 1 Ϯϳ 16 + Ϭ͕ϭϮ
ϭϲNϮRϬϮϳBϭϲͳSSKϬϵͳC Ɣ 16 Ϯϴ͕ϴ 110 2 Ϯϳ 16 + Ϭ͕ϭϱ
ϮϱNϯRϬϰϮBϮϱͳSSKϬϵͳC Ɣ 25 ϯϳ͕ϴ 125 ϯ ϰϮ 25 + Ϭ͕ϰϬ

Jp ϬΣ Nr ϰϱΣ

Jf ϬΣ ap maǆ ϰ͕ϱ mm

ANFASEN ϰϱΣ ͳ SCHAFd 
SHANK CUTTERS FOR 45° CHAMFERING
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

NͳSSKϬϵ

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

8 - 25 U^ ϯϬϬϲͲdϬϵP ^DZ dϬϵP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40 ;lͿ d s d1 rH

SOMT 09T304-P Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϱϱϬ ϵ͕ϱϱϬ ϯ͕ϵϳ ϯ͕ϱϬ Ϭ͕ϰ

SOMT 09T304-MI Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϱϱϬ ϵ͕ϱϱϬ ϯ͕ϵϳ ϯ͕ϱϬ Ϭ͕ϰ

SOMT 09T308-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϵ͕ϱϱϬ ϵ͕ϱϱϬ ϯ͕ϵϳ ϯ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ

^KDdͳP

^KDd

^KDdͳP

^KDdͳDI ^KDdͳD

ANFASEN ϰϱΣ ͳ SCHAFd 
INSERTS FOR CHAMFER MILLING

*) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 394 - 397.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

2516

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D D1 L Z l dh6

Ϯϱϭϲͳϰϱͳϭϭ Ɣ 11 ϯϭ 100 2 ϯϬ 16 + Ϭ͕Ϯϱ
Ϯϱϭϲͳϰϱͳϭϵ Ɣ ϭϵ ϯϵ 100 2 ϯϬ 20 + Ϭ͕ϯϱ

Jp ϬΣ Nr ϰϱΣ

Jf ͲϵΣ ap maǆ ϴ͕ϱ mm

ANFASEN ϰϱΣ ͳ SCHAFd 
SHANK CUTTERS FOR 45° CHAMFERING
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

2516

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

2516-45-11 U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP ^DZ dϭϱP
2516-45-19 U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP ^DZ dϭϱP

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

T8
31

5

T8
33

0

l d d1 s rH

TCMT 16T308E-FM Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϱϬ ϵ͕ϱϯ ϰ͕ϰϬ ϯ͕ϵϳ Ϭ͕ϴ

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

dCDd
dCDdͳ&D

ANFASEN ϰϱΣ ͳ SCHAFd
INSERTS FOR CHAMFER MILLING

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ

ANFASEN EINSdELLBAR ͳ SCHAFd
 ADJUSTABLE CUTTER FOR EDGE CHAMFERING2636

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
dh6 L Nr Dmin Dmaǆ

ϮϲϯϲͳϬϱͳϮϱ Ɣ 25 100

ϭϬΣ ϱ͕Ϭ ϯϭ͕Ϭ Ϭ͕ϯϬ
ϭϱΣ ϱ͕ϱ ϯϭ͕Ϭ Ϭ͕ϯϬ
ϯϬΣ ϳ͕Ϭ Ϯϵ͕ϱ Ϭ͕ϯϬ
ϰϱΣ ϭϭ͕Ϭ Ϯϵ͕ϱ Ϭ͕ϯϬ
ϲϬΣ ϭϲ͕Ϭ Ϯϴ͕ϱ Ϭ͕ϯϬ
ϳϱΣ Ϯϭ͕Ϭ Ϯϲ͕ϱ Ϭ͕ϯϬ
ϴϬΣ Ϯϯ͕Ϭ Ϯϲ͕Ϭ Ϭ͕ϯϬ

Jp ϬΣ Nr ϭϬΣ Ͳ ϴϬΣ

Jf ͲϴΣ ap maǆ –
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

Fräser

Marking of cuƩer

Unterlage
^Śim

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďe
^creǁ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

2636-05-25 C� Ϯϲϲϵ U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP U^I Ϭϲϭϰ ^DZ dϭϱP

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

T8
31

5

T8
33

0

l d d1 s rH

TCMT 16T304E-FM Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϱϬ ϵ͕ϱϯ ϰ͕ϰϬ ϯ͕ϵϳ Ϭ͕ϰ
TCMT 16T308E-FM Ɣ Ɣ ϭϲ͕ϱϬ ϵ͕ϱϯ ϰ͕ϰϬ ϯ͕ϵϳ Ϭ͕ϴ

2636

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

ANFASEN EINSdELLBAR ͳ SCHAFd
 INSERTS FOR CHAMFER MILLING

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.

dCDd
dCDdͳ&D
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

PL
AN

FR
ÄS

ER
FA

CE
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
EC

KF
RÄ

SE
R

SH
OU

LD
ER

 EN
D 

M
ILL

IN
G 

CU
TT

ER
S

t
�>

Z�
E^

dIZ
E&

Z	
^�

Zരͬ
ര^C

,�
I�

�E
&Z

	^
�Z

SQ
UA

RE
 SH

OU
LD

ER
/S

LO
T M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
KO

PI
ER

FR
ÄS

ER
CO

PY
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
FR

ÄS
ER

 FÜ
R S

PE
Z. 

AN
W

EN
DU

NG
EN

CU
TT

ER
S F

OR
 SP

EC
IA

L A
PP

LIC
CA

TIO
N

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IE
D�

y�
�>

� I
E^

�Z
d^

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SxxXP

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ
ZEΎ Ͳ EƷmero de pastilŚas ͬ Eumďer of inserts

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D Nr ap maǆ d,ϳ d1 L D1 ď t ZΎ ZEΎ

ϯϱdϬϯRͳSϭϱyPϭϲϬϳͳC ż ϯϱ 15 ϳ Ϯϳ 22 50 88 ϭϮ͕ϰ ϳ ϯ 6 + ϭ͕ϭϴ
ϯϱdϬϯRͳSϮϱyPϭϲϭϮͳC ż ϯϱ 25 12 Ϯϳ 22 50 ϴϰ ϭϮ͕ϰ ϳ ϯ 6 + ϭ͕Ϭϱ
ϯϱdϬϯRͳSϯϬyPϭϲϭϰͳC ż ϯϱ ϯϬ ϭϰ Ϯϳ 22 50 82 ϭϮ͕ϰ ϳ ϯ 6 + Ϭ͕ϵϳ
ϯϱdϬϯRͳSϯϱyPϭϲϭϲͳC ż ϯϱ ϯϱ 16 Ϯϳ 22 50 81 ϭϮ͕ϰ ϳ ϯ 6 + Ϭ͕ϵϯ
ϯϱdϬϯRͳSϰϬyPϭϲϭϴͳC Ɣ ϯϱ ϰϬ 18 Ϯϳ 22 50 ϳϵ ϭϮ͕ϰ ϳ ϯ 6 + Ϭ͕ϴϲ
ϯϱdϬϯRͳSϰϱyPϭϲϮϬͳC Ɣ ϯϱ ϰϱ 20 Ϯϳ 22 50 ϳϰ ϭϮ͕ϰ ϳ ϯ 6 + Ϭ͕ϳϳ
ϯϱdϬϯRͳSϱϬyPϭϲϮϮͳC Ɣ ϯϱ 50 22 Ϯϳ 22 50 ϳϭ ϭϮ͕ϰ ϳ ϯ 6 + Ϭ͕ϲϵ
ϯϱdϬϯRͳSϱϱyPϭϲϮϯͳC ż ϯϱ 55 Ϯϯ Ϯϳ 22 50 66 ϭϮ͕ϰ ϳ ϯ 6 + Ϭ͕ϲϭ
ϯϱdϬϯRͳSϲϬyPϭϲϮϱͳC Ɣ ϯϱ 60 25 Ϯϳ 22 50 ϲϰ ϭϮ͕ϰ ϳ ϯ 6 + Ϭ͕ϱϯ
ϰϱdϬϰRͳSϮϱyPϭϲϭϮͳC ż ϰϱ 25 12 Ϯϳ 22 50 ϵϰ ϭϮ͕ϰ ϳ ϰ 8 + ϭ͕ϭϰ
ϰϱdϬϰRͳSϯϬyPϭϲϭϰͳC Ɣ ϰϱ ϯϬ ϭϰ Ϯϳ 22 50 ϵϮ ϭϮ͕ϰ ϳ ϰ 8 + ϭ͕Ϭϴ
ϰϱdϬϰRͳSϯϱyPϭϲϭϲͳC ż ϰϱ ϯϱ 16 Ϯϳ 22 50 ϵϮ ϭϮ͕ϰ ϳ ϰ 8 + ϭ͕ϭϮ
ϰϱdϬϰRͳSϰϬyPϭϲϭϴͳC Ɣ ϰϱ ϰϬ 18 Ϯϳ 22 50 ϴϵ ϭϮ͕ϰ ϳ ϰ 8 + Ϭ͕ϵϴ
ϰϱdϬϰRͳSϰϱyPϭϲϮϬͳC Ɣ ϰϱ ϰϱ 20 Ϯϳ 22 50 85 ϭϮ͕ϰ ϳ ϰ 8 + Ϭ͕ϵϬ
ϰϱdϬϰRͳSϱϬyPϭϲϮϮͳC Ɣ ϰϱ 50 22 Ϯϳ 22 50 82 ϭϮ͕ϰ ϳ ϰ 8 + Ϭ͕ϴϯ
ϰϱdϬϰRͳSϱϱyPϭϲϮϯͳC ż ϰϱ 55 Ϯϯ Ϯϳ 22 50 ϳϲ ϭϮ͕ϰ ϳ ϰ 8 + Ϭ͕ϳϱ
ϰϱdϬϰRͳSϲϬyPϭϲϮϱͳC Ɣ ϰϱ 60 25 Ϯϳ 22 50 ϳϯ ϭϮ͕ϰ ϳ ϰ 8 + Ϭ͕ϲϴ
ϰϱdϬϯRͳSϳϱyPϭϲϮϴͳC Ɣ ϰϱ ϳϱ 28 Ϯϳ 22 50 60 ϭϮ͕ϰ ϳ ϯ 6 + Ϭ͕ϱϭ

Jp ͲϭΣр нϱΣ Nr ϭϱΣр ϳϱΣ

Jf ͲϲΣр ͲϰΣ ap maǆ –

ANFASEN ϭϱΣͳϳϱΣ
MILLING CUTTERS FOR CHAMFERING
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SxxXP
ANFASEN ϭϱΣͳϳϱΣ

INSERTS FOR CHAMFER MILLING

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚaŌ
Shank

DreŚgriī
Handle

^cŚrauďe fƺr Desserkopf
^creǁ for taper clamping

35 - 45 U^ ϯϱϬϵͲdϭϱ DͲdϬϳPͬdϭϱ &'Ͳϭϱ ,^ ϭϮϯϬC

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

yP,d

yP,d ϭϲͳ� yP,d ϭϲͳ^ yP,d ϭϲͳ&�

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
93

25

M
93

40

M
83

40

82
15

82
30

82
40

H
F7 l d d1 s rH

XPHT 160412E Ɣ Ɣ Ɣ ϭϱ͕ϴϳϱ ϵ͕ϱϮϱ ϰ͕ϰϬ ϰ͕ϳϲ ϭ͕Ϯ
XPHT 160412S Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭϱ͕ϴϳϱ ϵ͕ϱϮϱ ϰ͕ϰϬ ϰ͕ϳϲ ϭ͕Ϯ

XPHT 160408F-FA Ɣ ϭϱ͕ϴϳϱ ϵ͕ϱϮϱ ϰ͕ϰϬ ϰ͕ϳϲ Ϭ͕ϴ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SCC

ZΎ Ͳ �nǌaŚl ZäŚne ͬ Eumďer of teetŚ
KΎ Ͳ �īektive ZäŚneǌaŚl ͬ �īective numďer of teetŚ

ISO

^o
rti

m
en

tരͬ
ര�s

so
rtm

en
t

�ďmessungenരͬരDimensions

Kü
hlu

ng
Co

oli
ng

[kg]
D L l dh6 D1 ap ZΎ KΎ t^P

Inserts

ϮϱFϭRϬϯϬBϮϱͳSCCϬϲͳC Ɣ 25 86 25 25 12 11 2 1 CCDy ϬϲϬϯ + Ϭ͕ϮϬ
ϯϮFϭRϬϯϴBϯϮͳSCCϬϴͳC Ɣ ϯϮ ϵϴ ϯϯ ϯϮ 16 ϭϰ 2 1 CCDy Ϭϴdϯ + Ϭ͕ϰϬ
ϰϬFϮRϬϰϲBϯϮͳSCCϬϵͳC Ɣ ϰϬ 105 ϰϭ ϯϮ 20 18 ϰ 2 CCDy Ϭϵdϯ + Ϭ͕ϱϬ

Jp нϮΣ Nr ϵϬΣ

Jf ͲϰΣ ap maǆ ap

dͳNUdENFR	SER
MILLING CUddERS FKR dͳSLKdS
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

SCC
dͳNUdENFR	SER

INSERTS FOR T SLOT CUTTERS

Ø Fräser

T CuƩer

^pannscŚrauďeΎ
Clamping screǁΎ

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

25 U^ ϮϱϬϲͲdϬϳP ^DZ dϬϳP
32 U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP ^DZ dϬϵP
40 U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP ^DZ dϬϵP

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

CCMX
CCDyͳd^ϭ

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ISO

Daterialienരͬര'rades �ďmessungenരͬരDimensions

M
83

40

82
30

82
40 l d s d1 rH

CCMX 060304S-TS1 Ɣ ż Ɣ ϲ͕ϰϬϬ ϲ͕ϯϱϬ ϯ͕ϱϬ Ϯ͕ϴϬ Ϭ͕ϰ
CCMX 08T308S-TS1 Ɣ Ɣ ż ϴ͕ϭϬϬ ϴ͕ϬϯϬ ϰ͕ϰϬ ϯ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ
CCMX 09T308S-TS1 Ɣ Ɣ ż ϵ͕ϳϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ ϯ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ

ΎͿ �mpfoŚlene dorǆscŚrauďe Ͳ sieŚe ^eite ͬ &or screǁ torƋues see pages͗ ϯϵϰ Ͳ ϯϵϳ.
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

20
16

ISK BEZEICHNUNGSSzSdEM ͳ WENDESCHNEIDPLAddEN ZUM FR	SEN
ISK CKDE DESIGNAdIKN ͳ INDEyABLE CUddING INSERdS FKR MILLING

1

S
S

ISO

ANSI 1

S
S

2

P
P
2

P
P

3

G
K
3

G
K

4

N
N
4

N

1

Plattenform
Insert shape

H O P R

S T C D

E M V W

L A B K

4

Spanflächen und Befestigung
Insert type

N R

F A

M G

W T

Q X

2

Freiwinkel
Clearance angle

A B

C D

E F

G N

P O
Spezial
Special

Spezial
Special

3

Toleranzen
Tolerances

Symbol
Toleranzen / Tolerances [mm] Toleranzen / Tolerances [”]

m (±) s (±) d = I.C. (±) m (±) s (±) d = I.C. (±)

A 0,005 0,025 0,025 0,0002 0,001 0,0010

F 0,005 0,025 0,013 0,0002 0,001 0,0005

C 0,013 0,025 0,025 0,0005 0,001 0,0010

H 0,013 0,025 0,013 0,0005 0,001 0,0005

E 0,025 0,025 0,025 0,0010 0,001 0,0010

G 0,025 0,130 0,025 0,0010 0,005 0,0010

J 0,005 0,025 0,05 ÷ 0,13 0,0002 0,001 0,002 ÷ 0,005

K 0,013 0,025 0,05 ÷ 0,13 0,0005 0,001 0,002 ÷ 0,005

L 0,025 0,025 0,05 ÷ 0,13 0,0010 0,001 0,002 ÷ 0,005

M 0,08 ÷ 0,18 0,130 0,05 ÷ 0,13 0,003 ÷ 0,007 0,005 0,002 ÷ 0,005

N 0,08 ÷ 0,18 0,025 0,05 ÷ 0,13 0,003 ÷ 0,007 0,001 0,002 ÷ 0,005

U 0,05 ÷ 0,38 0,130 0,05 ÷ 0,13 0,005 ÷ 0,015 0,005 0,003 ÷ 0,010
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

20
16

ISK BEZEICHNUNGSSzSdEM ͳ WENDESCHNEIDPLAddEN ZUM FR	SEN
ISK CKDE DESIGNAdIKN ͳ INDEyABLE CUddING INSERdS FKR MILLING

5

12
12

ANSI

5a

4
4

6

03
03

8

S
6a

2
2

8

S

7

08
ED

9

R
7a

2
ED

9

R

5

Schneidkantenlänge
Cutting edge length

d = I.C. R S T C D V W

mm [”]

3,97 5/32” 06
5,00 - 05
5,56 7/32” 09 03
6,00 - 06
6,35 1/4” 11 06 07 04
8,00 - 08

9,525 3/8” 09 09 16 09 11 16 06
10,0 - 10
12,0 - 12
12,7 1/2” 12 12 22 12 15 08

15,875 5/8” 15 15 27 16
16,0 - 16

19,05 3/4” 19 19 33 19
20,0 - 20
25,0 - 25
25,4 1” 25 25 25
31,75 1 1/4” 31
32,0 - 32

8
Schneidkanten Ausführung / Cutting edge design

Scharfe Kante

Sharp edges

Gerundete Kante

Rounded edges

Kante mit Schneidfase 

Edges with facet

Gerundete Kante mit Schneidfase

Rounded edges with facet

Kante mit Doppelschneidfase

Edges with double facet

Gerundete Kante 
mit Doppelschneidfase

Rounded edges with double facet

9
Vorschubrichtung / Feed direction

R

L

N

5

Tloušťka
Hrúbka

Označení
Označenie

s
[mm] [palce]

01 1,59 1/16”
T1 1,98 5,64”
02 2,38 3/32”
03 3,18 1/8”
T3 3,97 5,32”
04 4,76 3/16”
05 5,56 7/32”
06 6,35 1/4”
07 7,94 5/16”
09 9,52 3/8”

6

Dicke
Thickness

Symbol
s

[mm] [”]

01 1,59 1/16”
T1 1,98 5,64”
02 2,38 3/32”
03 3,18 1/8”
T3 3,97 5,32”
04 4,76 3/16”
05 5,56 7/32”
06 6,35 1/4”
07 7,94 5/16”
09 9,52 3/8”

5a
Innenkreis

Inscribed circle

Symbol
d = I.C.

[mm] [”]

1 3,175 1/8”
(1.2) 3,969 5/32”
(1.5) 4,763 3/16”
(1.8) 5,556 7/32”

2 6,350 1/4”
(2.5) 7,938 5/16”

3 9,525 3/8”
4 12,700 1/2”
5 15,875 5/8”
6 19,050 3/4”
7 22,225 7/8”
8 25,400 1”
10 31,750 5/8”

6a
Dicke

Thickness

Symbol
s

[mm] [”]

1 1,588 1/16”
(1.2) 1,984 5/64”
(1.5) 2,381 3/32”
(1.8) 3,175 1/8”

2 3,969 5/32”
(2.5) 4,763 3/16”

3 5,556 7/32”
4 6,350 1/4”
5 7,938 5/16”
6 9,525 3/8”
7 11,113 7/16”
8 12,700 1/2”
9 14,288 9/16”
10 15,875 5/8”

7a
Eckenradius
Nose radius

Symbol
rH

[mm] [”]

0 0,050 1/512”
(0.2) 0,099 1/256”
(0.5) 0,198 1/128”

1 0,397 1/64”
2 0,794 1/32”
3 1,191 3/64”
4 1,588 1/16”
5 1,984 5/64”
6 2,381 3/32”
7 2,778 7/64”
8 3,175 1/8”
10 3,969 5/32”
12 4,763 3/16”
14 5,556 7/32”
16 6,350 1/4”
x ostat.

7

Eckenradius
Cutting edge angles

Freiwinkel
Clearance angle

Fr D́ n

A 45° A 3°
D 60° B 5°
E 75° C 7°
F 85° D 15°
P 90° E 20°
Z Spez./Spec. F 25°

G 30°
N 0°
P 11°
Z Spez./Spec.

ZZ - Spezial / Special

Vorschub / Feed

Vorschub / FeedVorschub / Feed

Vorschub / Feed
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
03

15

H
F7 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

ADEX 11T304FR-FA Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕Ϭϯ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϱ ϵ͕Ϭ
ADEX 11T308FR-FA Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϯ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϱ ϵ͕Ϭ
ADEX 11T316FR-FA Ɣ ϭ͕ϲ Ϭ͕Ϭϯ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϱ ϵ͕Ϭ

ADEX 160604FR-FA Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ
ADEX 160608FR-FA Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ
ADEX 160616FR-FA Ɣ Ɣ ϭ͕ϲ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ
ADEX 160630FR-FA Ɣ ϯ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ

ADEW 12

ADEyͳFA

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

ADEW 120308SR Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϯϬ ϭ͕Ϭ ϭϬ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions l d d1 s

1203 ϭϮ͕ϴϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϰ͕ϰϬ ϯ͕ϭϴ

�ďmessungen
Dimensions l d d1 s

11T3 ϵ͕ϳϬϬ ϲ͕ϯϱϬ Ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϱϬ
1606 ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϰ͕ϱϬ ϲ͕Ϯϱ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗  ϱϰ͕ ϱϱ͕ ϱϴ͕ ϲϮ͕ ϲϲ͕ ϳϬ͕ ϳϰ͕ ϭϭϴ͕ ϭϮϮ͕ ϭϮϲ͕ ϭϯϬ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

ADEyͳHF

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

ADEX 11T308SR-HF Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϲϬ ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϭ Ϭ͕ϲ

ADEX 160612SR-HF Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭ͕Ϯ Ϭ͕ϲϬ ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϯ ϭ͕ϯ

l d d1 s

11T3 ϭϬ͕ϲϲϱ ϲ͕ϱϯϬ Ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϴϬ
1606 ϭϱ͕ϱϳϱ ϵ͕ϵϱϬ ϰ͕ϱϬ ϱ͕ϴϴ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

ADEX 160608SR-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ

ADEy ϭϲͳFM �ďmessungen
Dimensions l d d1 s

1606 ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϰ͕ϱϬ ϲ͕Ϯϱ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϲϲ͕ ϳϬ͕ ϳϰ͕ ϭϮϲ͕ ϭϯϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϱϰ͕ ϱϱ͕ ϱϴ͕ ϲϮ͕ ϲϲ͕ ϳϬ͕ ϳϰ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

15

M
93

25

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

ADKT 1505PDER-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϯϬ ϭ͕Ϭ ϭϯ͕Ϭ

ADKT 15 �ďmessungen
Dimensions l d d1 s

1505 ϭϱ͕ϱϱϬ ϵ͕ϱϮϱ ϰ͕ϰϬ ϱ͕ϲϬ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

45

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

ADKX 15T304ER-F Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϭϵ Ϭ͕ϯ ϭϬ͕Ϭ
ADKX 15T308ER-F Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϯ ϭϬ͕Ϭ

ADKX 15T330ER-F Ɣ Ɣ ϯ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϯ ϭϬ͕Ϭ
ADKX 15T340ER-F Ɣ Ɣ ϰ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϭϵ Ϭ͕ϯ ϭϬ͕Ϭ
ADKX 15T360ER-F Ɣ Ɣ ϲ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϲ Ϭ͕ϯ ϭϬ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions l d s a

15T304ER-F ϭϮ͕ϮϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϲϬ
15T308ER-F ϭϮ͕ϮϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϮϬ
15T330ER-F ϭϮ͕ϰϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϱϱ
15T340ER-F ϭϮ͕ϱϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϱϱ
15T360ER-F ϭϮ͕ϲϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ Ϯ͕ϬϬ

ADKX 15

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 78, 80, 82
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

ADMX 07

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

ADMX 070202SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϯ Ϭ͕Ϭϯ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϭ ϱ͕Ϭ
ADMX 070204SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕Ϭϯ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϭ ϱ͕Ϭ
ADMX 070208SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϯ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϭ ϱ͕Ϭ
ADMX 070220SR-M Ɣ Ɣ Ϯ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϯ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϭ ϱ͕Ϭ

l d s d1

0702 ϳ͕ϬϬϬ ϰ͕ϰϴϮ Ϯ͕ϰϴ Ϯ͕ϮϬ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages:  50, 52
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

ADMX 11 �ďmessungen
Dimensions l d d1 s

11T3 ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϱϯϬ Ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϵϳ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗  ϱϰ͕ ϱϱ͕ ϱϴ͕ ϲϮ͕ ϭϭϴ͕ ϭϮϮ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

ADMX 11T304SR-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
ADMX 11T308SR-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ

ADMX 11T302SR-M Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϯ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
ADMX 11T304SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
ADMX 11T308SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
ADMX 11T310SR-M Ɣ Ɣ ϭ͕Ϭ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
ADMX 11T312SR-M Ɣ Ɣ Ɣ ϭ͕Ϯ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
ADMX 11T316SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭ͕ϲ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
ADMX 11T320SR-M Ɣ Ɣ Ϯ͕Ϭ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
ADMX 11T325SR-M Ɣ Ɣ Ϯ͕ϱ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
ADMX 11T330SR-M Ɣ Ɣ ϯ͕Ϭ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ

ADMX 11T308PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϴ ϵ͕Ϭ
ADMX 11T316PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭ͕ϲ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕ϴ ϵ͕Ϭ

ADMX 11T304SR-MF Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
ADMX 11T308SR-MF Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ

ADMX 11T304SR-MM Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
ADMX 11T308SR-MM Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
ADMX 11T312SR-MM Ɣ ϭ͕Ϯ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

ADMX 16 �ďmessungen
Dimensions l d d1 s

1606 ϭϲ͕ϬϬϬ ϵ͕ϵϱϬ ϰ͕ϱ ϲ͕Ϯϱ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗  ϲϲ͕ ϳϬ͕ ϳϰ͕ ϭϮϲ͕ ϭϯϬ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

ADMX 160608SR-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ

ADMX 160604SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ
ADMX 160608SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ
ADMX 160616SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭ͕ϲ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ
ADMX 160620SR-M Ɣ Ɣ Ϯ͕Ϭ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ
ADMX 160630SR-M Ɣ Ɣ ϯ͕Ϭ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ
ADMX 160632SR-M Ɣ Ɣ ż Ɣ Ɣ ϯ͕Ϯ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ
ADMX 160640SR-M Ɣ Ɣ ϰ͕Ϭ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ
ADMX 160650SR-M Ɣ Ɣ ϱ͕Ϭ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ

ADMX 160608PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϳ Ϭ͕ϯϱ ϭ͕Ϭ ϭϯ͕Ϭ
ADMX 160616PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭ͕ϲ Ϭ͕ϭϳ Ϭ͕ϯϱ ϭ͕Ϭ ϭϯ͕Ϭ

ADMX 160608SR-MF Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϭϲ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ

ADMX 160604SR-MM Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ
ADMX 160608SR-MM Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ
ADMX 160616SR-MM Ɣ ϭ͕ϲ Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

APET 150412EN Ɣ ϭ͕Ϯ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϱ ϭ͕ϱ ϭϮ͕Ϭ
APET 150412SN Ɣ Ɣ Ɣ ϭ͕Ϯ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϯϱ ϭ͕ϱ ϭϮ͕Ϭ

APET 15

APEd ϭϲͳFA

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

H
F7 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

APET 160408FR-FA Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϴ ϭϱ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions l d d1 s

1504 ϭϱ͕ϵϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϱϬ ϰ͕ϳϲ

�ďmessungen
Dimensions l d d1 s

1604 ϭϳ͕ϬϬϬ ϵ͕ϲϬϬ ϰ͕ϱϬ ϰ͕ϳϲ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages:  140, 142

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 88, 90
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

APEW 150412ER Ɣ ż ϭ͕Ϯ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ ϭ͕Ϯ ϭϮ͕Ϭ
APEW 150412SR Ɣ Ɣ ż ϭ͕Ϯ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϯ ϭϮ͕Ϭ

APEW 15

APKd ϭϬͳFA

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

H
F7 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

APKT 1003PDFR-FA Ɣ Ϭ͕ϱ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϴ ϵ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions l d d1 s

1504 ϭϱ͕ϵϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϱϬ ϰ͕ϳϲ

�ďmessungen
Dimensions l d d1 s

1003 ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϳϬϬ Ϯ͕ϴϴ ϯ͕ϱϬ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 84, 86

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 140, 142



ϮϮϰ

PL
AN

FR
ÄS

ER
FA

CE
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
EC

KF
RÄ

SE
R

SH
OU

LD
ER

 EN
D 

M
ILL

IN
G 

CU
TT

ER
S

t
�>

Z�
E^

dIZ
E&

Z	
^�

Zരͬ
ര^C

,�
I�

�E
&Z

	^
�Z

^Y
U�

Z�
 ^,

KU
>D

�Z
ͬ^

>K
d D

I>>
IE

' 
CU

dd
�Z

^
KO

PI
ER

FR
ÄS

ER
CO

PY
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
FR

ÄS
ER

 FÜ
R S

PE
Z. 

AN
W

EN
DU

NG
EN

CU
TT

ER
S F

OR
 SP

EC
IA

L A
PP

LIC
CA

TIO
N

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IE
D�

y�
�>

� I
E^

�Z
d^

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

40

82
15

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

APKT 1604PDR-GM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϯϯ ϭ͕Ϭ ϭϯ͕Ϭ
APKT 1604PDR-HM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϯϱ ϭ͕Ϭ ϭϯ͕Ϭ

APKT 160404-HM Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϱ ϭϯ͕Ϭ
APKT 160416-HM Ɣ Ɣ ϭ͕ϲ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϯϱ Ϯ͕Ϭ ϭϯ͕Ϭ
APKT 160431-HM Ɣ Ɣ ϯ͕ϭ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϯϱ ϯ͕ϱ ϭϯ͕Ϭ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

40

82
15

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

APKT 1003PDER-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϱ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϯϱ ϭ͕Ϭ ϵ͕Ϭ

APKd ϭϬͳM

APKT 16

�ďmessungen
Dimensions l d d1 s

1003 ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϳϬϬ Ϯ͕ϴϴ ϯ͕ϱϬ

�ďmessungen
Dimensions l d d1 s

1604 ϭϳ͕ϬϬϬ ϵ͕ϰϰϬ ϰ͕ϲϬ ϱ͕ϲϳ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗  ϴϰ͕ ϴϲ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗  ϴϴ͕ ϵϬ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

CNHQ 1005AZTN Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϱϬ ϭϬ͕Ϭ ϭϬ͕Ϭ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

CCMX 060304S-TS1 Ɣ ż Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϭϰ ϲ͕Ϭ ϲ͕Ϭ
CCMX 08T308S-TS1 Ɣ Ɣ ż Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϭϲ ϴ͕Ϭ ϴ͕Ϭ
CCMX 09T308S-TS1 Ɣ Ɣ ż Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϭϴ ϵ͕Ϭ ϵ͕Ϭ

CCMyͳdSϭ

CNHQ 10

�ďmessungen
Dimensions l d d1 s

0603 ϲ͕ϰϬϬ ϲ͕ϯϱϬ Ϯ͕ϴϬ ϯ͕ϱϬ
08T3 ϴ͕ϭϬϬ ϴ͕ϬϯϬ ϯ͕ϱϬ ϰ͕ϰϬ
09T3 ϵ͕ϳϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϱϬ ϯ͕ϵϳ

�ďmessungen
Dimensions l d d1 s ď

1005 ϭϬ͕ϬϬϬ ϭϬ͕ϬϬϬ ϰ͕ϳϬ ϱ͕ϰϬ Ϭ͕ϱ п ϰϱΣ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϭϱϮ͕ ϭϱϰ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϮϭϮ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

25

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

CNM 563 Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭ͕Ϯ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ϯ͕Ϭ ϭϰ͕Ϭ

CNM �ďmessungen
Dimensions l d s

563 ϭϱ͕ϬϬϬ ϱ͕ϱϬϬ ϴ͕ϬϬ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

HNEF 09

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
53

15

M
93

25

M
83

10

82
15 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

HNEF 0905DNFN-F Ɣ ż Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϯ ϯ͕Ϭ

HNEF 090508EN-M Ɣ ż Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϳ Ϭ͕ϯϬ ϭ͕Ϭ ϰ͕Ϭ

HNEF 0905ZZL-W ż ż Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϯ ϯ͕Ϭ
HNEF 0905ZZR-W Ɣ ż Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϯ ϯ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions l d s a

090508EN-M ϵ͕ϰϬϬ ϭϲ͕ϮϬϬ ϱ͕ϲϰ Ͳ
0905DNFN-F ϵ͕ϰϬϬ ϭϲ͕ϮϬϬ ϱ͕ϲϰ ϭ͕ϲϬ
0905ZZL-W ϵ͕ϯϴϬ ϭϲ͕ϮϲϬ ϱ͕ϲϰ ϱ͕ϬϬ
0905ZZR-W ϵ͕ϯϴϬ ϭϲ͕ϮϲϬ ϱ͕ϲϰ ϱ͕ϬϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϯϴ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

HNGX 06 �ďmessungen
Dimensions d s d1

0604 ϭϬ͕ϱϬϬ ϱ͕Ϯϲ ϯ͕ϳϬ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 16, 18, 20

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

HNGX 0604ANSN-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϭϳ Ϭ͕ϯ ϯ͕Ϭ

HNGX 0604ANSN-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϯ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϲ ϯ͕Ϭ

HNGX 0604ANSN-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕ϯϬ ϭ͕Ϭ ϯ͕Ϭ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

HNGX 09 �ďmessungen
Dimensions d s d1

0906 ϭϲ͕ϱϬϬ ϲ͕ϯϱ ϰ͕ϵϬ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 22

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

HNGX 0906ANEN-FF Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϱ ϱ͕Ϭ

HNGX 0906ANSN-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϱ ϱ͕Ϭ

HNGX 0906ANSN-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϳ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϴ ϱ͕Ϭ

HNGX 0906ANSN-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϱϬ ϭ͕Ϭ ϱ͕Ϭ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

HNMF 09

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
53

15

M
93

25

82
15 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

HNMF 090516SN-R Ɣ Ɣ Ɣ ϭ͕ϲ Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕ϱϬ ϭ͕ϱ ϲ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions l d s

0905 ϵ͕ϰϬϬ ϭϲ͕ϮϬϬ ϱ͕ϲϰ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 38

LCϭϮͳCH

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

72
15 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

LC 1245-CH ż Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ Ϯ͕Ϭ
LC 1260-CH ż Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ Ϯ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions d d1 h s a

1245 ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϯ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ ϰϱΣ
1260 ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ ϲϬΣ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 188
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

LCϭϮͳRE

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

72
15 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

LC 1210-RE ż ϭ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ ϭ͕Ϭ
LC 1220-RE ż Ϯ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ Ϯ͕Ϭ
LC 1230-RE ż ϯ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ ϯ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions d d1 l s rH

1210 ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ ϭ͕Ϭ
1220 ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ Ϯ͕Ϭ
1230 ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ ϯ͕Ϭ

LCϭϮͳRI

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

72
15 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

LC 1215-RI ż ϭ͕ϱ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ ϭ͕ϱ
LC 1220-RI ż Ϯ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ Ϯ͕Ϭ
LC 1230-RI ż ϯ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ ϯ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions d d1 l s rH

1215 ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ ϭ͕ϱ
1220 ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ Ϯ͕Ϭ
1230 ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ ϯ͕Ϭ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 188

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 192
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

LCϭϮͳKP ΈKPFΉLCϭϮͳKP ΈKPFΉ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

10

72
15

72
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

LC 0806-KP Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϭ Ϭ͕ϲ
LC 0810-KP Ɣ ż ż Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϭ ϭ͕Ϭ
LC 1008-KP Ɣ Ɣ ż Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ Ϭ͕ϴ
LC 1010-KP Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ ϭ͕Ϭ
LC 1210-KP Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ ϭ͕Ϭ
LC 1220-KP ż ż Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ Ϯ͕Ϭ
LC 1610-KP Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϭ ϭ͕Ϭ
LC 1613-KP Ɣ Ɣ ż Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϭ ϭ͕ϯ
LC 1630-KP ż ż Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϭ ϯ͕Ϭ
LC 2010-KP Ɣ ż Ɣ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϭ ϭ͕Ϭ
LC 2016-KP Ɣ Ɣ ż Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϭ ϭ͕ϲ
LC 2040-KP ż ż Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϭ ϰ͕Ϭ

LC 0806-KPF Ɣ ż Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϭ Ϭ͕ϲ
LC 1008-KPF Ɣ ż Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϭ Ϭ͕ϴ
LC 1210-KPF ż Ɣ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ ϭ͕Ϭ
LC 1613-KPF Ɣ ż Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϭ ϭ͕ϯ
LC 2016-KPF ż Ɣ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϭ ϭ͕ϲ

�ďmessungen
Dimensions d l d1 s a

08 ϴ͕ϬϬϬ ϵ͕ϱϬϬ ϯ͕ϬϬ Ϯ͕ϬϬ ϯΣ
10 ϭϬ͕ϬϬϬ ϭϭ͕ϱϬϬ ϰ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ ϯΣ
12 ϭϮ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ ϳΣ
16 ϭϲ͕ϬϬϬ ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ ϳΣ
20 ϮϬ͕ϬϬϬ ϭϴ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ ϳΣ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 188, 192
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

LNET 16 �ďmessungen
Dimensions l d s d1

1606 ϭϲ͕ϰϬϬ ϭϯ͕ϮϬϬ ϲ͕ϯϴ ϱ͕ϵϬ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 138

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

LNET 160616SR-M Ɣ Ɣ ϭ͕ϲ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϯϱ ϭ͕ϲ ϭϱ͕Ϭ

LNET 160616SR-R Ɣ Ɣ Ɣ ϭ͕ϲ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϰϬ Ͳ Ͳ

LNEX

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
53

26

M
83

26

M
83

46

rH f min f maǆ ap min ap maǆ

LNEX 1513DPSR-M Ɣ Ɣ Ɣ ϭ͕ϲ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϵϬ ϭ͕ϲ ϭϮ͕Ϭ

LNEX 1513DPSR-KR Ɣ Ɣ Ɣ ϭ͕ϲ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϵϬ ϭ͕ϲ ϭϮ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions l d d1 s

1513 ϮϬ͕ϳϱϬ ϵ͕ϲϬϬ ϱ͕ϳϬ ϭϰ͕ϯϬ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 40



Ϯϯϰ

PL
AN

FR
ÄS

ER
FA

CE
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
EC

KF
RÄ

SE
R

SH
OU

LD
ER

 EN
D 

M
ILL

IN
G 

CU
TT

ER
S

t
�>

Z�
E^

dIZ
E&

Z	
^�

Zരͬ
ര^C

,�
I�

�E
&Z

	^
�Z

^Y
U�

Z�
 ^,

KU
>D

�Z
ͬ^

>K
d D

I>>
IE

' 
CU

dd
�Z

^
KO

PI
ER

FR
ÄS

ER
CO

PY
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
FR

ÄS
ER

 FÜ
R S

PE
Z. 

AN
W

EN
DU

NG
EN

CU
TT

ER
S F

OR
 SP

EC
IA

L A
PP

LIC
CA

TIO
N

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IE
D�

y�
�>

� I
E^

�Z
d^

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

LNGU 12

LNGU 16

�ďmessungen
Dimensions l d s d1

1205 ϭϮ͕ϬϬϬ ϵ͕ϱϬϬ ϳ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ

�ďmessungen
Dimensions l d s d1

1607 ϭϲ͕ϲϬϬ ϭϯ͕ϮϬϬ ϭϬ͕ϬϬ ϱ͕ϳϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ϵϮ͕ ϵϲ͕ ϭϬϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϭϬϰ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

LNGU 120525ER-M Ɣ Ɣ Ϯ͕ϱ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ ϭ͕Ϭ ϴ͕Ϭ
LNGU 120530ER-M Ɣ Ɣ ϯ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ ϭ͕Ϭ ϵ͕Ϭ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

15

M
93

25

M
83

40

82
15

82
30

82
40

H
F7 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

LNGU 160708SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ ϭ͕Ϭ ϭϯ͕Ϭ

LNGU 160708FR-FA Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϰϱ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ



Ϯϯϱ

PL
AN

FR
ÄS

ER
FA

CE
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
EC

KF
RÄ

SE
R

SH
OU

LD
ER

 EN
D 

M
ILL

IN
G 

CU
TT

ER
S

t
�>

Z�
E^

dIZ
E&

Z	
^�

Zരͬ
ര^C

,�
I�

�E
&Z

	^
�Z

^Y
U�

Z�
 ^,

KU
>D

�Z
ͬ^

>K
d D

I>>
IE

' 
CU

dd
�Z

^
KO

PI
ER

FR
ÄS

ER
CO

PY
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
FR

ÄS
ER

 FÜ
R S

PE
Z. 

AN
W

EN
DU

NG
EN

CU
TT

ER
S F

OR
 SP

EC
IA

L A
PP

LIC
CA

TIO
N

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IE
D�

y�
�>

� I
E^

�Z
d^

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

LNGX 12 �ďmessungen
Dimensions l d s d1

1205 ϭϮ͕ϬϬϬ ϵ͕ϱϬϬ ϳ͕ϭϬ ϰ͕ϱϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϵϮ͕ ϵϲ͕ ϭϬϬ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
03

15

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40

H
F7 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

LNGX 120504ER-F Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕Ϭϰ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
LNGX 120508ER-F Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϰ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ

LNGX 120504ER-M Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
LNGX 120508ER-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
LNGX 120510ER-M Ɣ Ɣ ϭ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
LNGX 120512ER-M Ɣ Ɣ ϭ͕Ϯ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
LNGX 120516ER-M Ɣ Ɣ ϭ͕ϲ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
LNGX 120520ER-M Ɣ Ɣ Ϯ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ

LNGX 120508SR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ ϭ͕Ϭ ϵ͕Ϭ
LNGX 120516SR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭ͕ϲ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ ϭ͕Ϭ ϵ͕Ϭ

LNGX 120504ER-MF Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
LNGX 120508ER-MF Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ

LNGX 120508SR-MM Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ

LNGX 120504FR-FA Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕Ϭϯ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
LNGX 120508FR-FA Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϯ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

LNMU 16

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

LNMU 160708ER-F Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ

LNMU 160708SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ
LNMU 160720SR-M Ɣ Ɣ Ϯ͕Ϭ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ
LNMU 160730SR-M Ɣ Ɣ ϯ͕Ϭ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ
LNMU 160740SR-M Ɣ Ɣ ϰ͕Ϭ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϯ ϭϯ͕Ϭ

LNMU 160708SR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϭϯ͕Ϭ
LNMU 160716SR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭ͕ϲ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϭϯ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions l d d1 s

1607 ϭϲ͕ϲ ϭϯ͕ϮϬϬ ϱ͕ϳϬ ϭϬ͕ϬϬ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 104
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om
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rie
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rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
83

40

82
15

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

ODMT 0504ZZN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϰϱ ϭ͕Ϭ ϴ͕ϲ
ODMT 0605ZZN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϰϱ ϭ͕Ϭ ϴ͕ϲ

ODEW 06

ODMT

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

ODEW 0605ZZN Ɣ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϰϱ ϭ͕Ϭ ϴ͕ϲ

�ďmessungen
Dimensions d s d1

0605 ϭϱ͕ϴϳϱ ϱ͕ϱϲ ϱ͕ϱϬ

�ďmessungen
Dimensions d s d1

0504 ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϰ͕ϰϬ
0605 ϭϱ͕ϴϳϱ ϱ͕ϱϲ ϱ͕ϱϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ Ϯϲ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ Ϯϰ͕ Ϯϲ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

ODMX 06
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om
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rie
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rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

ODMX 0605ZZ ż Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϰϱ ϭ͕Ϭ ϴ͕ϲ

�ďmessungen
Dimensions d s d1

0605 ϭϱ͕ϴϳϱ ϱ͕ϱϲ ϱ͕ϱϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ Ϯϲ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

OEHT 06

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
03

15

M
93

25

M
83

10

M
83

40

82
30

H
F7 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

OEHT 0604AEER-MF Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϱ ϯ͕ϯ

OEHT 0604AEER-MM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϱ ϯ͕ϯ

OEHT 0604AESR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϴ ϯ͕ϯ

OEHT 0604AEFR-FA Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϴ ϯ͕ϯ

�ďmessungen
Dimensions d s d1

0604 ϭϲ͕ϭϬϬ ϰ͕ϳϲϬ ϱ͕ϱϬ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 28
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
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et
rie
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rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

40

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

OFKR 0704SN-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϱ ϭϮ͕Ϭ

KFKR ϬϳͳM �ďmessungen
Dimensions d s

0704 ϭϳ͕ϴϰϱ ϰ͕ϱϲ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

10

M
83

45

82
15

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

PDKT 090530ER-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϯ͕Ϭ Ϭ͕ϱϬ Ϯ͕ϱϬ Ϭ͕ϯ Ϯ͕Ϭ

PDKd ϬϵͳFM �ďmessungen
Dimensions l d s d1

0905 ϵ͕ϬϬϬ ϭϯ͕ϱϬϬ ϱ͕ϰϳ ϱ͕ϱϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗  ϭϲϰ͕ ϭϲϲ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING
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16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

PDKy ϬϵͳFM

'e
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et
rie

'e
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rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

40

M
83

45

rH f min f maǆ ap min ap maǆ

PDKX 0905ZEER-FM Ɣ Ɣ Ϭ͕ϱϬ Ϯ͕ϱϬ Ϭ͕ϯ Ϯ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions l d s d1 a

0905 ϵ͕ϬϬϬ ϭϯ͕ϱϬϬ ϱ͕ϰϳ ϱ͕ϱϬ Ϯ͕ϬϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗  ϭϲϰ͕ ϭϲϲ
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ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

15

M
93

25

M
83

10

M
83

45

rH f min f maǆ ap min ap maǆ

PDMW 090530SR Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϯ͕Ϭ Ϭ͕ϱϬ Ϯ͕ϱϬ Ϭ͕ϯ Ϯ͕Ϭ

PDMW 09 �ďmessungen
Dimensions l d s d1

0905 ϵ͕ϬϬϬ ϭϯ͕ϱϬϬ ϱ͕ϰϳ ϱ͕ϱϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗  ϭϲϰ͕ ϭϲϲ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

PDMX 09

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

40

M
83

45

82
15

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

PDMX 0905ZEER-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϱϬ Ϯ͕ϱϬ Ϭ͕ϯ Ϯ͕Ϭ

PDMX 0905ZESR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϱϬ Ϯ͕ϱϬ Ϭ͕ϯ Ϯ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions l d s d1 a

0905 ϵ͕ϬϬϬ ϭϯ͕ϱϬϬ ϱ͕ϰϳ ϱ͕ϱϬ Ϯ͕ϬϬ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages:  164, 166
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Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

15

M
93

40

M
83

45

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

PNMQ 1308DNSN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϳϬ Ϭ͕ϱ ϭϬ͕Ϭ

PNMQ 13 �ďmessungen
Dimensions l d s d1 a

1308 ϭϯ͕ϬϬϬ Ϯϰ͕ϰϬϬ ϳ͕ϵϰ ϭϬ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages:  36
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.
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ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

15

M
93

40

M
83

45

82
15

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

PNMU 1308DNSR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϳϬ Ϭ͕ϱ ϭϬ͕Ϭ

PNMU ϭϯͳM �ďmessungen
Dimensions l d s d1 a

1308 ϭϯ͕ϬϬϬ Ϯϰ͕ϰϬϬ ϳ͕ϵϰ ϭϬ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages:  36
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

RCΈFΉ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

10

72
15

72
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

RC 08 Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϯ Ϭ͕ϴ
RC 10 Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϯ Ϭ͕ϯ ϭ͕Ϭ
RC 12 Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϰ ϭ͕Ϯ
RC 16 Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱ ϭ͕ϲ
RC 20 Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϲ Ϯ͕Ϭ
RC 25 Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϱϱ Ϭ͕ϲ Ϯ͕ϱ
RC 32 Ɣ ż Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϲϬ Ϭ͕ϲ ϯ͕Ϯ

RC 08-F Ɣ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϯ Ϭ͕ϴ
RC 10-F Ɣ ż Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϯϯ Ϭ͕ϯ ϭ͕Ϭ
RC 12-F Ɣ ż Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϰ ϭ͕Ϯ
RC 16-F Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱ ϭ͕ϲ
RC 20-F Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϱ Ϯ͕Ϭ
RC 25-F Ɣ ż Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϲ Ϯ͕ϱ
RC 32-F ż Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϲϬ Ϭ͕ϲ ϯ͕Ϯ

�ďmessungen
Dimensions d d1 l s

08 ϴ͕ϬϬϬ ϯ͕ϬϬϬ ϵ͕ϱϬ Ϯ͕ϬϬ
10 ϭϬ͕ϬϬϬ ϰ͕ϬϬϬ ϭϭ͕ϱϬ Ϯ͕ϱϬ
12 ϭϮ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϮ͕ϬϬ Ϯ͕ϱϬ
16 ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϰ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ
20 ϮϬ͕ϬϬϬ ϱ͕ϬϬϬ ϭϲ͕ϬϬ ϯ͕ϬϬ
25 Ϯϱ͕ϬϬϬ ϲ͕ϬϬϬ Ϯϭ͕ϱϬ ϰ͕ϬϬ
32 ϯϮ͕ϬϬϬ ϴ͕ϬϬϬ Ϯϱ͕ϵϬ ϱ͕ϬϬ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 186, 188
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

45

82
15

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

RCMT 1204MOEN-F Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϯ ϲ͕Ϭ
RCMT 1606MOEN-F Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϯ ϴ͕Ϭ
RCMT 2006MOSN-F Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϯ ϭϬ͕Ϭ

RCMT 1204MOSN-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϯ ϲ͕Ϭ
RCMT 1606MOSN-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϰϱ Ϭ͕ϯ ϴ͕Ϭ
RCMT 2006MOSN-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϰϱ Ϭ͕ϯ ϭϬ͕Ϭ

RCMT 1204MOEN-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϯ ϲ͕Ϭ
RCMT 1204MOSN-R Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϯ ϲ͕Ϭ
RCMT 1606MOSN-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϲϬ Ϭ͕ϯ ϴ͕Ϭ
RCMT 2006MOSN-R Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϲϬ Ϭ͕ϯ ϭϬ͕Ϭ

RCMT �ďmessungen
Dimensions d s d1

1204 ϭϮ͕ϬϬϬ ϰ͕ϳϲ ϰ͕ϰϬ
1606 ϭϲ͕ϬϬϬ ϲ͕ϯϱ ϱ͕ϱϬ
2006 ϮϬ͕ϬϬϬ ϲ͕ϯϱ ϱ͕ϱϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗  ϭϱϲ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

RDET 0802MOSN ż ż Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϱ Ϯ͕Ϭ
RDET 1003MOSN Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϱ Ϯ͕ϱ
RDET 10T3MOSN Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϱ Ϯ͕ϱ
RDET 12T3MOSN Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϱ ϯ͕Ϭ

RDET

RDEW

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

82
15

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

RDEW 1003MOSN Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϱ Ϯ͕ϱ
RDEW 10T3MOSN Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϱ Ϯ͕ϱ
RDEW 12T3MOSN Ɣ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱ ϯ͕Ϭ
RDEW 1604MOSN Ɣ Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱ ϰ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions d d1 s

0802 ϴ͕ϬϬϬ ϯ͕ϰϬ Ϯ͕ϯϴ
1003 ϭϬ͕ϬϬϬ ϰ͕ϰϬ ϯ͕ϭϴ
10T3 ϭϬ͕ϬϬϬ ϰ͕ϰϬ ϯ͕ϵϳ
12T3 ϭϮ͕ϬϬϬ ϰ͕ϰϬ ϯ͕ϵϳ

�ďmessungen
Dimensions d d1 s

1003 ϭϬ͕ϬϬϬ ϰ͕ϰϬ ϯ͕ϭϴ
10T3 ϭϬ͕ϬϬϬ ϰ͕ϰϬ ϯ͕ϵϳ
12T3 ϭϮ͕ϬϬϬ ϰ͕ϰϬ ϯ͕ϵϳ
1604 ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϱϬ ϰ͕ϳϲ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.
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om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

RDEX 1204MOSN-12 Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱ ϯ͕Ϭ
RDEX 1604MOSN-12 Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱ ϰ͕Ϭ

RDEyͳϭϮ

RDGT

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

40

M
83

10

M
83

25

M
83

45

rH f min f maǆ ap min ap maǆ

RDGT 0702MOT ż ż ż Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϯ Ϯ͕Ϭ
RDGT 1003MOT Ɣ ż Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϱ Ϯ͕ϱ
RDGT 12T3MOT Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϱ ϭ͕Ϭ ϯ͕Ϭ
RDGT 1604MOT Ɣ ż Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϰ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions d d1 s

1204 ϭϮ͕ϬϬϬ ϰ͕ϰϬ ϰ͕ϳϲ
1604 ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϱϬ ϰ͕ϳϲ

�ďmessungen
Dimensions d d1 s

0702 ϳ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϴϬ Ϯ͕ϯϴ
1003 ϭϬ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϭϴ
12T3 ϭϮ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϵϳ
1604 ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϮϬ ϰ͕ϳϲ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗  ϭϱϴ͕ ϭϲϬ͕ ϭϲϮ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

RDHT-FA

RDHX 05 MOE

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

H
F7 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

RDHT 07T1MO-FA ż Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϯ Ϯ͕Ϭ
RDHT 0702MO-FA Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϯ Ϯ͕Ϭ
RDHT 1003MO-FA Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϯ Ϯ͕ϱ
RDHT 12T3MO-FA Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϯ ϯ͕Ϭ
RDHT 1604MO-FA ż Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϯ ϰ͕Ϭ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

10

rH f min f maǆ ap min ap maǆ

RDHX 0501MOE Ɣ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϯ ϭ͕ϱ

�ďmessungen
Dimensions d d1 s

0702 ϳ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϴϬ Ϯ͕ϯϴ
07T1 ϳ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϴϬ ϭ͕ϵϴ
1003 ϭϬ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϭϴ
12T3 ϭϮ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϵϳ
1604 ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϮϬ ϰ͕ϳϲ

�ďmessungen
Dimensions d d1 s

0501 ϱ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϮϬ ϭ͕ϱϭ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗  ϭϱϴ͕ ϭϲϬ͕ ϭϲϮ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗  ϭϲϬ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

RDHX MOT

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

10

M
83

25

M
83

45

50
40

72
05 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

RDHX 07T1MOT Ɣ ż Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϭϳ Ϭ͕ϱ Ϯ͕Ϭ
RDHX 0702MOT Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϱ Ϯ͕Ϭ
RDHX 1003MOT Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϱ Ϯ͕ϱ
RDHX 12T3MOT Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϱ ϭ͕Ϭ ϯ͕Ϭ
RDHX 1604MOT Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϰ͕Ϭ
RDHX 2006MOT ż Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϲϬ ϭ͕Ϭ ϱ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions d d1 s

0702 ϳ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϴϬ Ϯ͕ϯϴ
07T1 ϳ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϴϬ ϭ͕ϵϴ
1003 ϭϬ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϭϴ
12T3 ϭϮ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϵϳ
1604 ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϮϬ ϰ͕ϳϲ
2006 ϮϬ͕ϬϬϬ ϱ͕ϮϬ ϲ͕ϯϱ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗  ϭϱϴ͕ ϭϲϬ͕ ϭϲϮ

RDMX

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

10

M
83

25

M
83

45

rH f min f maǆ ap min ap maǆ

RDMX 1003MOT Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϱ Ϯ͕ϱ
RDMX 12T3MOT Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϱ ϭ͕Ϭ ϯ͕Ϭ
RDMX 1604MOT Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϰ͕Ϭ

�ďmessungen
DĠretek d d1 s

1003 ϭϬ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϭϴ
12T3 ϭϮ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϬ ϯ͕ϵϳ
1604 ϭϲ͕ϬϬϬ ϱ͕ϮϬ ϰ͕ϳϲ

d s

15
°

d 1

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 158, 160, 162
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
15

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

RPET 1204MOSN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱ ϯ͕Ϭ

RPET 12 �ďmessungen
Dimensions d d1 s

1204 ϭϮ͕ϬϬϬ ϰ͕ϰϬ ϰ͕ϳϲ

REHT 16

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

25

M
83

10

M
83

40

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

REHT 1604M0EN-MM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϱ ϰ͕Ϭ

REHT 1604M0SN-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϴ ϰ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions d s d1

1604 ϭϲ͕ϬϬϬ ϰ͕ϳϲϬ ϱ͕ϱϬ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 28



251

PL
AN

FR
ÄS

ER
FA

CE
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
EC

KF
RÄ

SE
R

SH
OU

LD
ER

 EN
D 

M
ILL

IN
G 

CU
TT

ER
S

t
�>

Z�
E^

dIZ
E&

Z	
^�

Zരͬ
ര^C

,�
I�

�E
&Z

	^
�Z

^Y
U�

Z�
 ^,

KU
>D

�Z
ͬ^

>K
d D

I>>
IE

' 
CU

dd
�Z

^
KO

PI
ER

FR
ÄS

ER
CO

PY
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
FR

ÄS
ER

 FÜ
R S

PE
Z. 

AN
W

EN
DU

NG
EN

CU
TT

ER
S F

OR
 SP

EC
IA

L A
PP

LIC
CA

TIO
N

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IE
D�

y�
�>

� I
E^

�Z
d^

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

25

M
83

40

82
15

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

RPEW 1204MOSN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ż Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱ ϯ͕Ϭ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

RPET 1505MOS-M Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϱ ϯ͕ϱ

RPEd ϭϱͳM

RPEW 12

�ďmessungen
Dimensions d d1 s

1505 ϭϱ͕ϴϳϱ ϱ͕ϱϬ ϱ͕ϱϲ

�ďmessungen
Dimensions d d1 s

1204 ϭϮ͕ϬϬϬ ϰ͕ϰϬ ϰ͕ϳϲ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages:  26
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

RPEX 1204MOSN-12 Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱ ϯ͕Ϭ

RPEyͳϭϮ �ďmessungen
Dimensions d d1 s

1204 ϭϮ͕ϬϬϬ ϰ͕ϰϬ ϰ͕ϳϲ

RPEW 15

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

82
15

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

RPEW 1505MOS Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϱ ϯ͕ϱ

�ďmessungen
Dimensions d d1 s

1505 ϭϱ͕ϴϳϱ ϱ͕ϱϬ ϱ͕ϱϲ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages:  26
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
53

26

M
83

26

M
83

46

80
26

T

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SBMR 2207DZSR Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϴϬ ϭ͕Ϯ ϭϱ͕Ϭ

SBMR 2207DZSR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϴϬ ϭ͕Ϯ ϭϱ͕Ϭ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

26

rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SBKX 2207DZER Ɣ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϴϬ Ϭ͕ϱ ϯ͕Ϭ

SBKX 22

SBMR 22

�ďmessungen
Dimensions l d s m

2207 ϮϮ͕ϬϬϬ ϮϮ͕ϬϬϬ ϴ͕ϱϬ ϯ͕ϮϮ

�ďmessungen
Dimensions l d s m

2207 ϮϮ͕ϬϬϬ ϮϮ͕ϬϬϬ ϴ͕ϱϬ Ϯ͕ϴϮ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 42

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages:  42
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
15

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SDEW 090308EN Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴϬ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ ϭ͕Ϭ ϰ͕ϱ
SDEW 090308SN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴϬ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ ϭ͕Ϭ ϰ͕ϱ

SDEW 09 �ďmessungen
Dimensions l d s d1

0903 ϵ͕ϱϮϱ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϭϴ ϰ͕ϰϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗  ϮϬϮ

SCKRͳF

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SCKR 09T340EN-F ż ϰ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϭ Ϭ͕ϯ ϰ͕Ϭ

SCKR 12T360EN-F ż ϲ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϯϲ Ϭ͕ϯ ϲ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions l d s a

09T3 ϰ͕ϬϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ ϭ͕ϱϬ
12T3 ϲ͕ϬϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϵϳ ϭ͕ϭϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϰϲ͕ ϰϴ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

SDEy Ϭϵͳϳϰ

SDGy ϭϮͳFM

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SDEX 090308FN-74 Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϱ ϰ͕ϱ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

45

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SDGX 120508EN-FM Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϭϱ ϭ͕Ϭ ϭϮ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions l d s d1

0903 ϵ͕ϱϮϱ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϭϴ ϰ͕ϰϬ

�ďmessungen
Dimensions l d s s1

1205 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϱϲ ϲ͕ϯϱ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗  ϮϬϮ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϭϯϰ͕ ϭϯϲ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

SDMy ϭϮͳM

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

45

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SDMX 120508EN-M Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϭϴ ϭ͕Ϭ ϭϮ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions l d s s1

1205 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϱϲ ϲ͕ϯϱ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 110

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

15

M
93

25

M
83

40

82
15

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SDMT 120508SR-F Ɣ Ɣ ż Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕Ϯϱ ϭ͕Ϭ ϱ͕Ϭ

SDMT 120508SR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϯϱ ϭ͕Ϭ ϭϬ͕Ϭ

SDMT 120508PR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϯϱ ϭ͕Ϭ ϭϬ͕Ϭ

SDMT 12 �ďmessungen
Dimensions l d s d1

1205 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϬϬ ϰ͕ϰϬ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

40

82
15

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SEEN 1203AFFN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϱ ϲ͕ϱ
SEEN 1203AFSN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϲ͕ϱ
SEEN 1204AFFN ż Ɣ ż Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱ ϲ͕ϱ
SEEN 1204AFSN Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϲ͕ϱ
SEEN 1504AFSN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϵ͕Ϭ

SEEN �ďmessungen
Dimensions l d s m

1203 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϭϴ ϭ͕ϲ
1204 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϭ͕ϲ
1504 ϭϱ͕ϴϳϱ ϭϱ͕ϴϳϱ ϰ͕ϳϲ Ϯ͕Ϭ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

25

M
93

40

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SEER 1203AFEN Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϱ ϲ͕ϱ
SEER 1203AFSN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϲ͕ϱ
SEER 1204AFEN ż Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱ ϲ͕ϱ
SEER 1204AFSN Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϲ͕ϱ
SEER 1504AFEN ż Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱ ϵ͕Ϭ
SEER 1504AFSN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱ ϵ͕Ϭ

SEER �ďmessungen
Dimensions l d s m

1203 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϭϴ ϭ͕ϲ
1204 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϭ͕ϲ
1504 ϭϱ͕ϴϳϱ ϭϱ͕ϴϳϱ ϰ͕ϳϲ Ϯ͕Ϭ



258

PL
AN

FR
ÄS

ER
FA

CE
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
EC

KF
RÄ

SE
R

SH
OU

LD
ER

 EN
D 

M
ILL

IN
G 

CU
TT

ER
S

t
�>

Z�
E^

dIZ
E&

Z	
^�

Zരͬ
ര^C

,�
I�

�E
&Z

	^
�Z

^Y
U�

Z�
 ^,

KU
>D

�Z
ͬ^

>K
d D

I>>
IE

' 
CU

dd
�Z

^
KO

PI
ER

FR
ÄS

ER
CO

PY
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
FR

ÄS
ER

 FÜ
R S

PE
Z. 

AN
W

EN
DU

NG
EN

CU
TT

ER
S F

OR
 SP

EC
IA

L A
PP

LIC
CA

TIO
N

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IE
D�

y�
�>

� I
E^

�Z
d^

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

25

M
93

40

M
83

40

82
15

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SEET 1204AFEN Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱ ϲ͕ϱ
SEET 1204AFSN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϲ͕ϱ

SEET 12 �ďmessungen
Dimensions l d s d1 m

1204 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ ϭ͕ϲϬ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

25

M
93

40

M
83

40

82
15

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SEET 09T3AFEN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϯ ϰ͕ϱ

SEET 09 �ďmessungen
Dimensions l d s d1

09T3 ϵ͕ϱϮϱ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ ϯ͕ϱϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗  ϯϬ͕ ϯϮ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

SEEd ϭϮͳFA

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
03

15

H
F7 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SEET 1204AFFN-FA Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕Ϯ ϰ͕ϱ

�ďmessungen
Dimensions l d s d1 m

1204 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ ϭ͕ϲϬ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

25

M
93

40

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SEET 12T3M-PM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϯϱ ϭ͕Ϭ ϲ͕ϱ

SEEd ϭϮͳPM �ďmessungen
Dimensions l d s d1

12T3 ϭϯ͕ϰϬϬ ϭϯ͕ϰϬϬ ϯ͕ϵϳ ϰ͕ϮϬ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

25

M
93

40

M
83

40

82
15

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SEMT 09T3AFSN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϱ ϰ͕ϱ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϯϬ͕ ϯϮ

SEMT 09 �ďmessungen
Dimensions l d s m d1

09T3 ϵ͕ϱϮϱ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ ϭ͕Ϯϭ ϯ͕ϱϬ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

25

M
83

40

82
15

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SEEW 1204AFEN Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱ ϲ͕ϱ
SEEW 1204AFSN Ɣ Ɣ ż Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϲ͕ϱ

SEEW 12 �ďmessungen
Dimensions l d s d1 m

1204 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ ϭ͕ϲϬ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

SNET

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SNET 130512SR-M Ɣ Ɣ ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϯϱ ϭ͕Ϯ ϭϮ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions l d s d1

1305 ϭϯ͕ϮϬϬ ϭϯ͕ϮϬϬ ϲ͕ϯϲ ϱ͕ϵϬ

SFCN 12

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
03

15

H
10 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SFCN 1203EFFR Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϱ ϵ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions l d s m

1203 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϭϴ Ϭ͕ϴϬ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 138
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
53

26

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SNGX 130512SN-M Ɣ Ɣ Ɣ ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϯϱ Ͳ Ͳ

SNGX 130512PN-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϰϬ Ͳ Ͳ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϭϯϴ

SNGX 13 �ďmessungen
Dimensions l d s d1

1305 ϭϯ͕ϮϬϬ ϭϯ͕ϮϬϬ ϲ͕ϯϲ ϱ͕ϵϬ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

25

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SNHF 1204ENSR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϲ͕Ϭ
SNHF 1504ENSR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϵ͕Ϭ

SNHFͳM �ďmessungen
Dimensions l d s m a

1204 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ Ϭ͕ϱϬ Ϯ͕ϬϬ
1504 ϭϱ͕ϴϳϱ ϭϱ͕ϴϳϱ ϰ͕ϳϲ ϭ͕ϭϬ ϭ͕ϰϬ



Ϯϲϯ

PL
AN

FR
ÄS

ER
FA

CE
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
EC

KF
RÄ

SE
R

SH
OU

LD
ER

 EN
D 

M
ILL

IN
G 

CU
TT

ER
S

t
�>

Z�
E^

dIZ
E&

Z	
^�

Zരͬ
ര^C

,�
I�

�E
&Z

	^
�Z

^Y
U�

Z�
 ^,

KU
>D

�Z
ͬ^

>K
d D

I>>
IE

' 
CU

dd
�Z

^
KO

PI
ER

FR
ÄS

ER
CO

PY
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
FR

ÄS
ER

 FÜ
R S

PE
Z. 

AN
W

EN
DU

NG
EN

CU
TT

ER
S F

OR
 SP

EC
IA

L A
PP

LIC
CA

TIO
N

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IE
D�

y�
�>

� I
E^

�Z
d^

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

15

M
93

25

M
83

40

82
15

82
30

82
40

H
10 S2
6 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SNHN 1204ENEN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱ ϵ͕Ϭ
SNHN 1504ENEN Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ż Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱ ϭϯ͕ϱ

SNHN �ďmessungen
Dimensions l d s m a

1204 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ Ϭ͕ϵϱ ϭ͕ϰϬ
1504 ϭϱ͕ϴϳϱ ϭϱ͕ϴϳϱ ϰ͕ϳϲ ϭ͕ϯϬ ϭ͕ϰϬ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
15

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SNHQ 1102AZTN Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 1103AZTN Ɣ Ɣ ż Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 1203AZEN ż Ɣ ż Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 1203AZTN Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 12T3AZTN Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 12T3AZEN Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 1204AZEN ż ż ż Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 1204AZTN Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 1205AZEN ż ż ż Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϱϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 1205AZTN Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϱϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 1207AZEN ż ż ż Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϱϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 1207AZTN Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϱϬ Ͳ Ͳ

SNHQ AZ �ďmessungen
Dimensions l d s d1

1102 ϭϭ͕ϬϬϬ ϭϭ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϯϬ ϰ͕ϯϬ
1103 ϭϭ͕ϬϬϬ ϭϭ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϳϬ ϰ͕ϯϬ
1203 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϮϬ ϱ͕ϬϬ
1204 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϱϬ ϱ͕ϬϬ
1205 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϰϬ ϱ͕ϬϬ
1207 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϳ͕ϬϬ ϱ͕ϬϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϭϰϲ͕ ϭϱϬ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SNHQ 120305TRL Ɣ Ɣ Ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 120310TRL Ɣ Ɣ ϭ͕ϬϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 120315TRL ż ż ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 12T305TRL Ɣ Ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 12T310TRL Ɣ ϭ͕ϬϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 12T315TRL Ɣ ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 120405TRL Ɣ Ɣ Ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 120410TRL Ɣ ż ϭ͕ϬϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 120415TRL ż ż ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 120505TRL Ɣ Ɣ Ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϱϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 120510TRL ż ż ϭ͕ϬϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϱϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 120515TRL ż ż ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϱϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 120705TRL Ɣ ż Ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϱϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 120710TRL ż Ɣ ϭ͕ϬϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϱϬ Ͳ Ͳ
SNHQ 120715TRL ż ż ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϱϬ Ͳ Ͳ

SNHQ 12 TRL �ďmessungen
Dimensions l d s d1 g

1203 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϮϬ ϱ͕ϬϬ 15
1204 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϱϬ ϱ͕ϬϬ 15
1205 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϰϬ ϱ͕ϬϬ 15
1207 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϳ͕ϬϬ ϱ͕ϬϬ 15

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϭϰϲ͕ ϭϱϬ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

H
10 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SNKX 1204ENFN ż Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱ ϵ͕Ϭ
SNKX 1504ENFN ż Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱ ϭϯ͕ϱ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

25

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SNKT 1205AZSR-M Ɣ ż Ɣ ż Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϱϬ ϭ͕Ϭ ϲ͕ϱ

SNKd ϭϮͳM �ďmessungen
Dimensions l d s d1

1205 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϱϲ ϱ͕ϮϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϯϰ

SNKX �ďmessungen
Dimensions l d s m

1204 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϭ͕ϬϬ
1205 ϭϱ͕ϴϳϱ ϭϱ͕ϴϳϱ ϰ͕ϳϲ ϭ͕ϯϱ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

SNMT 12

SNUN

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

40

82
15

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SNMT 1205AZSR-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϱϬ ϭ͕Ϭ ϲ͕ϱ

SNMT 1205AZSR-R Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕ϱϬ ϭ͕Ϭ ϲ͕ϱ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

82
30

S2
6 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SNUN 120408 Ɣ Ϭ͕ϴϬ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϵ͕Ϭ
SNUN 120412 Ɣ Ɣ ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
SNUN 150412 Ɣ Ɣ ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϯ ϭϯ͕ϱ

�ďmessungen
Dimensions l d s d1

1205 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϱϲ ϱ͕ϮϬ

�ďmessungen
Dimensions l d s m rH

1204 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ   Ϯ͕ϯϬ   Ϭ͕ϴ
1504 ϭϱ͕ϴϳϱ ϭϱ͕ϴϳϱ ϰ͕ϳϲ   Ϯ͕ϴϬ   ϭ͕Ϯ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϯϰ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SPET 1204ADEN Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϭϮ͕Ϭ
SPET 1204ADSN Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϭϮ͕Ϭ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
93

40

M
83

10

M
83

40

82
15

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SOMT 09T308-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴϬ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϴ͕Ϭ

SOMT 09T304-MI Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϱ ϴ͕Ϭ

SOMT 09T304-P Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϱ ϴ͕Ϭ

SOMT 09 �ďmessungen
Dimensions l d s d1

09T3 ϵ͕ϱϱϬ ϵ͕ϱϱϬ ϯ͕ϵϳ ϯ͕ϱϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϭϬϲ͕ ϭϬϴ

SPET 12 AD �ďmessungen
Dimensions l d s d1 m

1204 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ ϭ͕ϵϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϭϰϬ͕ ϭϰϮ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SPET 120408S Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϳ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϭϮ͕Ϭ

SPET 12 S �ďmessungen
Dimensions l d s d1

1204 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϭϰϬ͕ ϭϰϮ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SPEW 1204ADEN ż Ɣ ż Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϭϮ͕Ϭ
SPEW 1204ADSN Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϭϮ͕Ϭ

SPEW 12 AD �ďmessungen
Dimensions l d s d1 m

1204 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϱ͕ϱϬ ϭ͕ϵϮ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϭϰϬ͕ ϭϰϮ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

ISO
'rades Zadius Feed/rev. DeptŚ od cut

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SPGN 090308 Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϯϱ ϭ͕Ϭ ϲ͕Ϭ
SPGN 120304 ż ż ż Ϭ͕ϰ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϱ ϵ͕Ϭ
SPGN 120308 Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϯϱ ϭ͕Ϭ ϵ͕Ϭ
SPGN 150408 ż Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϱ ϭ͕Ϭ ϭϯ͕ϱ
SPGN 150312 ż Ɣ ż ϭ͕Ϯ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϱ ϭ͕Ϯ ϭϯ͕ϱ

SPGN �ďmessungen
Dimensions l d s m

0903 ϵ͕ϱϮϱ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϭϴ ϭ͕ϲϰ
1203 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϭϴ Ϯ͕ϰϳ
1504 ϭϱ͕ϴϳϱ ϭϱ͕ϴϳϱ ϰ͕ϳϲ Ϯ͕ϵϲ

ISO
'rades Zadius Feed/rev. DeptŚ od cut

M
53

26

M
83

26

M
83

46

82
40

80
26

T

50
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SPGN 2506DZSR Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ż Ϭ͕ϰϱ Ϭ͕ϲϬ Ϯ͕Ϭ ϭϴ͕Ϭ

SPGN 25 DZSR �ďmessungen
Dimensions l d s m

2506 Ϯϱ͕ϬϬϬ Ϯϱ͕ϬϬϬ ϲ͕ϯϱ ϯ͕ϱϰ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
30

82
40

H
10 S2
6 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SPKN 1203EDER Ɣ Ɣ Ɣ ż Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϯϱ ϭ͕Ϭ ϵ͕Ϭ
SPKN 1504EDER Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϱ ϭ͕Ϭ ϭϯ͕Ϭ
SPKN 1504EDEL ż Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϱ ϭ͕Ϭ ϭϯ͕Ϭ

SPKN EDE �ďmessungen
Dimensions l d s m

1203 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϭϴ Ϭ͕ϴϴ
1504 ϭϱ͕ϴϳϱ ϭϱ͕ϴϳϱ ϰ͕ϳϲ ϭ͕Ϯϲ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
53

15

M
93

15

M
93

25

M
83

40

82
15

82
30

82
40

H
10 S2
6 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SPKN 1203EDSR Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϯϬ ϭ͕Ϭ ϵ͕Ϭ
SPKN 1203EDSL ż Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϯϬ ϭ͕Ϭ ϵ͕Ϭ
SPKN 1504EDSR Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϭϯ͕Ϭ
SPKN 1504EDSL ż ż Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϭϯ͕Ϭ

SPKN EDS �ďmessungen
Dimensions l d s m

1203 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϭϴ Ϭ͕ϴϴ
1504 ϭϱ͕ϴϳϱ ϭϱ͕ϴϳϱ ϰ͕ϳϲ ϭ͕Ϯϲ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
ria

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

25

M
93

40

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SPKR 1203EDSR Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϯϬ ϭ͕Ϭ ϵ͕Ϭ
SPKR 1504EDSR Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϰϱ ϭ͕Ϭ ϭϮ͕Ϭ

SPKR �ďmessungen
Dimensions l d s m

1203 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϭϴ Ϭ͕ϵϬ
1504 ϭϱ͕ϴϳϱ ϭϱ͕ϴϳϱ ϰ͕ϳϲ ϭ͕ϮϮ

SPKX

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

H
10 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SPKX 1203EDFR ż Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϱ ϵ͕Ϭ
SPKX 1504EDFR ż Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱ ϭϯ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions l d s m

1203 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϭϴ ϭ͕ϬϬ
1504 ϭϱ͕ϴϳϱ ϭϱ͕ϴϳϱ ϰ͕ϳϲ ϭ͕ϬϬ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

SPUN

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

82
30

H
10 S2
6 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SPUN 120304 Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϱ ϵ͕Ϭ
SPUN 120308 Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ ϭ͕Ϭ ϵ͕Ϭ
SPUN 120312 Ɣ ϭ͕Ϯ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ ϭ͕Ϯ ϵ͕Ϭ
SPUN 150412 Ɣ Ɣ ϭ͕Ϯ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϯ ϭϯ͕Ϭ
SPUN 190408 Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϱ ϭ͕Ϭ ϭϲ͕Ϭ
SPUN 190412 Ɣ ż ϭ͕Ϯ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϱ ϭ͕Ϯ ϭϲ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions l d s m

1203 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϯ͕ϭϴ Ϯ͕ϰϳ
1504 ϭϱ͕ϴϳϱ ϭϱ͕ϴϳϱ ϰ͕ϳϲ Ϯ͕ϴϬ
1904 ϭϵ͕ϬϱϬ ϭϵ͕ϬϱϬ ϰ͕ϳϲ ϯ͕ϰϱ

'e
om

et
rie

'e
om

et
ria

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
53

26

M
83

26

M
83

46

80
26

T

82
40

S2
6 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

SPUN 250616S Ɣ Ɣ Ɣ ϭ͕ϲ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϲϬ ϭ͕ϲ ϭϴ͕Ϭ
SPUN 250620S Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϯ͕Ϭ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϲϬ Ϯ͕Ϭ ϭϴ͕Ϭ

SPUN S �ďmessungen
Dimensions l d s m

2506 Ϯϱ͕ϰϬϬ Ϯϱ͕ϰϬϬ ϲ͕ϯϱ ϰ͕ϰϯ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϰϰ



Ϯϳϰ

PL
AN

FR
ÄS

ER
FA

CE
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
EC

KF
RÄ

SE
R

SH
OU

LD
ER

 EN
D 

M
ILL

IN
G 

CU
TT

ER
S

t
�>

Z�
E^

dIZ
E&

Z	
^�

Zരͬ
ര^C

,�
I�

�E
&Z

	^
�Z

^Y
U�

Z�
 ^,

KU
>D

�Z
ͬ^

>K
d D

I>>
IE

' 
CU

dd
�Z

^
KO

PI
ER

FR
ÄS

ER
CO

PY
 M

ILL
IN

G 
CU

TT
ER

S
FR

ÄS
ER

 FÜ
R S

PE
Z. 

AN
W

EN
DU

NG
EN

CU
TT

ER
S F

OR
 SP

EC
IA

L A
PP

LIC
CA

TIO
N

W
EN

DE
SC

HN
EI

DP
LA

TT
EN

IE
D�

y�
�>

� I
E^

�Z
d^

භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
53

26

M
83

26

M
83

46

80
26

T

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

TBMR 2707PZSR Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϲϬ ϭ͕ϱ ϭϴ͕Ϭ

TBMR 27 �ďmessungen
Dimensions l d s m a

2707 Ϯϳ͕ϰϵϲ ϭϱ͕ϴϳϱ ϳ͕ϵϰ ϯ͕ϮϬ ϰ͕ϲϭ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϭϭϮ

dCMd ϭϲͳFM

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

T8
31

5

T8
33

0

rH f min f maǆ ap min ap maǆ

TCMT 16T304E-FM Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϯϱ Ͳ Ͳ
TCMT 16T308E-FM Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϯϱ Ͳ Ͳ

�ďmessungen
Dimensions l d d1 s

16T3 ϭϲ͕ϱϬϬ ϵ͕ϱϮϱ ϰ͕ϰϬ ϯ͕ϵϳ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ 
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

TNJF 12

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
53

15

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

TNJF 1204ANEN Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϰϬ Ϯ͕Ϭ ϲ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions ;lͿ d s m

1204 ϮϮ͕ϬϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ Ϯ͕ϰϭ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

TPCN 1603PDSN Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϱ ϭϲ͕Ϭ

TPCN 16 �ďmessungen
Dimensions ;lͿ d s m a

1603 ϭϲ͕ϭϬϬ ϵ͕ϱϯϬ ϯ͕ϭϴ Ϯ͕ϰϱ ϭ͕Ϯ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
15

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

TPKN 1603PDER ż Ɣ ż Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϮϬ ϭ͕Ϭ ϭϲ͕Ϭ
TPKN 2204PDER Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϯϱ ϭ͕Ϭ ϮϮ͕Ϭ

TPKN ER �ďmessungen
Dimensions ;lͿ d s m

1603 ϭϲ͕ϱϬϬ ϵ͕ϱϯϬ ϯ͕ϭϴ Ϯ͕ϰϱ
2204 ϮϮ͕ϬϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϯ͕ϱϱ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
53

15

M
93

25

M
83

40

82
30

82
40

H
10 S2
6

S4
5 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

TPKN 1603PDSR Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕Ϯϱ ϭ͕Ϭ ϭϲ͕Ϭ
TPKN 2204PDSR Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ż Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϯϬ ϭ͕Ϭ ϮϮ͕Ϭ

TPKN SR �ďmessungen
Dimensions ;lͿ d s m

1603 ϭϲ͕ϱϬϬ ϵ͕ϱϯϬ ϯ͕ϭϴ Ϯ͕ϰϱ
2204 ϮϮ͕ϬϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϯ͕ϱϱ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

25

M
93

40

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

TPKR 1603PDSR Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ ϭ͕Ϭ ϭϲ͕Ϭ
TPKR 2204PDSR Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϰϬ ϭ͕Ϭ ϮϮ͕Ϭ

TPKR �ďmessungen
Dimensions ;lͿ d s m

1603 ϭϲ͕ϱϬϬ ϵ͕ϱϯϬ ϯ͕ϭϴ Ϯ͕ϰϱ
2204 ϮϮ͕ϬϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϯ͕ϱϱ

TPUN

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

82
15

82
30

H
10 S2
6 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

TPUN 110304 Ɣ ż Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϱ ϭϭ͕Ϭ
TPUN 110308 ż Ϭ͕ϴϬ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϭϱ ϭ͕Ϭ ϭϭ͕Ϭ
TPUN 160304 ż Ɣ ż Ɣ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϱ ϭϲ͕Ϭ
TPUN 160308 ż Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴϬ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϮϬ ϭ͕Ϭ ϭϲ͕Ϭ
TPUN 160312 Ɣ ż ż ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϮϬ ϭ͕Ϯ ϭϲ͕Ϭ
TPUN 220408 ż Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴϬ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϯϱ ϭ͕Ϭ ϮϮ͕Ϭ
TPUN 220412 Ɣ ż ż ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϯϱ ϭ͕Ϯ ϮϮ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions ;lͿ d s

1103 ϭϭ͕ϬϬϬ ϲ͕ϯϱϬ ϯ͕ϭϴ
1603 ϭϲ͕ϱϬϬ ϵ͕ϱϯϬ ϯ͕ϭϴ
2204 ϮϮ͕ϬϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

VCGd ϮϮͳFA

XDHW

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

H
F7 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

VCGT 220515F-FA ż ϭ͕ϱ Ϭ͕Ϭϱ ϭ͕ϬϬ Ϭ͕ϱ ϮϬ͕Ϭ
VCGT 220520F-FA ż Ϯ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϱ ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϱ ϭϴ͕Ϭ
VCGT 220530F-FA Ɣ ϯ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϱ Ϯ͕ϱϬ Ϭ͕ϱ ϭϲ͕Ϭ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

10

M
83

25

rH f min f maǆ ap min ap maǆ

XDHW 070210EN Ɣ Ɣ ϭ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕Ϯ ϭ͕Ϭ
XDHW 070210SN Ɣ Ɣ ϭ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕Ϯ ϭ͕Ϭ
XDHW 10T310SN Ɣ Ɣ ϭ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕Ϯ ϭ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions ;lͿ d s d1

2205 ϮϮ͕ϬϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϱ͕ϱϬ ϱ͕ϮϬ

�ďmessungen
Dimensions ;lͿ d d1 s

0702 ϲ͕ϵϬϬ ϲ͕ϱϬϬ Ϯ͕ϵϱ Ϯ͕ϯϴ
10T3 ϭϬ͕ϲϬϬ ϭϬ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϱ ϯ͕ϵϳ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϭϵϲ͕ ϭϵϴ͕ ϮϬϬ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

XEHT 06

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

10

rH f min f maǆ ap min ap maǆ

XEHT 0604AESR Ɣ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϭ Ϭ͕ϱ

�ďmessungen
Dimensions d s d1

0604 ϭϲ͕ϭϬϬ ϰ͕ϳϲϬ ϱ͕ϱϬ

XNGX

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

82
15

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

XNGX 0604ANSN Ɣ Ϭ͕ϭϯ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϳ ϯ͕Ϭ
XNGX 0906ANSN Ɣ ż Ϭ͕ϭϳ Ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϴ ϱ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions d s d1

0604 ϭϬ͕ϱϬϬ ϱ͕ϮϲϬ ϯ͕ϳϬ
0906 ϭϲ͕ϱϬϬ ϲ͕ϯϱϬ ϰ͕ϵϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϮϬ͕ ϮϮ

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 28
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

40

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

XNHQ 1205AZTN Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϱϬ ϭϮ͕Ϭ ϭϮ͕Ϭ
XNHQ 1606AZTN Ɣ ż Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϲϬ ϭϲ͕Ϭ ϭϲ͕Ϭ

XNHQ �ďmessungen
Dimensions ;lͿ d s d1 ď

1205 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϬ͕ϬϬϬ ϱ͕ϰϬ ϰ͕ϳϬ Ϭ͕ϱ п ϰϱΣ
1606 ϭϲ͕ϬϬϬ ϭϮ͕ϬϬϬ ϲ͕ϰϬ ϱ͕ϵϬ Ϭ͕ϱ п ϰϱΣ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϭϱϮ͕ ϭϱϰ

XOEN 12

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

D
72

0

rH f min f maǆ ap min ap maǆ

XOEN 12T304LF ż Ϭ͕ϰ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ ϯ͕ϯ
XOEN 12T304RF Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ ϯ͕ϯ
XOEN 12T308LF ż Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ ϯ͕ϯ
XOEN 12T308RF Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ ϯ͕ϯ
XOEN 12T3AZ08RF Ɣ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ ϯ͕ϯ

XOEN 12T308RH Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ ϭϬ͕Ϭ
XOEN 12T3AZ08RH Ɣ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ ϭϬ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions l s c п ϰϱΣ a ap maǆ

12T304LF ϭϮ͕ϬϬϬ ϰ͕ϬϬϬ Ͳ ;ϱΣͿ ϯ͕ϯ
12T304RF ϭϮ͕ϬϬϬ ϰ͕ϬϬϬ Ͳ ;ϱΣͿ ϯ͕ϯ
12T308LF ϭϮ͕ϬϬϬ ϰ͕ϬϬϬ Ͳ ϭ͕ϮϬ ϯ͕ϯ
12T308RF ϭϮ͕ϬϬϬ ϰ͕ϬϬϬ Ͳ ϭ͕ϮϬ ϯ͕ϯ
12T308RH ϭϮ͕ϬϬϬ ϰ͕ϬϬϬ Ͳ ϭ͕ϬϬ 10
12T3AZ08 ϭϮ͕ϬϬϬ ϰ͕ϬϬϬ Ϭ͕ϴϬ ϭ͕ϮϬ ϯ͕ϯ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϭϭϲ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

XOEN 12 NH

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

D
72

0

rH f min f maǆ ap min ap maǆ

XOEN 12T304ZZNH Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ Ϭ͕ϴ
XOEN 12T308ZZNH Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ Ϭ͕ϴ
XOEN 12T3AZZ08NH ż Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭ Ϭ͕ϴ

�ďmessungen
Dimensions l s c п ϰϱΣ a ap maǆ

12T304ZZ ϭϮ͕ϬϬϬ ϰ͕ϬϬϬ Ͳ ϭϬ͕ϴϬ Ϭ͕ϳϲ
12T308ZZ ϭϮ͕ϬϬϬ ϰ͕ϬϬϬ Ͳ ϭϬ͕ϭϬ Ϭ͕ϳϲ
12T3AZZ0 ϭϮ͕ϬϬϬ ϰ͕ϬϬϬ Ϭ͕ϴϬ ϭϬ͕ϬϬ Ϭ͕ϳϲ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϭϭϲ

yPͳFM

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

10

M
83

45

82
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

XP 16ER-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϱ ϴ͕Ϭ
XP 20ER-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϱ ϭϬ͕Ϭ
XP 25ER-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϯ ϭϮ͕ϱ
XP 32ER-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕ϱ ϭϲ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions d s

16 ϭϲ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϬϬϬ
20 ϮϬ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϱϬϬ
25 Ϯϱ͕ϬϬϬ ϯ͕ϭϳϬ
32 ϯϮ͕ϬϬϬ ϰ͕ϬϬϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϭϴϮ͕ ϭϴϰ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
93

25

M
93

40

M
83

40

82
15

82
30

H
F7 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

XPHT 160412E Ɣ Ɣ Ɣ ϭ͕ϮϬ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϯϬ ϭ͕Ϯ ϭϱ͕Ϭ
XPHT 160412S Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϬ ϭ͕Ϯ ϭϱ͕Ϭ

XPHT 160408F-FA Ɣ Ϭ͕ϴϬ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϴ ϭϱ͕Ϭ

XPHT 16 �ďmessungen
Dimensions l d d1 s

1604 ϭϱ͕ϴϳϱ ϵ͕ϱϮϱ ϰ͕ϰϬ ϰ͕ϳϲ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϮϭϬ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

10

M
83

25

M
83

45

72
05

72
15

72
30 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

ZDCW 070304 Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕ϭϱ ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϯ ϭ͕Ϭ
ZDCW 09T304 Ɣ Ɣ Ɣ ż Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ Ϭ͕ϯϬ Ϯ͕ϬϬ Ϭ͕ϯ ϭ͕Ϭ

ZDCW �ďmessungen
Dimensions l d s d1

0703 ϲ͕ϴϬϬ ϲ͕ϴϬϬ ϯ͕ϭϴ Ϯ͕ϰϬ
09T3 ϵ͕ϱϮϱ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ ϯ͕ϰϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϭϳϬ͕ ϭϳϮ͕ ϭϳϰ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

ZDEW 12

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

10

M
83

25

M
83

45

72
05 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

ZDEW 120408 Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϴ Ϭ͕ϮϬ ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϯ ϭ͕Ϭ

�ďmessungen
Dimensions l d s d1

1204 ϭϮ͕ϳϬϬ ϭϮ͕ϳϬϬ ϰ͕ϳϲ ϰ͕ϰϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϭϳϰ
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භ >agersortiment ͬӑ Kein >agersortiment
භ stocked as standard ͬӑ not stocked as standard     

Derǌeitiges >agerďestandssortiment ist aďŚängig von der gƺltigen Preisliste. ͬ ^ee price list for current availaďilitǇ.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

20
16

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

�ďmessungen mm. ͬ Dimensions mm.

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

ISO
Daterialienരͬര'rade Zadius sorscŚuď pro ZaŚn

&eed per tootŚ
^cŚniƩtiefe

Cuƫng deptŚ

M
83

10

M
83

40

M
83

45

82
30

82
40 rH f min f maǆ ap min ap maǆ

ZP 20ER-F Ɣ Ϭ͕Ϭϰ Ϭ͕Ϭϵ Ϭ͕ϯ ϭϳ͕ϵ
ZP 50ER-F ż Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕ϯ ϰϰ͕ϳ

ZP 10ER-FM Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯ ϴ͕ϵ
ZP 12ER-FM Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕ϯ ϭϬ͕ϳ
ZP 16ER-FM Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϲ Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϯ ϭϱ͕Ϭ
ZP 20ER-FM Ɣ ż Ϭ͕Ϭϲ Ϭ͕ϭϯ Ϭ͕ϯ ϭϳ͕ϵ
ZP 25ER-FM Ɣ ż Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϯϭ Ϭ͕ϯ ϮϮ͕ϯ
ZP 32ER-FM Ɣ ż Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϯϭ Ϭ͕ϯ Ϯϴ͕ϲ

ZP 12ER-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϲ Ϭ͕ϭϯ Ϭ͕ϯ ϭϬ͕ϳ
ZP 16ER-M Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕ϭϲ Ϭ͕ϯ ϭϱ͕Ϭ
ZP 20ER-M Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕ϭϲ Ϭ͕ϯ ϭϳ͕ϵ
ZP 25ER-M Ɣ Ɣ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϯ ϮϮ͕ϯ
ZP 32ER-M Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϯ Ϯϴ͕ϲ

ZP 16ER-R Ɣ Ϭ͕Ϭϵ Ϭ͕Ϯϭ Ϭ͕ϯ ϭϱ͕Ϭ
ZP 20ER-R Ɣ Ϭ͕Ϭϵ Ϭ͕Ϯϭ Ϭ͕ϯ ϭϳ͕ϵ
ZP 25ER-R Ɣ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϯ ϮϮ͕ϯ
ZP 32ER-R Ɣ Ɣ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϯϭ Ϭ͕ϯ Ϯϴ͕ϲ
ZP 40ER-R Ɣ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϯϯ Ϭ͕ϯ ϯϱ͕ϳ
ZP 50ER-R ż Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϯϯ Ϭ͕ϯ ϰϰ͕ϳ

ZP �ďmessungen
Dimensions d s d1

10 ϭϬ͕ϬϬϬ ϭ͕ϳϬ Ϯ͕ϮϬ
12 ϭϮ͕ϬϬϬ Ϯ͕ϯϴ Ϯ͕ϵϬ
16 ϭϲ͕ϬϬϬ ϯ͕ϭϴ Ϯ͕ϵϬ
20 ϮϬ͕ϬϬϬ ϯ͕ϵϳ ϰ͕ϬϬ
25 Ϯϱ͕ϬϬϬ ϰ͕ϳϲ ϰ͕ϳϬ
32 ϯϮ͕ϬϬϬ ϲ͕ϯϱ ϱ͕ϵϬ
40 ϰϬ͕ϬϬϬ ϳ͕ϵϰ ϳ͕ϬϬ
50 ϱϬ͕ϬϬϬ ϳ͕ϵϰ ϵ͕ϲϬ

terkǌeuge sieŚe ^eite͗ ͬ ^ee tools on pages͗ ϭϴϬ͕



285

20
16

BE
AR

BE
IT.

 W
ER

KS
TO

FF
E

M
AC

HI
NE

D 
M

AT
ER

IA
LS

GE
OM

ET
RI

E D
ER

 W
SP

GE
OM

ET
RY

 O
F I

NS
ER

TS
M

AT
ER

IA
LIE

N 
ZU

M
 FR

ÄS
EN

GR
AD

ES
 FO

R 
M

ILL
IN

G
SC

HN
IT

TG
ES

CH
W

IN
DG

KE
IT

EN
CU

TT
IN

G 
CO

ND
IT

IO
NS

TE
CH

NO
LO

G.
 M

ÖG
LIC

HK
EI

TE
N

TE
CH

N.
 P

OS
SI

BI
LIT

IE
S

VE
RS

CH
LE

IS
SA

RT
EN

W
EA

R 
TY

PE
S

W
EI

TE
RE

 IN
FO

RM
AT

IO
NE

N
M

OR
E I

NF
OR

M
AT

IO
N

UM
W

ER
TU

NG
ST

AB
EL

LE
N

M
AC

HI
NE

D 
M

AT
ER

IA
LS

TECHNISCHER 

TEIL

TECHNICAL

INFORMATION

INHALd ͳ dECHNISCHER dEIL
CKNdENdS ͳ dECHNICAL INFKRMAdIKN



286

20
16

BE
AR

BE
IT.

 W
ER

KS
TO

FF
E

M
AC

HI
NE

D 
M

AT
ER

IA
LS

GE
OM

ET
RI

E D
ER

 W
SP

GE
OM

ET
RY

 O
F I

NS
ER

TS
M

AT
ER

IA
LIE

N 
ZU

M
 FR

ÄS
EN

GR
AD

ES
 FO

R 
M

ILL
IN

G
SC

HN
IT

TG
ES

CH
W

IN
DG

KE
IT

EN
CU

TT
IN

G 
CO

ND
IT

IO
NS

TE
CH

NO
LO

G.
 M

ÖG
LIC

HK
EI

TE
N

TE
CH

N.
 P

OS
SI

BI
LIT

IE
S

VE
RS

CH
LE

IS
SA

RT
EN

W
EA

R 
TY

PE
S

W
EI

TE
RE

 IN
FO

RM
AT

IO
NE

N
M

OR
E I

NF
OR

M
AT

IO
N

UM
W

ER
TU

NG
ST

AB
EL

LE
N

M
AC

HI
NE

D 
M

AT
ER

IA
LS

VERTEILUNG DER ZU BEARBEITENDEN MATERIALIEN

WKRKPIECE MAdERIALS ͳ CLASSIFICAdIKN

Gruppe
Group

Un
te

rg
ru

pp
e

Su
bg

ro
up

ΎDormer
AMG

Untergruppendefinition ^uďgroup definition Beispiel
Example

Korrektur 
zum 

Standard
Correction 
to standard

P

P1 1.1, 1.2
^taŚl und ^taŚlguss mit seŚr guter ;verďesserter 
�earďeitďarkeit͖ �utomatenstaŚl und koŚlenstoīarmer ^taŚl

^teel and cast steel ǁitŚ verǇ good ;enŚancedͿ 
macŚinaďilitǇ͖ automatic steel and loǁͲcarďon steel �^E ϭϭ ϭϬϵ ϭ͕ϯϯ

P2 1.3

EicŚt legierter und niedrig legierter ^taŚlguss und ^taŚl mit 
einem miƩleren KoŚlenstoīgeŚalt ;Ϭ͕ϮϱфCфϬ͕ϱϱͿ͖ ^teiĬeit 
ďis ǌu ϵϬϬ DPa und eine ,ärte von ϭϲϬͲϮϱϱ ,�

EonͲalloǇ and loǁͲalloǇ cast steel and steel ǁitŚ a 
medium carďon content ;Ϭ.ϮϱфCфϬ.ϱϱͿ͖ rigiditǇ of up to 
ϵϬϬ DPa and Śardness of ϭϲϬͲϮϱϱ ,�

�^E ϭϮ ϬϱϬ ϭ͕ϬϬ

P3  1.4

teniger ďearďeitďarer͕ nicŚt legierter und gering legierter 
^taŚlguss und ^taŚl mit miƩlerem KoŚlenstoīgeŚalt͖ 
^teiĬeit ďis ǌu ϭϬϬϬ DPa und ,ärte ďis ǌu ϯϬϬ ,�

>ess macŚinaďle nonͲalloǇ and loǁͲalloǇ cast steel and 
steel ǁitŚ a medium carďon content͖ rigiditǇ of up to 
ϭϬϬϬ DPa and Śardness of up to ϯϬϬ ,�

�^E ϭϱ ϯϰϬ Ϭ͕ϴϬ

P4 1.5

DiƩlerer ďis ŚocŚ legierter ^taŚlguss und ^taŚl 
;ƺďlicŚerǁeise mit einem KoŚlenstoīgeŚalt von Ϭ͕ϱϱфCͿ͖ 
^teiĬeit ďis ǌu ϭϮϳϬ DPa und ,ärte ďis ǌu ϯϳϱ ,�

DediumͲ to ŚigŚͲalloǇ cast steel and steel ;usuallǇ ǁitŚ 
a carďon content of Ϭ.ϱϱ фCͿ͖ rigiditǇ of up to ϭϮϳϬ DPa 
and Śardness of up to ϯϳϱ,� ;resp. ϰϬ ,ZCͿ �^E ϭϵ ϰϯϲ Ϭ͕ϲϬ

M

M1 2.1 &erritiscŚer korrosionsresistenter ^taŚl &erritic corrosionͲresistant steel �^E ϭϳϬϰϭ ϭ͕Ϭϵ

M2 ΈϮ͘ϭ, Ϯ͘ϰΉ DartensitiscŚer korrosionsresistenter ^taŚl Dartensitic corrosionͲresistant steel �^E ϭϳϬϰϮ ϭ͕Ϭϲ

M3 2.2 �ustenitiscŚer korrosionsresistenter ^taŚl �ustenitic corrosionͲresistant steel �^E ϭϳ Ϯϰϳ ϭ͕ϬϬ

M4 2.3, 2.4
&erritiscŚͲaustenitiscŚ ;dupleǆͿ und superaustenitiscŚer 
korrosionsresistenter ^taŚl

&erriticͲaustenitic ;dupleǆͿ and superͲaustenitic 
corrosionͲresistant steel �^E ϭϳ ϰϲϱ Ϭ͕ϵϯ

K

K1 3.1, 3.2 'raugusseisen 'reǇ cast iron �^E ϰϮ ϮϰϮϱ ϭ͕ϬϬ

K2 3.1, 3.2 dempergusseisen dempered cast iron �^E ϰϮ Ϯϱϰϱ Ϭ͕ϵϱ

K3 3.3 Duktiles 'usseisen ferritiscŚ und ferritiscŚ perlitiscŚ Ductile cast iron ferritic and ferriteͲpearlite �^E ϰϮ ϮϯϬϰ Ϭ͕ϵϬ

K4 3.4
Duktiles 'usseisen perlitiscŚͲferritiscŚ͕ perlitiscŚsorďitiscŚ 
und perlitiscŚ

Ductile cast iron pearliteͲferritic͕ pearliteͲsorďitic and 
pearlite �^E ϰϮ ϮϯϬϳ Ϭ͕ϴϱ

N

N1 7.1

�luminium und seine ǁeicŚen >egierungen ;mit einem 
geringen ^i 'eŚaltͿ͕ teilǁeise geformt und angegossen ;nicŚt 
geŚärtetͿ͖ ,ärte ďis ǌu ϭϬϬ ,�

�luminium and its soŌ alloǇs ;ǁitŚ a loǁ ^i contentͿ͕ 
particularlǇ formed and cast ;nonͲŚardenedͿ͖ Śardness 
of up to ϭϬϬ ,�

�^E ϰϮ ϰϰϬϬ ϭ͕ϬϬ

N2  7.2, 7.3, 7.4
,arte �l >egierung͕ teilǁeise gegossen und geŚärtet ;mit 
einem ŚoŚen ^i 'eŚaltͿ

,ard �l alloǇs͕ particularlǇ cast and Śardened 
;ǁitŚ a ŚigŚ ^i contentͿ �^E ϰϮ ϰϯϯϬ Ϭ͕ϲϱ

N3 6.1, 6.2, 6.3
teicŚe Cu >egierung͕ Dessing und andere �rten ǁie 
ǁeicŚes Dessing und �ronǌe

^oŌ Cu alloǇs͕ automatic ďrass and otŚer tǇpes 
of soŌ ďrass and ďronǌe �^E ϰϮ ϯϭϯϱ Ϭ͕ϲϬ

N4 6.4 teniger ďearďeitďarer und Śarte Cu >egierung >ess macŚinaďle and Śard Cu alloǇs �^E ϰϮ ϯϭϰϱ Ϭ͕ϰϬ

S

S1 4.1, 4.2, 4.3
decŚniscŚ reines di͕ >egierungen D ͕ D�E und E͕ verfeinerte 
und gealterte >egierung

decŚnicallǇ pure di͕ alloǇs D ͕ D�E and E͕ refined and 
aged alloǇs di�lϲsϰ ϭ͕ϳϱ

S2 5.1, 5.2, 5.3 &eͲďasierte >egierung &eͲďased alloǇs IECK>Kz ϴϬϬ ϭ͕ϮϬ

S3 5.1, 5.2, 5.3 EiͲďasierte >egierung EiͲďased alloǇs IECKE�> ϳϭϴ ϭ͕ϬϬ

S4 5.1, 5.2, 5.3 CoͲďasierte >egierung CoͲďased alloǇs ,aǇnes Ϯϱ Ϭ͕ϳϱ

H

H1 1.6
,ƂcŚst steifer und Śarter terkǌeugstaŚl und geŚärteter und 
verfeinerter ^taŚl mit einer ,ärte von ϰϬͲϱϬ ,ZC

,igŚlǇ rigid and Śard tool steel and Śardened and 
refined steel ǁitŚ a Śardness of ϰϬͲϱϬ ,ZC �^E ϭϵ ϴϱϰ ϭ͕ϭϱ

H2  ͳ 'eŚärteter und ǁeiƘes 'usseisen ϯϱϬͲϲϬϬ ,s ,ardened and ǁŚite cast iron ϯϱϬͲϲϬϬ ,s �^E ϰϮ Ϯϰϴϯ ϭ͕ϭϬ

H3 1.7
'eŚärteter und verfeinerter ^taŚl mit ,ärte im �ereicŚ 
ϱϬͲϱϱ ,ZC

,ardened and refined steel ǁitŚ Śardness in tŚe ϱϬͲϱϱ 
HRC range �^E ϭϵ ϱϱϮ.ϰ ϭ͕ϬϬ

H4 1.8
'eŚärteter und verfeinerter ;meist terkǌeugͿ ^taŚl mit 
einer ,ärte von meŚr als ϱϱ ,ZC

,ardened and refined ;mostlǇ toolͿ steel ǁitŚ Śardness 
of more tŚan ϱϱ ,ZC �^E ϭϵ ϰϯϲ.ϰ Ϭ͕ϵϱ

�ine ricŚtige �estimmung des ǌu ďearďeiteten Daterials ist einer der 
ǁicŚtigsten &aktoren ďei der �usǁaŚl des terkǌeuges und der anfänglicŚen 
�rďeitsďedingungen. Um dies ǌu erleicŚtern͕ ǁerden die ďearďeiteten DaͲ
terialien in secŚs �asisgruppen eingeteilt oder in vierundǌǁanǌig UntergrupͲ
pen. �s kƂnnen aucŚ Daterialien komďiniert ǁerden͕ ǁelcŚe Ƌualitativ die 
gleicŚe �rt der �elastung auf die ^cŚneidkante verursacŚen und dadurcŚ 
eine äŚnlicŚe �rt von serscŚleiƘ erǌeugen.
DaŚer ist die erste ̂ tufe das terkstƺckmaterial einer der ;UnterͲͿ 'ruppen 
ǌuǌuǁeisen Ͳ sieŚe daďelle ϭ unten.

daďelle Er. ϭ daďle ϭ

CorrectlǇ identifǇing tŚe macŚined material is one of tŚe most important 
factors ǁŚen cŚoosing tŚe tool and tŚe initial macŚining conditions. do 
facilitate tŚis͕ tŚe macŚined materials are divided into siǆ ďasic groups͕ or 
into tǁentǇͲfour suďgroups͕ comďining materials tŚat ƋualitativelǇ cause 
tŚe same tǇpe of loading ;strainingͿ on tŚe cuƫng edge and tŚerefore a 
similar tǇpe of ǁear.
dŚus tŚe first step is to assign tŚe ǁorkpiece material to one of tŚe ;suďͿ
groups Ͳ see taďle ϭ. ďeloǁ.
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS
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'e
om
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rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ADEW 120308SR
Frćsen
Milling P M K N S H

A
D

EW

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ADEW 120308SR

- Geometrie ohne Spanbrecher
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe K und H, weiter einsetzbar für die Materialien 

der Gruppe P und vereinzelt auch für M

- Geometry with zero rake
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�,͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉ�W�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�

group M

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϮϬ Ͳ Ϭ͕ϯϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϭϬ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ADEy ϭϭdϯϬϰFRͳFA, ADEy ϭϭdϯϬϴFRͳFA, ADEy ϭϭdϯϭϲFRͳFA
Frćsen
Milling P M K N S H

AD
Ey

ϭϭ
ͳF

A

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ADEy ϭϭdϯϬϴFRͳFA

ADEy ϭϭdϯϬϰFRͳFA

ADEy ϭϭdϯϭϲFRͳFA

Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ƐĐŚĂƌĨĞŶ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞ
- Hauptanwendung ist die Bearbeitung von Material der Gruppe N
Ͳ� WŽůŝĞƌƚĞ�tĞŶĚĞƐĐŚŶĞŝĚƉůĂƩĞŶŽďĞƌŇćĐŚĞ͕�Ƶŵ�ĚĂƐ��ŶŚĂŌĞŶ�ĚĞƐ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůƐ�ǌƵ�ƌĞĚƵǌŝĞƌĞŶ

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƐŚĂƌƉ�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ
Ͳ� DĂŝŶ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�ŝƐ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�E
Ͳ� WŽůŝƐŚĞĚ�ŝŶƐĞƌƚ�ĨĂĐĞ�ƚŽ�ƌĞĚƵĐĞ�ƐƟĐŬŝŶŐ�ŽĨ�ƚŚĞ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂů

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϯ Ͳ Ϭ͕ϮϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

'e
om

et
rie

'Ġ
om

Ġt
rie

�ďďildung
Image

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm

Diagramme fonctionnel
�escŚreiďung
Description

ADEy ϭϲϬϲϬϰFRͳFA, ADEy ϭϲϬϲϬϴFRͳFA
ADEy ϭϲϬϲϭϲFRͳFA, ADEy ϭϲϬϲϯϬFRͳFAFrćsen

Milling P M K N S H

AD
Ey

 ϭϲ
ͳF

A

^c
Śli

cŚ
te

n
>Ġ

ge
r

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ADEy ϭϲϬϲϬϰFRͳFA

ADEy ϭϲϬϲϬϴFRͳFA

ADEy ϭϲϬϲϭϲFRͳFA

ADEy ϭϲϬϲϯϬFRͳFA

Ͳ�� ,ŽĐŚƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƐĐŚĂƌĨĞƌ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞ�
-  Haupteinsatzgebiet ist Bearbeitung der Materialgruppe N 
Ͳ�� WŽůŝĞƌƚĞ�&ůćĐŚĞ�ĚĞƌ�tĞŶĚĞƐĐŚŶĞŝĚƉůĂƩĞ͕�Ƶŵ��ƵĩĂƵƐĐŚŶĞŝĚĞŶďŝůĚƵŶŐ�ǌƵ�ƌĞĚƵǌŝĞƌĞŶ�
-  In Radien 04; 08; 16 und 30 verfügbar

Ͳ�� ,ŝŐŚůǇ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƐŚĂƌƉ�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ
Ͳ�� dŚĞ�ŵĂŝŶ�ĂƌĞĂ�ŽĨ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�ŝƐ�ƚƵƌŶŝŶŐ�ŽĨ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉ�E
Ͳ�� WŽůŝƐŚĞĚ�ĨĂĐĞ�ŽĨ�ƚŚĞ�ĐƵƫŶŐ�ŝŶƐĞƌƚ�ƚŽ�ƌĞĚƵĐĞ�ƐƟĐŬŝŶŐ�ŽĨ�ƚŚĞ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂů
Ͳ�� �ǀĂŝůĂďůĞ�ŝŶ�ƌĂĚŝŝ�Ϭϰ͖�Ϭϴ͖�ϭϲ�ĂŶĚ�ϯϬ

D
iƩ

ler
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ea
rď

.
D

oǇ
enProfil der ^cŚneidkante

Profil de l͚arġte de coupe

^c
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n
>o
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d

^cŚniƩďedingungen ͬ Plage des conditions de coupe͗

fz Ϭ͕Ϭϱ р Ϭ͕ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ р ϭϯ͕Ϭ mm

'e
om
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rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ADEy ϭϭdϯϬϴSRͳHF
Frćsen
Milling P M K N S H

AD
Ey

ϭϭ
ͳH

F

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ADEy ϭϭdϯϬϴSRͳHF

Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ƐĐŚĂƌĨĞŶ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞ
- Hauptanwendung ist die Bearbeitung von Material der Gruppe N
Ͳ� WŽůŝĞƌƚĞ�tĞŶĚĞƐĐŚŶĞŝĚƉůĂƩĞŶŽďĞƌŇćĐŚĞ͕�Ƶŵ�ĚĂƐ��ŶŚĂŌĞŶ�ĚĞƐ�ǌƵ�ďĞĂƌďĞŝƚĞŶĚĞ�DĂƚĞƌŝĂůƐ�ǌƵ�ƌĞĚƵǌŝĞƌĞŶ

- Special geometry for HFC technology
- Suitable for machining material groups P, M, K and S 
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz 0,6 ÷ 1,30 mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap 0,15 ÷ 0,6 [mm]
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om
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et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ADEy ϭϲϬϲϬϴSRͳFMFrćsen
Milling P M K N S H

AD
Ey

ϭϲ
ͳF

M

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ADEy ϭϲϬϲϬϴSRͳFM Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ŵŝƩůĞƌĞƌ�hŵĨĂŶŐƐĨĂƐĞ
- Einsetzbar für die Bearbeitung der Materialgruppen P, M, K und S
Ͳ� DŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ
Ͳ� ^ƉĞǌŝĞůůĞ��ŝŶƐƚĞůůƵŶŐ�Ĩƺƌ�ĞŝŶĞ�ďĞƐƐĞƌĞ�KďĞƌŇćĐŚĞŶƋƵĂůŝƚćƚ

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�ŵĞĚŝƵŵ�dͲůĂŶĚ
- Suitable for machining material groups P, M, K, and S
Ͳ� &Žƌ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
Ͳ� ^ƉĞĐŝĂů�ĂĚũƵƐƚŵĞŶƚ�ĨŽƌ�ďĞƩĞƌ�ƐƵƌĨĂĐĞ�ƋƵĂůŝƚǇ
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϬ Ͳ Ϭ͕Ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϭϯ͕Ϭ mm
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om

Ġt
rie

�ďďildung
Image

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm

Diagramme fonctionnel
�escŚreiďung
Description ADEy ϭϲϬϲϭϮSRͳHF

Frćsen
Milling P M K N S H

AD
Ey

 ϭϲ
ͳH

F

^c
Śli

cŚ
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n
>Ġ

ge
r

^c
Śn
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m
 ͬ
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ep

tŚ
 of
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t  a
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m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ADEy ϭϭdϯϬϴSRͳHF

-  Spezielle Geometrie mit HFC-Technologie
-  Zur Bearbeitung der Materialgruppen P, M, K geeignet 
Ͳ�� �ĞƐŽŶĚĞƌƐ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ

-  Special geometry for HFC technologies
-  Suitable for machining of material groups P, M, K
-  Mainly suited for light to medium machining
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Profil de l͚arġte de coupe
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^cŚniƩďedingungen ͬ Plage des conditions de coupe͗

fz Ϭ͕ϲ р ϭ͕ϯ mmͬZaŚn ͬ mmͬdent

ap Ϭ͕Ϯϱ р ϭ͕ϯ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ADKd ϭϱϬϱPDERͳM
Frćsen
Milling P M K N S H

A
D

K
T
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40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ADKd ϭϱϬϱPDERͳM
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞŵ�ŚŽŚĞŶ�ƉŽƐŝƟǀĞŶ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ZŝƉƉĞŶ͕�Ƶŵ�ĚĞŶ�<ŽŶƚĂŬƚ�ǌǁŝƐĐŚĞŶ�^ƉĂŶ�ƵŶĚ�

KďĞƌŇćĐŚĞ�ǌƵ�ƌĞĚƵǌŝĞƌĞŶ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen P, M und K; kann auch für die Materialgruppe S 

verwendet werden

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŚŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ĨĂĐĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�ƌŝďƐ�ƚŽ�ƌĞĚƵĐĞ�ĐŽŶƚĂĐƚ�ďĞƚǁĞĞŶ�ƚŚĞ�ĐŚŝƉ 
and the face

- Suitable for machining material groups P, M, and K; can also be used with material group S
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϱ Ͳ Ϭ͕ϯϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϭϯ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ADKy ϭϱdϯ͘͘ERͳF
Frćsen
Milling P M K N S H

AD
Ky

ͳF
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25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6
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0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
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0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ADKy ϭϱdϯϬϴERͳF

ADKy ϭϱdϯϰϬERͳF

ADKy ϭϱdϯϬϰERͳF

ADKy ϭϱdϯϯϬERͳF

ADKy ϭϱdϯϲϬERͳF

Ͳ� ^ĞŚƌ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƵŶĚ�ƐĐŚĂƌĨĞ�^ĐŚŶŝƩŐĞŽŵĞƚƌŝĞ
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�W͕ �D�ƵŶĚ�^͖�ƉŽƚĞŶƟĞůů�Ĩƺƌ�ĚŝĞ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�<�ƵŶĚ�E
Ͳ� dĞŝůǁĞŝƐĞ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ƵŶĚ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ

Ͳ� sĞƌǇ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ĂŶĚ�ƐŚĂƌƉ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�^͖�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ĨŽƌ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�E
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

ap
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description
ADMy ϭϭdϯϬϮSRͳM, ADMy ϭϭdϯϬϰSRͳM, ADMy ϭϭdϯϬϴSRͳM
ADMy ϭϭdϯϭϮSRͳM, ADMy ϭϭdϯϭϲSRͳMFrćsen

Milling P M K N S H

AD
M

y ϭ
ϭͳ

M
 ΈR

͘ϬϮ
ͳϭϲ

Ή

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ADMy ϭϭdϯϬϴSRͳM

ADMy ϭϭdϯϭϮSRͳM

ADMy ϭϭdϯϭϲSRͳM

ADMy ϭϭdϯϬϰSRͳM

ADMy ϭϭdϯϬϰSRͳM Ͳ� ,ŽĐŚƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ƐĐŚŵĂůĞŶ�^ĐŚƵƚǌĨĂƐĞ�Ĩƺƌ�ĞŝŶĞŶ�ƐĞŚƌ�ǁĞŝĐŚĞŶ�^ĐŚŶŝƩ͘
- Haupteinsatzgebiete sind die zu bearbeitenden Materialien der Gruppe P, M und N
Ͳ� ^ĞŚƌ�ůĞŝĐŚƚƐĐŚŶĞŝĚĞŶĚ�ƵŶĚ�ǀŝďƌĂƟŽŶƐĂƌŵ͘
- Verfügbar auch mit verschiedenen Eckenradien 0,2 bis 1,6

Ͳ� sĞƌǇ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŵĞĚŝƵŵ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�<͕�ĂŶĚ�^͖�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ĂůƐŽ�ŐƌŽƵƉ�E
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ
Ͳ� KīĞƌĞĚ�ǁŝƚŚ�ƌĂĚŝŝ�ŽĨ�Ϭ͘Ϯ͕�Ϭ͘ϰ͕�Ϭ͘ϴ͕�ϭ͘Ϯ�ĂŶĚ�ϭ͘ϲ
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭ Ͳ Ϭ͕ϮϮ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕Ϯ р ϵ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ADMy ϭϭdϯϮϬSRͳM, ADMy ϭϭdϯϮϱSRͳM, ADMy ϭϭdϯϯϬSRͳM
Frćsen
Milling P M K N S H

AD
M

y ϭ
ϭͳ

M
 ΈR

͘ϮϬ
ͳϯ

ϬΉ ^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ADMy ϭϭdϯϮϬSRͳM

ADMy ϭϭdϯϮϱSRͳM

ADMy ϭϭdϯϯϬSRͳM
Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ
- Zur Bearbeitung der Materialgruppen P, M, S und K geeignet
Ͳ� �Ƶƌ�ŵŝƩůĞƌĞŶ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
- Suitable for machining material groups P, M, S and K 
- For medium machining
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Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϵ р Ϭ͕ϯϭ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ р ϵ͕Ϭ mm
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Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ADMy ϭϭdϯϬϴSRͳF, ADMy ϭϭdϯϬϰSRͳF
Frćsen
Milling P M K N S H

AD
M

yϭ
ϭͳ

F
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5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ADMy ϭϭdϯϬϴSRͳF

ADMy ϭϭdϯϬϰSRͳF
Ͳ� ,ŽĐŚƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ƐĐŚŵĂůĞŶ�^ĐŚƵƚǌĨĂƐĞ�Ĩƺƌ�ĞŝŶĞŶ�ƐĞŚƌ�ǁĞŝĐŚĞŶ�^ĐŚŶŝƩ͘
- Haupteinsatzgebiete sind die zu bearbeitenden Materialien der Gruppe P, M und N
Ͳ� ^ĞŚƌ�ůĞŝĐŚƚƐĐŚŶĞŝĚĞŶĚ�ƵŶĚ�ǀŝďƌĂƟŽŶƐĂƌŵ
- Verfügbar auch mit Eckenradius 0,4

Ͳ� sĞƌǇ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŶĂƌƌŽǁ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
- Suitable for machining material groups P, M, and N; also for groups K and S
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ
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Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϳ Ͳ Ϭ͕ϭϮ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ;Ϭ͕ϱͿ ϭ͕Ϭ Ͳ ϵ͕Ϭ mm
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ADMy ϬϳϬϮϬϮSRͳM, ADMy ϬϳϬϮϬϰSRͳM, ADMy ϬϳϬϮϬϴSRͳM
Frćsen
Milling P M K N S H

AD
M

y Ϭ
ϳͳ

M

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0
0,

06

0,
10

0,
16

0,
25

0,
40

0,
63

1,
00

1,
60

2,
50

4,
00

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ADMy ϬϳϬϮϬϮSRͳM

ADMy ϬϳϬϮϬϰSRͳM

ADMy ϬϳϬϮϬϴSRͳM

Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ
- Zur Bearbeitung der Materialgruppen P, M, K und S geeignet
Ͳ� /ŶƐďĞƐŽŶĚĞƌĞ�ǌƵƌ�ůĞŝĐŚƚĞŶ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞŶ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ
Ͳ� /Ŷ�ZĂĚŝĞŶ�Ϭ͕Ϯ͖�Ϭ͕ϰ�ƵŶĚ�Ϭ͕ϴ�ĞƌŚćůƚůŝĐŚ

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
- Suitable for machining material groups P, M, K and S 
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�
Ͳ� �ǀĂŝůĂďůĞ�ǁŝƚŚ�ƌĂĚŝŝ�ŽĨ�Ϭ͘Ϯ͕�Ϭ͘ϰ�ĂŶĚ�Ϭ͘ϴ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

0,03

3°
21°

14°

^c
Śr

up
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n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϯ р Ϭ͕ϭϮ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap 0,3 ÷ 5,0 [mm]
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ADMy ϭϭdϯϬϴPRͳR
Frćsen
Milling P M K N S H

AD
M

yϭ
ϭͳ

R

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ADMy ϭϭdϯϬϴPRͳR

ADMy ϭϭdϯϭϲPRͳR Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ǀĞƌƐƚćƌŬƚĞŶ�^ĐŚƵƚǌĨĂƐĞ͘
- Haupteinsatzgebiete sind die zu bearbeitenden Materialien der Gruppe P, M, K und S
- Besonders geeignet für schwierige und unstabile Zerspanungsbedingungen

Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ĚŽƵďůĞ�dͲůĂŶĚ
- Suitable for machining material groups P, M, K, and S
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ĂůƐŽ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůĞƐƐ�ƐƚĂďůĞ�ǁŽƌŬŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϱ Ͳ Ϭ͕Ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϵ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ADMy ϭϲϬϲϬϴSRͳF
Frćsen
Milling P M K N S H

AD
M

yϭ
ϲͳ

F

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ADMy ϭϲϬϲϬϴSRͳF

Ͳ� ,ƂĐŚƐƚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ŬůĞŝŶĞƌ�^ĐŚƵƚǌĨĂƐĞ
- Einsetzbar in allen Materialgruppen außer der Gruppe H
Ͳ� �ĞƐŽŶĚĞƌƐ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐƐǀĞƌŚćůƚŶŝƐƐĞ

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŶĂƌƌŽǁ�dͲůĂŶĚ
- Suitable for machining materials in all groups except for group H
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϳ Ͳ Ϭ͕ϭϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϭϯ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ADMy ϭϭdϯϬϰSRͳMF, ADMy ϭϭdϯϬϴSRͳMF
Frćsen
Milling P M K N S H

AD
M

y ϭ
ϭͳ

M
F

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ
- Zur Bearbeitung der Materialgruppen M, S, P und N geeignet
- Insbesondere für leichte Bearbeitung geeignet
Ͳ� /Ŷ�ZĂĚŝĞŶ�Ϭ͕ϰ�ƵŶĚ�Ϭ͕ϴ�ĞƌŚćůƚůŝĐŚ
- Insbesondere zur Schlichtbearbeitung geeignet

Ͳ� ,ŝŐŚůǇ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
- Suitable for milling material groups M, S, P and secondary N
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ŵŝůůŝŶŐ
Ͳ� �ǀĂŝůĂďůĞ�ǁŝƚŚ�ƌĂĚŝŝ�ŽĨ�Ϭ͘ϰ�ĂŶĚ�Ϭ͘ϴ
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ŽƉĞƌĂƟŽŶƐD

iƩ
ler

e �
ea

rď
.

D
ed

iumProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϱ р Ϭ͕ϭϰ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕Ϯ р ϵ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

�ďďildung
terkstƺckͲ^toīgruppe

torkpiece material group &unktionsdiagramm �escŚreiďung
ADMy ϭϭdϯϬϰSRͳMM, ADMy ϭϭdϯϬϴSRͳMM,
ADMy ϭϭdϯϭϮSRͳMM, ADMy ϭϭdϯϭϲSRͳMMFrćsen

Milling P M K N S H

AD
M

y ϭ
ϭͳ

M
M

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ
- Zur Bearbeitung der Materialgruppen M, S, P und N geeignet
Ͳ� /ŶƐďĞƐŽŶĚĞƌĞ�ǌƵƌ�ŵŝƩůĞƌĞŶ�ƵŶĚ�ůĞŝĐŚƚĞŶ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ
Ͳ� /Ŷ�ZĂĚŝĞŶ�Ϭ͕ϰ͖�Ϭ͕ϴ�ƵŶĚ�ϭ͕Ϯ�ĞƌŚćůƚůŝĐŚ
Ͳ� hŶŝǀĞƌƐĞůůĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞŶ�Ĩƺƌ�^ĐŚůŝĐŚƚͲ�ƵŶĚ�sŽƌƐĐŚƌƵƉƉŽƉĞƌĂƟŽŶĞŶ

Ͳ� ,ŝŐŚůǇ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
- Suitable for milling material groups M, S, P and secondary N
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ
Ͳ� �ǀĂŝůĂďůĞ�ǁŝƚŚ�ƌĂĚŝŝ�ŽĨ�Ϭ͘ϰ͕�Ϭ͘ϴ�ĂŶĚ�ϭ͘Ϯ
Ͳ� hŶŝǀĞƌƐĂů�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ĨŽƌ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ĂŶĚ�ƐĞŵŝͲƌŽƵŐŚŝŶŐ�ŽƉĞƌĂƟŽŶƐD

iƩ
ler

e �
ea

rď
.

D
ed

iumProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

fz Ϭ͕ϭ р Ϭ͕ϭϴ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕Ϯ р ϵ͕Ϭ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description
ADMy ϭϲϬϲϬϰSRͳMM, ADMy ϭϲϬϲϬϴSRͳMM,
ADMy ϭϲϬϲϭϲSRͳMMFrćsen

Milling P M K N S H

AD
M

y ϭ
ϲͳ

M
M

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ
- Zur Bearbeitung der Materialgruppen M, S, P und N geeignet
Ͳ� /Ŷ�ZĂĚŝĞŶ�Ϭ͕ϰ͖�Ϭ͕ϴ�ƵŶĚ�ϭ͕ϲ�ĞƌŚćůƚůŝĐŚ
Ͳ� hŶŝǀĞƌƐĞůůĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞŶ�Ĩƺƌ�^ĐŚůŝĐŚƚͲ�ƵŶĚ�sŽƌƐĐŚƌƵƉƉŽƉĞƌĂƟŽŶĞŶ

Ͳ� ,ŝŐŚůǇ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
- Suitable for milling material groups M, S, P and secondary N
Ͳ� �ǀĂŝůĂďůĞ�ǁŝƚŚ�ƌĂĚŝŝ�ŽĨ�Ϭ͘ϰ͕�Ϭ͘ϴ�ĂŶĚ�ϭ͘ϲ
Ͳ� hŶŝǀĞƌƐĂů�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ĨŽƌ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ĂŶĚ�ƐĞŵŝͲƌŽƵŐŚŝŶŐ�ŽƉĞƌĂƟŽŶƐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
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n
Zo
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g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϰ р Ϭ͕ϮϮ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ р ϭϯ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ADMy ϭϲϬϲϬϴSRͳMF
Frćsen
Milling P M K N S H

AD
M

y ϭ
ϲͳ

M
F
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^c
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tŚ
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p [m
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]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ
- Zur Bearbeitung der Materialgruppen M, S, P und N geeignet
- Insbesondere zur Schlichtbearbeitung geeignet

Ͳ� ,ŝŐŚůǇ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
- Suitable for milling material groups M, S, P and secondary N
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ŽƉĞƌĂƟŽŶƐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϱ р Ϭ͕ϭϲ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ р ϭϯ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description
ADMy ϭϲϬϲϬϰSRͳM, ADMy ϭϲϬϲϬϴSRͳM
ADMy ϭϲϬϲϭϲSRͳM, ADMy ϭϲϬϲϮϬSRͳMFrćsen

Milling P M K N S H

AD
M

y ϭ
ϲͳ

M
 ΈR

͘Ϭϰ
ͳϮϬ

Ή

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ADMy ϭϲϬϲϬϰSRͳM

ADMy ϭϲϬϲϬϴSRͳM

ADMy ϭϲϬϲϭϲSRͳM

ADMy ϭϲϬϲϮϬSRͳM

Ͳ�� ,ŽĐŚƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ŵŝƩůĞƌĞƌ�hŵĨĂŶŐƐĨĂƐĞ�
-  Zur Bearbeitung der Materialgruppen P, M, K und S geeignet 
Ͳ�� �ĞƐŽŶĚĞƌƐ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ�
-  In Radien 04; 08; 16; 20; 30; 32; 40 und 50 verfügbar

Ͳ�� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŵĞĚŝƵŵ�dͲůĂŶĚ
-  Suitable for machining material groups p, M, K, and S
Ͳ�� ^ƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
Ͳ�� �ůƐŽ�ĂǀĂŝůĂďůĞ�ǁŝƚŚ�ĐŽƌŶĞƌ�ƌĂĚŝŝ�ŽĨ�Ϭϰ͖�Ϭϴ͖�ϭϲ͖�ϮϬ͖�ϯϬ͖�ϯϮ͖�ϰϬ�ĂŶĚ�ϱϬ

D
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge
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g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϳ р Ϭ͕ϯϬ  mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ р ϭϯ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description
ADMy ϭϲϬϲϯϬSRͳM, ADMy ϭϲϬϲϯϮSRͳM
ADMy ϭϲϬϲϰϬSRͳM, ADMy ϭϲϬϲϱϬSRͳMFrćsen

Milling P M K N S H

AD
M

y ϭ
ϲͳ

M
 ΈR

͘ϯϬ
ͳϱ

ϬΉ ^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ADMy ϭϲϬϲϯϬSRͳM

ADMy ϭϲϬϲϯϮSRͳM

ADMy ϭϲϬϲϰϬSRͳM

ADMy ϭϲϬϲϱϬSRͳM

Ͳ�� ,ŽĐŚƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ŵŝƩůĞƌĞƌ�hŵĨĂŶŐƐĨĂƐĞ�
-  Zur Bearbeitung der Materialgruppen P, M, K und S geeignet 
Ͳ�� �ĞƐŽŶĚĞƌƐ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ�
-  In Radien 04; 08; 16; 20; 30; 32; 40 und 50 verfügbar

Ͳ�� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŵĞĚŝƵŵ�dͲůĂŶĚ
-  Suitable for machining material groups p, M, K, and S
Ͳ�� ^ƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
Ͳ�� �ůƐŽ�ĂǀĂŝůĂďůĞ�ǁŝƚŚ�ĐŽƌŶĞƌ�ƌĂĚŝŝ�ŽĨ�Ϭϰ͖�Ϭϴ͖�ϭϲ͖�ϮϬ͖�ϯϬ͖�ϯϮ͖�ϰϬ�ĂŶĚ�ϱϬ
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϳ р Ϭ͕ϯϬ  mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ р ϭϯ͕Ϭ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description APEd ϭϲϬϰϬϴFRͳFA
Frćsen
Milling P M K N S H

 A
PE

dͳ
FA

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

APEd ϭϲϬϰϬϴFRͳFA

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ŵŝŶŝŵĂůĞƌ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞŶĂďƌƵŶĚƵŶŐ
- Geeignet für die Bearbeitung von NE-Metallen – Materialien der Gruppe N

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ĨĂĐĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�Ă�ƐŚĂƌƉ�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŶŽŶͲĨĞƌƌŽƵƐ͕�ŝ͘Ğ͘�ŝŶ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉ�E

D
iƩ
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rď

.
D
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr
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pe
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Zo
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Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϱ Ͳ Ϭ͕ϰϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϴ Ͳ ϭϱ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description APEW 150412ER, APEW 150412SR
Frćsen
Milling P M K N S H

A
PE

W

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

APEW 150412ER

APEW 150412SR

- Geometrie ohne Spanbrecher
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppen K und H
- Weiter einsetzbar für die Materialien der Gruppe P und vereinzelt auch für M
- Verfügbar in den Schneidkantenausführungen „E“ und „S“

- Geometry with a zero face angle
- Suitable for machining material groups K and H
Ͳ� �ĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�W�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ǀĂŝůĂďůĞ�ǁŝƚŚ�ͣ�͞�ĂŶĚ�ͣ^͞�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ĚĞƐŝŐŶƐ

D
iƩ

ler
e �
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rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz ;Ϭ͕ϭϬͿ Ϭ͕ϮϬ Ͳ ;Ϭ͕ϯϬͿ Ϭ͕ϰϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϯ Ͳ ϭϮ͕Ϭ mm

gerundete Kante
rounded cuƫng edge

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description APET 150412EN, APET 150412SN
Frćsen
Milling P M K N S H

A
PE

T

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

APET 150412SN

APET 150412EN

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppen P, M
- Ensetzbar auch für die Materialien der Gruppen K und S und vereinzelt auch für H
- Verfügbar in den Schneidkantenausführungen „E“ und „S“

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�^͕�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�

group H
Ͳ� �ǀĂŝůĂďůĞ�ǁŝƚŚ�ͣ�͞�ĂŶĚ�ͣ^͞�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ĚĞƐŝŐŶƐ
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
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g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz ;Ϭ͕ϭϬͿ Ϭ͕ϮϬ Ͳ Ϭ͕ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕ϱ Ͳ ϭϮ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'Ġ
om

Ġt
rie

�ďďildung
Image

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm

Diagramme fonctionnel
�escŚreiďung
Description ADMy ϭϲϬϲϬϴPRͳR, ADMy ϭϲϬϲϭϲPRͳR

Frćsen
Milling P M K N S H

AD
M

yϭ
ϲͳ

R

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ADMy ϭϲϬϲϬϴPRͳR
Ͳ�� WŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ǀĞƌƐƚćƌŬƚĞƌ�hŵĨĂŶŐƐĨĂƐĞ�
-  Zur Bearbeitung der Materialgruppen P, M, K sowie S und H geeignet 
Ͳ�� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ĂƵĐŚ�Ĩƺƌ�ŵŝƩůĞƌĞ�ƵŶĚ�ƐĐŚǁĞƌĞ�^ĐŚŶŝƩďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ�
-  In Radien 0,8 und 1,6 verfügbar

Ͳ�� WŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ĚŽƵďůĞ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
-  Suitable for machining material groups P, M, K, and also S and H
Ͳ�� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ĂůƐŽ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ĂŶĚ�ŚĞĂǀŝĞƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
Ͳ�� �ǀĂŝůĂďůĞ�ǁŝƚŚ�ƌĂĚŝŝ�ŽĨ�Ϭ͘ϴ�ĂŶĚ�ϭ͘ϲD

iƩ
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e �
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rď
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D
ed

iumProfil der ^cŚneidkante
Profil de l͚arġte de coupe
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g

^cŚniƩďedingungen ͬ Plage des conditions de coupe͗

fz Ϭ͕ϭϳ р Ϭ͕ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϴ р ϭϯ͕Ϭ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description
APKd ϭϲϬϰPDERͳHM, APKd ϭϲϬϰϬϰͳHM
APKd ϭϲϬϰϭϲͳHM, APKd ϭϲϬϰϯϭͳHMFrćsen

Milling P M K N S H

AP
Kd

ͳH
M

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

APKd ϭϲϬϰϬϰͳHM

APKd ϭϲϬϰϯϭͳHM

APKd ϭϲϬϰPDRͳHM

APKd ϭϲϬϰϭϲͳHM

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞŵ�ŚŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞŶ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ƐĐŚŵĂůĞƌ�ZĂŶĚĨĂƐĞŶŬĂŶƚĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen P, M und K; kann ebenso für die Materialgruppe S 

verwendet werden
- Verfügbar in den Radien 0,4; 1,6; 3, 1
- Leichte bis schwerere Bearbeitungsbedingungen

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŚŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ĨĂĐĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�Ă�ŵĞĚŝƵŵ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
- Suitable for machining material groups P, M, and K; can also be used for material group S
Ͳ� KīĞƌĞĚ�ǁŝƚŚ�ƌĂĚŝŝ�ŽĨ�Ϭ͘ϰ͕�ϭ͘ϲ͕�ϯ͘ϭ
Ͳ� >ŝŐŚƚ�ƚŽ�ŚĞĂǀŝĞƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐD
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϮϬ Ͳ Ϭ͕ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϱ Ͳ ϭϯ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description APKd ϭϲϬϰPDERͳGM
Frćsen
Milling P M K N S H

AP
Kd

ͳG
M
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Śn
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40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

APKdϭϲϬϰPDERͳGM
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞŵ�ŚŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞŶ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ƐĐŚŵĂůĞŶ�ZĂŶĚĨĂƐĞŶŬĂŶƚĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen P, M und K; kann ebenso für die Materialgruppe S 

verwendet werden
- Leichte bis schwerere Bearbeitungsbedingungen

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŚŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ĨĂĐĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�Ă�ŶĂƌƌŽǁ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
- Suitable for machining material groups P, M, and K; can also be used for material group S
Ͳ� >ŝŐŚƚ�ƚŽ�ŚĞĂǀŝĞƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϱ Ͳ Ϭ͕ϯϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϭϯ͕Ϭ mm
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description APKd ϭϬϬϯPDFRͳFA
Frćsen
Milling P M K N S H

AP
Kd

 ϭϬ
ͳF

A
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Śn
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tie
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]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

APKd ϭϬϬϯPDFRͳFA

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞŵ�ƉŽƐŝƟǀĞŶ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ĞŝŶĞŵ�DŝŶŝŵƵŵ�ĂŶ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞŶǀĞƌƌƵŶĚƵŶŐ
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ǀŽŶ�EŝĐŚƚͲ�ŝƐĞŶ�DĞƚĂůůĞŶ͕�ďƐƉǁ͘�ŝŶ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�E
Ͳ� >ĞŝĐŚƚĞ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ĨĂĐĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�ŵŝŶŝŵƵŵ�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ƌŽƵŶĚŶĞƐƐ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŶŽŶͲĨĞƌƌŽƵƐ͕�ŝ͘Ğ͘�ŝŶ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉ�E
Ͳ� >ŝŐŚƚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϬ Ͳ Ϭ͕Ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϵ͕Ϭ mm
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Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description APKd ϭϬϬϯPDERͳM
Frćsen
Milling P M K N S H

AP
Kd

 ϭϬ
͘͘ͳ

M
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40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

APKd ϭϬϬϯPDERͳM
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞŵ�ŚŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞŶ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ƐĐŚŵĂůĞ�ZĂŶĚĨĂƐĞŶŬĂŶƚĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen P, M und K; kann ebenso für die Materialgruppe S 

verwendet werden
- Leichte bis schwerere Bearbeitungsbedingungen

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŚŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ĨĂĐĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�Ă�ŶĂƌƌŽǁ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
- Suitable for machining material groups P, M, and K; can also be used for material group S
Ͳ� >ŝŐŚƚ�ƚŽ�ŚĞĂǀŝĞƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
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fz Ϭ͕ϭϬ Ͳ Ϭ͕Ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϵ͕Ϭ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description CNM 563
Frćsen
Milling P M K N S H

C
N

M
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6,3
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1,6

1,0

0,63
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0,4
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0,6
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1,0
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sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

CNM 563

Ͳ� ^ƚĂďŝůĞ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ůĞŝĐŚƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶďƌĞĐŚĞƌ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppen P und K
Ͳ� �ŝŶƐĂƚǌ�ďĞŝ�dĂƵĐŚĨƌćƐĞƌŶͬ�^ĐŚĞŝďĞŶĨƌćƐĞƌŶ�ƵŶĚ�^ŽŶĚĞƌǁĞƌŬǌĞƵŐĞŶ

Ͳ� ƐƚĂďůĞ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ
- suitable for machining material groups P and K
- for plunge milling
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϮϬ Ͳ Ϭ͕ϰϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϯ͕Ϭ Ͳ ϭϰ͕Ϭ mm
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description CNHQ 1005AZ TN
Frćsen
Milling P M K N S H

C
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6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63
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0,4
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sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

CNHQ 1005AZ TN

Ͳ� hŶŝǀĞƌƐĞůůĞ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, M, K und S
Ͳ� �ŝŶƐĂƚǌ�ďĞŝ�^ĐŚĞŝďĞŶĨƌćƐĞƌŶ�ƵŶĚ�^ŽŶĚĞƌǁĞƌŬǌĞƵŐĞŶ

Ͳ� ƵŶŝǀĞƌƐĂů�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ĨŽƌ�ŝŶƐĞƌƚƐ�ŽŶ�ĚŝƐĐ�ŵŝůůŝŶŐ�ĐƵƩĞƌƐ
Ͳ� ƐƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�<�ĂŶĚ�^͖�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉƐ�E�ĂŶĚ�,
Ͳ� ƐƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ůŝŐŚƚ͕�ŵĞĚŝƵŵ�ĂŶĚ�ŚĞĂǀǇ�ŵŝůůŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
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Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description HNEF ϬϵϬϱDNFNͳF 
Frćsen
Milling P M K N S H

HN
EF

ͳF
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1,6
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0,1
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5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

HNEF ϬϵϬϱDNFNͳF
Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŽŚŶĞ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞƌ�<ĂŶƚĞ
Ͳ� ^ƉĞǌŝĞůů�ĞŶƚǁŝĐŬĞůƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�<�ƵŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĞůů�Ĩƺƌ�ĚŝĞ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�W͕ �E�

ƵŶĚ�^�;ĂƵĨŐƌƵŶĚ�ĚĞƌ�ŚŽŚĞŶ��ćŚŶĞǌĂŚů�ĂƵĨ�ĚĞŶ�&ƌćƐĞƌĚƵƌĐŚŵĞƐƐĞƌ�ďĞƐƚĞŚƚ�ĚŝĞ�'ĞĨĂŚƌ͕ �ĚĂƐƐ�ĚĞƌ�^ƉĂŶƌĂƵŵ�
ĚƵƌĐŚ�ĚŝĞ�ŬŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞ�^ƉĂŶĂƵƐĨƵŚƌ�ǀĞƌƐƚŽƉŌ�ǁŝƌĚͿ

- Teilweise geeignet für die leichte Bearbeitung

Ͳ� ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚŽƵƚ�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
Ͳ� ƐƉĞĐŝĂůůǇ�ĚĞƐŝŐŶĞĚ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉ�<�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ĨŽƌ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �E͕�ĂŶĚ�^�;ĚƵĞ�ƚŽ�

ƚŚĞ�ŚŝŐŚ�ůĞǀĞů�ŽĨ�ƐĞƌƌĂƟŽŶ�ŽŶ�ƚŚĞ�ŵŝůůŝŶŐ�ĐƵƩĞƌƐ͕�ƚŚĞƌĞ�ŝƐ�Ă�ĚĂŶŐĞƌ�ŽĨ�ƚŚĞ�ĐŚŝƉ�ƐƉĂĐĞ�ďĞŝŶŐ�ĐůŽŐŐĞĚ�ďǇ�Ă�
ĐŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĐŚŝƉͿ

Ͳ� ƉĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐD
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϳ Ͳ Ϭ͕Ϯ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ Ͳ ϯ͕Ϭ mm
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Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description CCMy ϬϲϬϯϬϰSͳdSϭ, CCMy ϬϴdϯϬϴSͳdSϭ, CCMy ϬϵdϯϬϴSͳdSϭ  
Frćsen
Milling P M K N S H

C
C

M
X

 T
S1

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

CCMy ϬϲϬϯϬϰSͳdSϭ

CCMy ϬϴdϯϬϴSͳdSϭ

CCMy ϬϵdϯϬϴSͳdSϭ

Ͳ� ^ƉĞǌŝĞůůĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�Ĩƺƌ�&ƌćƐĞƌ�ĞŶƚǁŝĐŬĞůƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ǀŽŶ�dͲEƵƚĞŶ
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�W͕ �D͕�<�ƵŶĚ�^͕�ƉŽƚĞŶƟĞůů�'ƌƵƉƉĞŶ�E�ƵŶĚ�,
Ͳ� >ĞŝĐŚƚĞ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐƐŬŽŶĚŝƟŽŶĞŶ

Ͳ� ^ƉĞĐŝĂů�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ĨŽƌ�ŵŝůůŝŶŐ�ĐƵƩĞƌƐ�ĚĞƐŝŐŶĞĚ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�dͲŐƌŽŽǀĞƐ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�<͕�ĂŶĚ�^͖�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉƐ�E�ĂŶĚ�,
Ͳ� >ŝŐŚƚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz  Ϭ͕Ϭϴ ;Ϭ͕ϭϬͿ Ͳ Ϭ͕ϭϰ ;Ϭ͕ϭϲͿ ;Ϭ͕ϭϴͿ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ͳ



Ϯϵϱ

20
16

BE
AR

BE
IT.

 W
ER

KS
TO

FF
E

M
AC

HI
NE

D 
M

AT
ER

IA
LS

GE
OM

ET
RI

E D
ER

 W
SP

GE
OM

ET
RY

 O
F I

NS
ER

TS
M

AT
ER

IA
LIE

N 
ZU

M
 FR

ÄS
EN

GR
AD

ES
 FO

R 
M

ILL
IN

G
SC

HN
IT

TG
ES

CH
W

IN
DG

KE
IT

EN
CU

TT
IN

G 
CO

ND
IT

IO
NS

TE
CH

NO
LO

G.
 M

ÖG
LIC

HK
EI

TE
N

TE
CH

N.
 P

OS
SI

BI
LIT

IE
S

VE
RS

CH
LE

IS
SA

RT
EN

W
EA

R 
TY

PE
S

W
EI

TE
RE

 IN
FO

RM
AT

IO
NE

N
M

OR
E I

NF
OR

M
AT

IO
N

UM
W

ER
TU

NG
ST

AB
EL

LE
N

M
AC

HI
NE

D 
M

AT
ER

IA
LS

  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description HNGy ϬϲϬϰANSNͳM
Frćsen
Milling P M K N S H

HN
Gy

 Ϭϲ
ͳM

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

HNGy ϬϲϬϰANSNͳM

Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ŵŝƩůĞƌĞƌ�&ĂƐĞ
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�W�ƵŶĚ�<͕�ƉŽƚĞŶƟĞůů�'ƌƵƉƉĞŶ�D͕�E�ƵŶĚ�^
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞƌƐƉĂŶƵŶŐƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�ŵĞĚŝƵŵ�dͲůĂŶĚ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<͕�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉƐ�D͕�E͕�ĂŶĚ�^
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϯ Ͳ Ϭ͕Ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϳ Ͳ ϯ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description HNGy ϬϲϬϰANSNͳF
Frćsen
Milling P M K N S H

HN
Gy

 Ϭϲ
ͳF

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

HNGy ϬϲϬϰANSNͳF

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞŵ�ŚŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞŶ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ƐĐŚŵĂůĞƌ�ZĂŶĚĨĂƐĞŶŬĂŶƚĞ
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�W�ƵŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĞůů�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�D͕�<͕�E�ƵŶĚ�^
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞƌƐƉĂŶƵŶŐƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŶĂƌƌŽǁ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉ�W�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�D͕�<͕�E͕�ĂŶĚ�^
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĂŶĚ�ƐƚĂďůĞ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ

D
iƩ
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ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
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ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϴ Ͳ Ϭ͕ϭϳ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ Ͳ ϯ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description HNEF ϬϵϬϱDNFNͳM 
Frćsen
Milling P M K N S H

HN
EF

ͳM

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

HNEF ϬϵϬϱDNFNͳM Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ŵŝƩůĞƌĞƌ�ZĂŶĚĨĂƐĞŶŬĂŶƚĞ
Ͳ� ^ƉĞǌŝĞůů�ĞŶƚǁŝĐŬĞůƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�<�ƵŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĞůů�Ĩƺƌ�ĚŝĞ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�W͕ �E�

ƵŶĚ�^�;ĂƵĨŐƌƵŶĚ�ĚĞƌ�ŚŽŚĞŶ��ćŚŶĞǌĂŚů�ĂƵĨ�ĚĞŶ�&ƌćƐĞƌĚƵƌĐŚŵĞƐƐĞƌ�ďĞƐƚĞŚƚ�ĚŝĞ�'ĞĨĂŚƌ͕ �ĚĂƐƐ�ĚĞƌ�^ƉĂŶƌĂƵŵ�
ĚƵƌĐŚ�ĚŝĞ�ŬŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞ�^ƉĂŶĂƵƐĨƵŚƌ�ǀĞƌƐƚŽƉŌ�ǁŝƌĚͿ

Ͳ� dĞŝůǁĞŝƐĞ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ

Ͳ� ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŵĞĚŝƵŵ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
Ͳ� ƐƉĞĐŝĂůůǇ�ĚĞƐŝŐŶĞĚ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉ�<�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉ�W�;ĚƵĞ�ƚŽ�ƚŚĞ�ŚŝŐŚ�ůĞǀĞů�

ŽĨ�ƐĞƌƌĂƟŽŶ�ŽŶ�ƚŚĞ�ŵŝůůŝŶŐ�ĐƵƩĞƌƐ͕�ƚŚĞƌĞ�ŝƐ�Ă�ĚĂŶŐĞƌ�ŽĨ�ƚŚĞ�ĐŚŝƉ�ƐƉĂĐĞ�ďĞŝŶŐ�ĐůŽŐŐĞĚ�ďǇ�Ă�ĐŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĐŚŝƉͿ
Ͳ� ƉĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐD
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ler

e �
ea

rď
.

D
ed

iumProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϴ Ͳ Ϭ͕ϯ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϰ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description HNEF ϬϵϬϱZZLͳW, HNEF ϬϵϬϱZZRͳW
Frćsen
Milling P M K N S H

HN
EF

ͳW

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

HNEF ϬϵϬϱZZLͳW

HNEF ϬϵϬϱZZRͳW

- Schlichtgeometrie
Ͳ� ^ƉĞǌŝĞůů�ĞŶƚǁŝĐŬĞůƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�<�ƵŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĞůů�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�W͕ �E�

ƵŶĚ�^�;ĂƵĨŐƌƵŶĚ�ĚĞƌ�ŚŽŚĞŶ��ćŚŶĞǌĂŚů�ĂƵĨ�ĚĞŶ�&ƌćƐĞƌĚƵƌĐŚŵĞƐƐĞƌ�ďĞƐƚĞŚƚ�ĚŝĞ�'ĞĨĂŚƌ͕ �ĚĂƐƐ�ĚĞƌ�^ƉĂŶƌĂƵŵ�
ĚƵƌĐŚ�ĚŝĞ�ŬŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞ�^ƉĂŶĂƵƐĨƵŚƌ�ǀĞƌƐƚŽƉŌ�ǁŝƌĚͿ

Ͳ� �ǁĞŝ�tĞŶĚĞƐĐŚŶĞŝĚƉůĂƩĞŶ�ǁĞƌĚĞŶ�ĂŶ�ĞŝŶĞŵ�&ƌćƐĞƌ�ĮǆŝĞƌƚ�;ŶŽƌŵĂůĞ�tĞŶĚĞƐĐŚŶĞŝĚƉůĂƩĞŶ�ǁĞƌĚĞŶ�ĂŶ�ĚĞŶ�
ZĞƐƚ�ĚĞƌ�WŽƐŝƟŽŶĞŶ�ďĞĨĞƐƟŐƚͿ

- Finishing geometry
Ͳ� ^ƉĞĐŝĂůůǇ�ĚĞƐŝŐŶĞĚ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉ�<�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �E͕�ĂŶĚ�^�;ĚƵĞ�ƚŽ�

ƚŚĞ�ŚŝŐŚ�ůĞǀĞů�ŽĨ�ƐĞƌƌĂƟŽŶ�ŽŶ�ƚŚĞ�ŵŝůůŝŶŐ�ĐƵƩĞƌƐ͕�ƚŚĞƌĞ�ŝƐ�Ă�ĚĂŶŐĞƌ�ŽĨ�ƚŚĞ�ĐŚŝƉ�ƐƉĂĐĞ�ďĞŝŶŐ�ĐůŽŐŐĞĚ�ďǇ�Ă�
ĐŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĐŚŝƉͿ

Ͳ� dǁŽ�ŝŶƐĞƌƚƐ�ĂƌĞ�ĮǆĞĚ�ƚŽ�Ă�ŵŝůůŝŶŐ�ĐƵƩĞƌ�;ŶŽƌŵĂů�ŝŶƐĞƌƚƐ�ĂƌĞ�ƚŽ�ďĞ�ĂƩĂĐŚĞĚ�ƚŽ�ƚŚĞ�ƌĞŵĂŝŶŝŶŐ�ƉŽƐŝƟŽŶƐͿ
Ͳ� ƉĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr
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g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϳ Ͳ Ϭ͕ϮϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ Ͳ ϯ͕Ϭ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description HNGy ϬϵϬϲANSNͳR
Frćsen
Milling P M K N S H

HN
Gy

 Ϭϵ
 ͳR

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

HNGy ϬϵϬϲANSNͳR

Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ŵŝƩůĞƌĞƌ�&ĂƐĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen P, K und für die Gruppen M, S und H
Ͳ� �ĞƐŽŶĚĞƌƐ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ŵŝƩůĞƌĞ�ďŝƐ�ƐĐŚǁĞƌĞ��ĞƌƐƉĂŶƵŶŐƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ

Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŵĞĚŝƵŵ�dͲůĂŶĚ
- Suitable for machining material groups P and K, and also groups M, S, and H
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ĂŶĚ�ŚĞĂǀǇ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϯ Ͳ Ϭ͕ϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϱ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description HNGy ϬϵϬϲANSNͳM
Frćsen
Milling P M K N S H

HN
Gy

 Ϭϵ
 ͳM

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

HNGy ϬϵϬϲANSNͳM

Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ŵŝƩůĞƌĞƌ�&ĂƐĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen P,M und K, bedingt für die Gruppen N und S
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞƌƐƉĂŶƵŶŐƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŵĞĚŝƵŵ�dͲůĂŶĚ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�<͖�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉƐ�E�ĂŶĚ�^
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz 0,17 - 0,35 [mm/Zahn] / [mm/tooth]

ap 0,8 - 5,0 [mm]

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description HNGy ϬϵϬϲANENͳFF, HNGy ϬϵϬϲANSNͳF 
Frćsen
Milling P M K N S H

HN
Gy

 Ϭϵ
 ͳF

Fͬ
ͳF

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

HNGy ϬϵϬϲANSNͳF

HNGy ϬϵϬϲANENͳFF Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞŵ�ŚŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞŶ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ƐĐŚŵĂůĞƌ�ZĂŶĚĨĂƐĞŶŬĂŶƚĞ�;'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�&Ϳ�ŽĚĞƌ�ŽŚŶĞ�
ZĂŶĚĨĂƐĞŶŬĂŶƚĞ�;'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�&&Ϳ

Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ�ďĞĂƌďĞŝƚĞƚĞŶ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�W�ƵŶĚ�D͖�ƉŽƚĞŶƟĞůů�ĞďĞŶƐŽ�ĚŝĞ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�<͕�E�ƵŶĚ�
S

Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞƌƐƉĂŶƵŶŐƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŶĂƌƌŽǁ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ�;ŐĞŽŵĞƚƌǇ�&Ϳ�Žƌ�ǁŝƚŚŽƵƚ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�
ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ�;ŐĞŽŵĞƚƌǇ�&&Ϳ

Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D͖�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ĂůƐŽ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�<͕�E͕�ĂŶĚ�^
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐD

iƩ
ler

e �
ea

rď
.

D
ed

iumProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz 0,1 - 0,2 [mm/Zahn] / [mm/tooth]

ap 0,5 - 5,0 [mm]

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description HNGy ϬϲϬϰANSNͳR
Frćsen
Milling P M K N S H

HN
Gy

 Ϭϲ
ͳR

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

HNGy ϬϲϬϰANSNͳR

Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ŵŝƩůĞƌĞƌ�&ĂƐĞ
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�W�ƵŶĚ�<͕�ƉŽƚĞŶƟĞůů�'ƌƵƉƉĞŶ�D͕�^�ƵŶĚ�,
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ŵŝƩůĞƌĞ�ďŝƐ�ƐĐŚǁĞƌĞ��ĞƌƐƉĂŶƵŶŐƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�ŵĞĚŝƵŵ�dͲůĂŶĚ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<͕�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉƐ�D͕�^͕�ĂŶĚ�,
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ƚŽ�ŚĞĂǀǇ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz 0,13 - 0,3 [mm/Zahn] / [mm/tooth]

ap 1,0 - 3,0 [mm]
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description LC ϭϮϰϱͳCH, LC ϭϮϲϬͳCH
Frćsen
Milling P M K N S H

LC
ͳC

H

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

LC ϭϮϰϱͳCH

LC ϭϮϲϬͳCH
Ͳ�ƐƚĂďŝůĞ͕�ůĞŝĐŚƚ�ŶĞŐĂƟǀĞ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ
Ͳ��ŝŶƐĂƚǌďĞƌĞŝĐŚ�<ŽƉŝĞƌĨƌćƐĞŶ
- Bearbeitung der Materialien der Gruppen P,K und H
Ͳ�ǌƵƌ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�EĞŝŐƵŶŐĞŶ�ϰϱΣ͕�ďǌǁ͘�ϲϬΣ

Ͳ�ƐƚĞĂĚǇ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ
- for copy milling
- suitable for machining of materials groups P, K and H
- used for chamfering - 45° or 60°

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϴ р ;Ϭ͕ϭϮͿ Ϭ͕Ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϭ р ;ϰ͕ϱͿ ϲ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description LCͳKPF Ϭϴ, ϭϬ, ϭϮ, ϭϲ, ϮϬ
Frćsen
Milling P M K N S H

LC
ͳK

PF

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

LC 08KPF

LC 10KPF

LC 12KPF

LC 16KPF

LC 20KPF

- stabile, neutrale Schneidengeometrie
Ͳ�ƐƉĞǌŝĞůůĞƌ�sŝďƌĂƟŽŶƐĂƵƐŐůĞŝĐŚ�ďĞŝ�ĚĞƌ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ
Ͳ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ǌƵŵ�<ŽƉŝĞƌĨƌćƐĞŶ
- geeignet zum Bearbeiten der Materialgruppen P, K und H
Ͳ�ĞŝŶƐĞƚǌďĂƌ�ďĞŝ�^ĐŚŶŝƩƟĞĨĞŶ�ćŚŶůŝĐŚ�ĚĞŵ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶƌĂĚŝƵƐ

Ͳ�^ƚĂďůĞ�ŶĞƵƚƌĂů�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
Ͳ�^ƉĞĐŝĂů�ĂĚũƵƐƚŵĞŶƚ�ĨŽƌ�ĞůŝŵŝŶĂƟŽŶ�ŽĨ�ǀŝďƌĂƟŽŶ�ĚƵƌŝŶŐ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ
- Geometry for copy milling
- Suitable for machining of materials groups P, K and H
Ͳ�hƐĞĚ�ĨŽƌ�ĐƵƫŶŐ�ĚĞƉƚŚ�ƐŝŵŝůĂƌ�ƚŽ�ƌĂĚŝƵƐD

iƩ
ler

e �
ea

rď
.

D
ed

iumProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
nacŚ PlaƩen 'rƂssen
according to dimension of cuƫng insert

ap
nacŚ PlaƩen 'rƂssen
according to dimension of cuƫng insert

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description HNMF ϬϵϬϱϭϲSNͳR
Frćsen
Milling P M K N S H

HN
M

Fͳ
R

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

HNMF ϬϵϬϱϭϲSNͳR
Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ĂďĞƌ�ƐƚĂďŝůĞ�^ĐŚŶŝƩŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ŬůĞŝŶĞŶ�ŶĞŐĂƟǀĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ
Ͳ� ^ƉĞǌŝĞůů�ĞŶƚǁŝĐŬĞůƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�<�ƵŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĞůů�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�W�ƵŶĚ�,�

;ĂƵĨŐƌƵŶĚ�ĚĞƌ�ŚŽŚĞŶ��ćŚŶĞǌĂŚů�ĂƵĨ�ĚĞŶ�&ƌćƐĞƌĚƵƌĐŚŵĞƐƐĞƌ�ďĞƐƚĞŚƚ�ĚŝĞ�'ĞĨĂŚƌ͕ �ĚĂƐƐ�ĚĞƌ�^ƉĂŶƌĂƵŵ�ĚƵƌĐŚ�
ĚŝĞ�ŬŽŶƟŶƵŝĞƌůŝĐŚĞ�^ƉĂŶĂƵƐĨƵŚƌ�ǀĞƌƐƚŽƉŌ�ǁŝƌĚͿ

Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ŵŝƩůĞƌĞ�ďŝƐ�ƐĐŚǁĞƌĞ��ĞƌƐƉĂŶƵŶŐƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ

Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ďƵƚ�ƐƚĂďůĞ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ůŝƩůĞ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
Ͳ� ^ƉĞĐŝĂůůǇ�ĚĞƐŝŐŶĞĚ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉ�<�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�,�;ĚƵĞ�ƚŽ�ƚŚĞ�

ŚŝŐŚ�ůĞǀĞů�ŽĨ�ƐĞƌƌĂƟŽŶ�ŽŶ�ƚŚĞ�ŵŝůůŝŶŐ�ĐƵƩĞƌƐ͕�ƚŚĞƌĞ�ŝƐ�Ă�ĚĂŶŐĞƌ�ŽĨ�ƚŚĞ�ĐŚŝƉ�ƐƉĂĐĞ�ďĞŝŶŐ�ĐůŽŐŐĞĚ�ďǇ�Ă�
ĐŽŶƟŶƵŽƵƐ�ĐŚŝƉͿ

Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ĂŶĚ�ŚĞĂǀǇ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐD
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϮϮ Ͳ Ϭ͕ϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕ϱ Ͳ ϲ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description LCͳKP Ϭϴ, ϭϬ, ϭϮ, ϭϲ, ϮϬ
Frćsen
Milling P M K N S H

LC
ͳK

P

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

LC 08KP

LC 10KP

LC 12KP

LC 16KP

LC 20KP

Ͳ�ƐƚĂďŝůĞ�ůĞŝĐŚƚ�ŶĞŐĂƟǀĞ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ
Ͳ�ƐƉĞǌŝĞůůĞƌ�sŝďƌĂƟŽŶƐĂƵƐŐůĞŝĐŚ�ďĞŝ�ĚĞƌ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ
Ͳ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ǌƵŵ�<ŽƉŝĞƌĨƌćƐĞŶ
- geeignet zum Bearbeiten der Materialgruppen P, K und H
Ͳ�ĞŝŶƐĞƚǌďĂƌ�ďĞŝ�^ĐŚŶŝƩƟĞĨĞŶ�ćŚŶůŝĐŚ�ĚĞŵ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶƌĂĚŝƵƐ

Ͳ�^ƚĂďůĞ�ƐůŝŐŚƚůǇ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
Ͳ�^ƉĞĐŝĂů�ĂĚũƵƐƚŵĞŶƚ�ĨŽƌ�ĞůŝŵŝŶĂƟŽŶ�ŽĨ�ǀŝďƌĂƟŽŶ�ĚƵƌŝŶŐ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ
- Geometry for copy milling
- Suitable for machining of materials groups P, K and H
Ͳ�hƐĞĚ�ĨŽƌ�ĐƵƫŶŐ�ĚĞƉƚŚ�ƐŝŵŝůĂƌ�ƚŽ�ƌĂĚŝƵƐD

iƩ
ler

e �
ea

rď
.

D
ed

iumProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
nacŚ PlaƩen 'rƂssen
according to dimension of cuƫng insert

ap
nacŚ PlaƩen 'rƂssen
according to dimension of cuƫng insert



Ϯϵϴ

20
16

BE
AR

BE
IT.

 W
ER

KS
TO

FF
E

M
AC

HI
NE

D 
M

AT
ER

IA
LS

GE
OM

ET
RI

E D
ER

 W
SP

GE
OM

ET
RY

 O
F I

NS
ER

TS
M

AT
ER

IA
LIE

N 
ZU

M
 FR

ÄS
EN

GR
AD

ES
 FO

R 
M

ILL
IN

G
SC

HN
IT

TG
ES

CH
W

IN
DG

KE
IT

EN
CU

TT
IN

G 
CO

ND
IT

IO
NS

TE
CH

NO
LO

G.
 M

ÖG
LIC

HK
EI

TE
N

TE
CH

N.
 P

OS
SI

BI
LIT

IE
S

VE
RS

CH
LE

IS
SA

RT
EN

W
EA

R 
TY

PE
S

W
EI

TE
RE

 IN
FO

RM
AT

IO
NE

N
M

OR
E I

NF
OR

M
AT

IO
N

UM
W

ER
TU

NG
ST

AB
EL

LE
N

M
AC

HI
NE

D 
M

AT
ER

IA
LS

  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description LNEd ϭϲϬϲϭϲ SRͳR
Frćsen
Milling P M K N S H

LN
ET

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

LNEd ϭϲϬϲϭϲSRͳR Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen P und K
Ͳ� &ƺƌ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ
- Geometrie geeignet für weniger stabile Bearbeitungsbedingungen

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
- Suitable for machining material groups P and K
- For medium machining
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůĞƐƐ�ƐƚĂďůĞ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϱ Ͳ Ϭ͕ϰϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕ϲ Ͳ ϭϱ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description LC ϭϮϭϬͳRE, LC ϭϮϮϬͳRE, LC ϭϮϯϬͳRE
Frćsen
Milling P M K N S H

LC
ͳR

E

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

LC ϭϮϭϬͳRE

LC ϭϮϮϬͳRE

LC ϭϮϯϬͳRE

Ͳ�ƐƚĂďŝůĞ͕�ůĞŝĐŚƚ�ŶĞŐĂƟǀĞ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ
Ͳ��ŝŶƐĂƚǌďĞƌĞŝĐŚ�<ŽƉŝĞƌĨƌćƐĞŶ
- geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppen P,K und H
- zur Herstellung von Radien R1, R2, R3

Ͳ�ƐƚĞĂĚǇ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ
- for copy milling
- suitable for machining of materials groups P, K and H

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϴ р ;Ϭ͕ϭϮͿ Ϭ͕Ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϭ р ;ϭ͕Ϭ͖ Ϯ͕ϬͿ ϯ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description LC ϭϮϭϬͳRI, LC ϭϮϮϬͳRI, LC ϭϮϯϬͳRI
Frćsen
Milling P M K N S H

LC
ͳR

I

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

LC ϭϮϭϬͳRI

LC ϭϮϮϬͳRI

LC ϭϮϯϬͳRI

Ͳ�ƐƚĂďŝůĞ͕�ůĞŝĐŚƚ�ŶĞŐĂƟǀĞ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ
Ͳ��ŝŶƐĂƚǌďĞƌĞŝĐŚ�<ŽƉŝĞƌĨƌćƐĞŶ
- geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppen P, K und H
Ͳ��Ƶƌ�,ĞƌƐƚĞůůƵŶŐ�ǀŽŶ�&ŽƌŵŇćĐŚĞŶ�ŵŝƚ�ZĂĚŝĞŶ�Zϭ͕�ZϮ͕�Zϯ

Ͳ�ƐƚĞĂĚǇ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ
- for copy milling
- suitable for machining of materials groups P, K and H
- used for machining of special shaped surfaces

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϴ р ;Ϭ͕ϭϮͿ Ϭ͕ϮϱmmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϭ р ;ϭ͕Ϭ͖ Ϯ͕ϬͿ ϯ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description LNEy ϭϱϭϯDPSRͳM
Frćsen
Milling P M K N S H

LN
Ey

 ϭϱ
ͳM

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

LNEy ϭϱϭϯDPSRͳM

Ͳ�� WŽƐŝƟǀĞ�^ĐŚŶĞŝĚŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƐƚĂďŝůĞƌ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞ�
Ͳ�� &ƌćƐďĞĂƌďĞŝƚƵŶŐĞŶ�ǀŽŵ�,ĂůďƐĐŚƌƵƉƉĞŶ�ďŝƐ�ǌƵŵ�ƐĐŚǁĞƌĞŶ�^ĐŚƌƵƉƉĞŶ�
-  Haupteinsatzgebiet - Bearbeitung der Materialgruppen K und P 
Ͳ�� �ĞƐŽŶĚĞƌƐ�Ĩƺƌ�ŵŝƩůĞƌĞ�ďŝƐ�ƐĐŚǁĞƌĞ�^ĐŚŶŝƩďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
Ϭ͕ϯ р Ϭ͕ϳ mmͬZaŚn fƺr ^taŚl ͬ mmͬtootŚ for steel
Ϭ͕ϯ р Ϭ͕ϵ mmͬZaŚn fƺr 'usseisen ͬ mmͬtootŚ for cast iron

ap ϭ͕ϲ р ϭϮ͕Ϭ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description LNGU ϭϲϬϳϬϴFRͳFA  
Frćsen
Milling P M K N S H

LN
GU

 ϭϲ
ͳF

A

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

Ͳ� ŚŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƐĐŚĂƌĨĞƌ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞ
- zur Bearbeitung der Materialgruppe N, bedingt für Gruppen M und S geeignet
Ͳ� ƉŽůŝĞƌƚĞ�t^WͲ^ƟƌŶ�ǌƵƌ�ZĞĚƵǌŝĞƌƵŶŐ�ĚĞƐ��ƵŅůĞďĞŶƐ�ĚĞƐ�ďĞĂƌďĞŝƚĞƚĞŶ�tĞƌŬƐƚŽīĞƐ
- fzmax = 0,18 für ISO M und S 

D
iƩ

ler
e �
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rď

.
D
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ium

^c
Śr

up
pe

n
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g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϱ р Ϭ͕ϰϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ р ϭϯ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description LNGU ϭϲϬϳϬϴSRͳM
Frćsen
Milling P M K N S H

LN
GU

 ϭϲ
ͳM

^c
Śli
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te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
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t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

8215, 8230, 8240

M9315, M9325

Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�W�ƵŶĚ�<͕�ƉŽƚĞŶƟĞůů�'ƌƵƉƉĞ�,
Ͳ� &ƺƌ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ
- Geometrie geeignet für weniger stabile Bearbeitungsbedingungen

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<͕�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�,
- For medium machining
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůĞƐƐ�ƐƚĂďůĞ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
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Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭ Ͳ Ϭ͕ϯ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ ;Ϭ͕ϭ Ͳ Ϭ͕Ϯϱ pro ͬ pre DdͲCsDͿ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϭϯ͕Ϭ mm
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description LNGU ϭϮϬϱϮϱERͳM, LNGU ϭϮϬϱϯϬERͳM
Frćsen
Milling P M K N S H

LN
GU

 ϭϮ
ͳM
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Śn
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]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

M8340, 8230

Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŽŚŶĞ�ƉŚĞƌŝƉŚĞƌĂůĞ�^ƚĂďŝůŝƐŝĞƌƵŶŐ�ĚĞƌ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen P und K, sowie einige Materialien in der Gruppe M
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ƵŶĚ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚŽƵƚ�Ă�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ƐƚĂďŝůŝǌŝŶŐ�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
- Suitable for machining material groups P and K, and some materials in group M
Ͳ� ^ƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
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Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϱ Ͳ Ϭ͕Ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϵ͕Ϭ mm
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description LNEy ϭϱϭϯDPSRͳKR
Frćsen
Milling P M K N S H

LN
Ey

 ϭϱ
ͳK

R
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40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

Ͳ�� ^ƚĂďŝůĞ�^ĐŚŶĞŝĚŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ŶĞŐĂƟǀĞƌ�hŵĨĂŶŐƐĨĂƐĞ�
Ͳ�� &ƌćƐďĞĂƌďĞŝƚƵŶŐĞŶ�ǀŽŵ�,ĂůďƐĐŚƌƵƉƉĞŶ�ďŝƐ�ǌƵŵ�ƐĐŚǁĞƌĞŶ�^ĐŚƌƵƉƉĞŶ�
-  Haupteinsatzgebiet - Bearbeitung der Materialgruppen K 
-  Weiteres Einsatzgebiet - Bearbeitung der Materialgruppen P 
Ͳ�� �ĞƐŽŶĚĞƌƐ�Ĩƺƌ�ƐĐŚǁĞƌĞ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞ�^ĐŚŶŝƩďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ

Ͳ�� ^ƚĂďůĞ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŶĞŐĂƟǀĞ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ůĂŶĚ
Ͳ�� ^ĞŵŝͲƌŽƵŐŚŝŶŐ�ƚŽ�ŚĞĂǀǇ�ƌŽƵŐŚŝŶŐ�ŵŝůůŝŶŐ�ŽƉĞƌĂƟŽŶƐ
Ͳ�� DĂŝŶ�ĂƌĞĂ�ŽĨ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŽĨ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�<
Ͳ�� �ŶŽƚŚĞƌ�ĂƌĞĂ�ŽĨ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶ�Ͳ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŽĨ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W
Ͳ�� �ƐƉĞĐŝĂůůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ĨŽƌ�ŚĞĂǀǇ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ĐƵƫŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐM
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Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
Ϭ͕ϯ р Ϭ͕ϳ mmͬZaŚn fƺr ^taŚl ͬ mmͬtootŚ for steel
Ϭ͕ϯ р Ϭ͕ϵ mmͬZaŚn fƺr 'usseisen ͬ mmͬtootŚ for cast iron

ap ϭ͕ϲ рϭϮ͕Ϭ mm

LNEy ϭϱϭϯDPSRͳKR
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description LNGy ϭϮϬϱϬϰERͳMF, LNGy ϭϮϬϱϬϴERͳMF
Frćsen
Milling P M K N S H

LN
G

X 
12

-M
F
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16,0

10,0

6,3
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2,5

1,6

1,0
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0,4

0 0,0
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0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

LNGy ϭϮϬϱ͘͘͘͘ͳMF Ͳ� ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŽŚŶĞ�hŵĨĂŶŐƐĨĂĐĞƩĞ
- zur Bearbeitung der Materialgruppen M, S und P geeignet
- insbesondere zur leichten Bearbeitung geeignet
Ͳ� ŝŶ�ZĂĚŝĞŶ�Ϭ͕ϰ�ƵŶĚ�Ϭ͕ϴ�ĞƌŚćůƚůŝĐŚ

Ͳ�WŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚŽƵƚ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ůĂŶĚ
- Suitable for milling material groups M, S and P
Ͳ�WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ŵŝůůŝŶŐ
Ͳ��ǀĂŝůĂďůĞ�ǁŝƚŚ�ƌĂĚŝŝ�ŽĨ�Ϭ͘ϰ�ĂŶĚ�Ϭ͘ϴ
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Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϰ р Ϭ͕ϭϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ р ϵ͕Ϭ mm
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description LNGy ϭϮϬϱϬϴERͳM
Frćsen
Milling P M K N S H

LN
Gy

 ϭϮ
ͳM
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16,0
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6,3
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2,5

1,6
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0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
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0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

8215, 8230, 8240

M9315, M9325, M9340 Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŽŚŶĞ�ƉŚĞƌŝƉŚĞƌĂůĞ�^ƚĂďŝůŝƐŝĞƌƵŶŐ�ĚĞƌ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen P und K, sowie einige Materialien in der Gruppe M
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ƵŶĚ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚŽƵƚ�Ă�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ƐƚĂďŝůŝǌŝŶŐ�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
- Suitable for machining material groups P and K, and some materials in group M
Ͳ� ^ƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
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Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϱ Ͳ Ϭ͕Ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ ;Ϭ͕Ϭϱ Ͳ Ϭ͕ϭϱ fƺr ͬ for DdͲCsDͿ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϵ͕Ϭ mm
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Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description LNGy ϭϮϬϱϬϰERͳF, LNGy ϭϮϬϱϬϴERͳF
Frćsen
Milling P M K N S H

LN
Gy

 ϭϮ
ͳF
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sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

LNGy ϭϮϬϱϬϰERͳF

LNGy ϭϮϬϱϬϴERͳF Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŽŚŶĞ�ƐƚĂďŝůŝƐŝĞƌĞŶĚĞ�hŵĨĂŶŐƐĨĂƐƐĞƩĞ
- Zur Bearbeitung der Materialgruppe P, bedingt für Gruppen K, M und S geeignet
- Insbesondere zur leichten Bearbeitung geeignet

Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚŽƵƚ�Ă�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ƐƚĂďŝůŝǌŝŶŐ�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ĂůƐŽ�ŐƌŽƵƉ�<͕�D�ĂŶĚ�^
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϰ Ͳ Ϭ͕ϭϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϰ Ͳ ϵ͕Ϭ mm
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Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description LNGy ϭϮϬϱϬϰFRͳFA, LNGy ϭϮϬϱϬϴFRͳFA
Frćsen
Milling P M K N S H

LN
Gy

 ϭϮ
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A
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sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

 LNGy ϭϮϬϱϬϴERͳM

LNGy ϭϮϬϱϭϲERͳM

LNGy ϭϮϬϱϬϰERͳM

LNGy ϭϮϬϱϭϮERͳM

LNGy ϭϮϬϱϮϬERͳM

LNGy ϭϮϬϱϮϱERͳM

LNGy ϭϮϬϱϯϬERͳM

Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ
- Zur Bearbeitung der Materialgruppe N, bedingt für Gruppen M und S geeignet
Ͳ� WŽůŝĞƌƚĞ�t^WͲ^ƟƌŶ�ǌƵƌ�ZĞĚƵǌŝĞƌƵŶŐ�ĚĞƐ��ƵŅůĞďĞŶƐ�ĚĞƐ�ďĞĂƌďĞŝƚĞƚĞŶ�tĞƌŬƐƚŽīĞƐ

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�E͕�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ĂůƐŽ�ŐƌŽƵƉ�D�ĂŶĚ�^
Ͳ� WŽůŝƐŚĞĚ�ŝŶƐĞƌƚ�ĨĂĐĞ�ƚŽ�ƌĞĚƵĐĞ�ƐƟĐŬŝŶŐ�ŽĨ�ƚŚĞ�ŵĂĐŚŝŶĞĚ�ŵĂƚĞƌŝĂů

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϯ р Ϭ͕ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϰ р ϵ͕Ϭ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description
LNMU ϭϲϬϳϬϴSRͳM, LNMU ϭϲϬϳϮϬSRͳM
LNMU ϭϲϬϳϯϬSRͳM, LNMU ϭϲϬϳϰϬSRͳMFrćsen

Milling P M K N S H

LN
M

U 
ϭϲ

SR
ͳM

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

Ͳ� ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƐƚĂďŝůŝƐŝĞƌƚĞƌ�^ĐŚŶĞŝĚĞ
- zur Bearbeitung der Materialgruppen P und K, bedingt M geeignet
Ͳ� ŝŶƐďĞƐŽŶĚĞƌĞ�ǌƵƌ�ůĞŝĐŚƚĞŶ�ƵŶĚ�ŵŝƩůĞƌĞŶ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ
Ͳ� ŝŶ�ZĂĚŝĞŶ�Ϭϴ͕�ϮϬ͕�ϯϬ�ƵŶĚ�ϰϬ�ĞƌŚćůƚůŝĐŚ

Ͳ�WŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�ƐƚĂďŝůŝƐĞĚ�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ
Ͳ�^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<͕�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�D
Ͳ�WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ
Ͳ��ǀĂŝůĂďůĞ�ǁŝƚŚ�ƌĂĚŝŝ�ŽĨ�Ϭϴ͕�ϮϬ͕�ϯϬ�ĂŶĚ�ϰϬ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭр Ϭ͕ϯϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ р ϭϯ͕Ϭ mm

M8340, 8215, 8230

M9325

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description LNMU ϭϲϬϳϬϴSRͳR, LNMU ϭϲϬϳϭϲSRͳR
Frćsen
Milling P M K N S H

LN
M

U 
ϭϲ

SR
ͳR

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

Ͳ� ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ŶĞŐĂƟǀĞƌ�ƐƚĂďŝůŝƐŝĞƌĞŶĚĞƌ�&ĂĐĞƩĞ
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ǌƵƌ�ŵŝƩůĞƌĞŶ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ
- zur Bearbeitung der Materialgruppen K und P
- unter anderem zur Bearbeitung der Materialgruppen H und bedingt auch M geeignet
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ĂƵĐŚ�Ĩƺƌ�ǁĞŶŝŐĞƌ�ƐƚĂďŝůĞ��ĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ�ŝŶ�ZĂĚŝĞŶ�Ϭϴ�ƵŶĚ�ϭϲ�ĞƌŚćůƚůŝĐŚ

Ͳ�WŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŶĞŐĂƟǀĞ�ƐƚĂďŝůŝƐŝŶŐ�ůĂŶĚ
- Geometry suitable for medium machining
- Suitable for machining material groups K and P
Ͳ��ůƐŽ�ƐƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉ�,�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�D
Ͳ�'ĞŽŵĞƚƌǇ�ĂůƐŽ�ƐƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ůĞƐƐ�ƐƚĂďůĞ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ͕�ĂǀĂŝůĂďůĞ�ǁŝƚŚ�ƌĂĚŝŝ�ŽĨ�Ϭϴ�ĂŶĚ�ϭϲD

iƩ
ler

e �
ea

rď
.

D
ed

iumProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϱ р Ϭ͕ϰϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ р ϭϯ͕Ϭ mm

M8310, M8340, 8215, 8230

M5315, M9315, M9325

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description  LNMU ϭϲϬϳϬϴERͳF
Frćsen
Milling P M K N S H

LN
M

U 
ϭϲ

ER
ͳF

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

LNMU ϭϲϬϳϬϴERͳF

Ͳ� ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŽŚŶĞ�ƐƚĂďŝůŝƐŝĞƌĞŶĚĞ�hŵĨĂŶŐƐĨĂĐĞƩĞ
- zur Bearbeitung der Materialgruppe P, bedingt für Gruppen K, M a S geeignet
- insbesondere zur leichten Bearbeitung geeignet

Ͳ�WŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚŽƵƚ�Ă�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ƐƚĂďŝůŝƐŝŶŐ�ůĂŶĚ
Ͳ�^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉ�W͕ �ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉƐ�<͕�D�ĂŶĚ�^
Ͳ�WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ŵŝůůŝŶŐ�

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϴ р Ϭ͕ϮϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ р ϭϯ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description LNGy ϭϮϬϱϬϴSRͳMM
Frćsen
Milling P M K N S H

LN
G

X 
12

-M
M

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

LNGy ϭϮϬϱϬϴSRͳMM

Ͳ� ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƐƚĂďŝůŝƐŝĞƌƚĞƌ�^ĐŚŶĞŝĚĞ
- zur Bearbeitung der Materialgruppen M, S und P geeignet
Ͳ� ŝŶƐďĞƐŽŶĚĞƌĞ�ǌƵƌ�ůĞŝĐŚƚĞŶ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞŶ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ

Ͳ�WŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�ƐƚĂďŝůŝƐĞĚ�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ
- Suitable for milling material groups M, S and P
Ͳ�WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϴ р Ϭ͕ϮϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ р ϵ͕Ϭ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ODMX 0605ZZN
Frćsen
Milling P M K N S H

O
D

M
X

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ODMX 0605ZZ

- Schlichtgeometrie ohne Spanformer
Ͳ� �ŝŶƐĞƚǌďĂƌ�ŝŶ�sĞƌďŝŶĚƵŶŐ�ŵŝƚ�t^W�K�Dd͕ �ďǌǁ͘�K�Dt
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppen K und H, weiter einsetzbar für die Materialien 

der Gruppe P

- Wiper geometry with zero rake
Ͳ� �ĐĐĞƐƐŽƌǇ�ĨŽƌ�K�Dd�ĂŶĚ�K�Dt�ŝŶĚĞǆĂďůĞ�ĐƵƫŶŐ�ŝŶƐĞƌƚƐ
- Suitable for machining material groups K and H, can also be used for material group P

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϱ Ͳ Ϭ͕ϰϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϴ͕ϲ mm

scŚarfe Kante
sŚarp edge

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description KEHd ϬϲϬϰAEFRͳFA
Frćsen
Milling P M K N S H

KE
Hd

 Ϭϲ
ͳF

A

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

Ͳ� ƐĐŚĂƌĨĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�
- minimale Schneidrundung
Ͳ� ǌƵƌ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ǀŽŶ�EŝĐŚƚĞŝƐĞŶͲtĞƌŬƐƚŽīĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�E�ŐĞĞŝŐŶĞƚ
Ͳ� ŝŶƐďĞƐŽŶĚĞƌĞ�ǌƵƌ�ůĞŝĐŚƚĞŶ�ƵŶĚ�ŵŝƩůĞƌĞŶ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ďĞƐƟŵŵƚ
Ͳ� ŝŶ��ďŚćŶŐŝŐŬĞŝƚ�ǀŽŶ�ĚĞƌ�^ĐŚŶŝƩƟĞĨĞ�ŬƂŶŶĞŶ�ĂůůĞ�ϴ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶ�ďĞŶƵƚǌƚ�ǁĞƌĚĞŶ

Ͳ�^ŚĂƌƉ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ
Ͳ�DŝŶŝŵĂů�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ƌŽƵŶĚŶĞƐƐ
- Suitable for milling group N non-ferrous materials
- Designed especially for light and medium machining
Ͳ�/ƚ�ŵĂǇ�ďĞ�ƉŽƐƐŝďůĞ�ƚŽ�ƵƐĞ�Ăůů�ĞŝŐŚƚ�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞƐ�ĚĞƉĞŶĚŝŶŐ�ŽŶ�ƚŚĞ�ĚĞƉƚŚ�ŽĨ�ĐƵƚD
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϴ р Ϭ͕ϮϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϴ р ϯ͕ϯ ;ϰ͕ϯ͖  ϵ͕ϵ͖  ϭϬ͕ϳͿ mm
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ODEW 0605ZZN
Frćsen
Milling P M K N S H

O
D

EW
 Z

ZN

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ODEW 0605ZZN Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞŵ�EƵůůͲ^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ĞŝŶĞƌ�ŵŝƩůĞƌĞŶ�ƉŚĞƌŝƉŚĞƌĂůĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen K und H, kann ebenso benutzt werden für die Material-

gruppe P
Ͳ� �Ɛ�ŬƂŶŶĞŶ�ďŝƐ�ǌƵ�ĂĐŚƚ�tĞŶĚĞƐĐŚŶĞŝĚƉůĂƩĞŶ�ďĞŶƵƚǌƚ�ǁĞƌĚĞŶ͕�ĂďŚćŶŐŝŐ�ǀŽŶ�ĚĞƌ�ŵĂǆŝŵĂůĞŶ�^ĐŚŶŝƩƟĞĨĞ
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ƵŶĚ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ

- Geometry with a zero face angle and a medium peripheral chamfered edge
- Suitable for machining material groups K and H, can also be used for material group P
Ͳ� hƉ�ƚŽ�ĞŝŐŚƚ�ŝŶƐĞƌƚƐ�ĐĂŶ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ĚĞƉĞŶĚŝŶŐ�ŽŶ�ƚŚĞ�ŵĂǆŝŵƵŵ�ĚĞƉƚŚ�ŽĨ�ƚŚĞ�ĐƵƚ
Ͳ� ^ƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐD
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϱ Ͳ Ϭ͕ϰϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϴ͕ϲ mm
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ODMT 0504ZZN, ODMT 0605ZZN
Frćsen
Milling P M K N S H

O
D

M
T

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ODMT 0504ZZN

ODMT 0605ZZN

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞŵ�ůĞŝĐŚƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŶ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ĞŝŶĞƌ�ƐĐŚŵĂůĞŶ�ƉŚĞƌŝƉŚĞƌĂůĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen P und K, kann ebenso verwendet werden für die 

DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�D�ƵŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĞůů�Ĩƺƌ�ĚŝĞ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�^�ƵŶĚ�,
Ͳ� �ŝƐ�ǌƵ�ĂĐŚƚ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞŶ�ŬƂŶŶĞŶ�ĞŝŶŐĞƐĞƚǌƚ�ǁĞƌĚĞŶ͕�ĂďŚćŶŐŝŐ�ǀŽŶ�ĚĞƌ�ŵĂǆŝŵĂůĞŶ�^ĐŚŶŝƩƟĞĨĞ
- Geeignet für leichte Bearbeitungsbedingungen

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƐůŝŐŚƚůǇ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ĨĂĐĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�Ă�ŶĂƌƌŽǁ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŽĨ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<͕�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ĨŽƌ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉ�D�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�

for material groups S and H
Ͳ� hƉ�ƚŽ�ĞŝŐŚƚ�ŝŶƐĞƌƚƐ�ĐĂŶ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ĚĞƉĞŶĚŝŶŐ�ŽŶ�ƚŚĞ�ŵĂǆŝŵƵŵ�ĚĞƉƚŚ�ŽĨ�ƚŚĞ�ĐƵƚ
Ͳ� ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐD
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϮ;Ϭ͕ϭϱͿ Ͳ Ϭ͕ϰϬ;Ϭ͕ϰϱͿ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϴ͕ϲ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description KFKR ϬϳϬϰSNͳM
Frćsen
Milling P M K N S H

KF
KR

ͳM

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

OFKR 0704SN-M Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞŵ�ůĞŝĐŚƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŶ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ĞŝŶĞƌ�ƐĐŚŵĂůĞŶ�ƉŚĞƌŝƉŚĞƌĂůĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen P und M, kann ebenso verwendet werden für die 

Materialgruppen K
Ͳ� �ŝƐ�ǌƵ�ĂĐŚƚ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞŶ�ŬƂŶŶĞŶ�ĞŝŶŐĞƐĞƚǌƚ�ǁĞƌĚĞŶ͕�ĂďŚćŶŐŝŐ�ǀŽŶ�ĚĞƌ�ŵĂǆŝŵĂůĞŶ

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƐůŝŐŚƚůǇ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ĨĂĐĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�Ă�ŶĂƌƌŽǁ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
- Suitable for machining material groups P and M, can also be used for material group K
Ͳ� hƉ�ƚŽ�ĞŝŐŚƚ�ŝŶƐĞƌƚƐ�ĐĂŶ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ĚĞƉĞŶĚŝŶŐ�ŽŶ�ƚŚĞ�ŵĂǆŝŵƵŵ�ĚĞƉƚŚ�ŽĨ�ƚŚĞ�ĐƵƚ
Ͳ� ^ƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ƚŽ�ƐůŝŐŚƚůǇ�ŝŵƉĂŝƌĞĚ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭ Ͳ Ϭ͕ϯ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϱ Ͳ ϭϮ͕Ϭ mm
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'e
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rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description KEHd ϬϲϬϰAEERͳMM
Frćsen
Milling P M K N S H

KE
Hd

 Ϭϲ
ͳM

M

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

KEHd ϬϲϬϰAEERͳMF Ͳ� ƐĐŚĂƌĨĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ůĞŝĐŚƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů
Ͳ� ǌƵƌ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�tĞƌŬƐƚŽīĞ�D͕�^�ƵŶĚ�W͕ �ďĞĚŝŶŐƚ�E�ŐĞĞŝŐŶĞƚ�
Ͳ� ŝŶƐďĞƐŽŶĚĞƌĞ�ǌƵƌ�ůĞŝĐŚƚĞŶ�ƵŶĚ�ŵŝƩůĞƌĞŶ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ďĞƐƟŵŵƚ
Ͳ� ŝŶ��ďŚćŶŐŝŐŬĞŝƚ�ǀŽŶ�ĚĞƌ�^ĐŚŶŝƩƟĞĨĞ�ŬƂŶŶĞŶ�ĂůůĞ�ϴ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶ�ďĞŶƵƚǌƚ�ǁĞƌĚĞŶ

Ͳ�^ŚĂƌƉ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƐůŝŐŚƚůǇ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ
Ͳ�^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�D͕�^�ĂŶĚ�W͕ �ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�E
- Designed especially for light and medium machining
Ͳ�/ƚ�ŵĂǇ�ďĞ�ƉŽƐƐŝďůĞ�ƚŽ�ƵƐĞ�Ăůů�ĞŝŐŚƚ�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞƐ�ĚĞƉĞŶĚŝŶŐ�ŽŶ�ƚŚĞ�ĚĞƉƚŚ�ŽĨ�ĐƵƚ
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϴ р Ϭ͕Ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϱ р ϯ͕ϯ ;ϰ͕ϯ͖  ϵ͕ϵ͖  ϭϬ͕ϳͿ
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'e
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rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description KEHd ϬϲϬϰAEERͳMF
Frćsen
Milling P M K N S H

KE
Hd

 Ϭϲ
ͳM

F

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

KEHd ϬϲϬϰAEERͳMF
Ͳ� ƐĐŚĂƌĨĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů
Ͳ� ǌƵƌ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�tĞƌŬƐƚŽīĞ�D͕�^�ƵŶĚ�ďĞĚŝŶŐƚ�W͕ �E�ŐĞĞŝŐŶĞƚ
Ͳ� ŝŶƐďĞƐŽŶĚĞƌĞ�ǌƵŵ�^ĐŚůŝĐŚƚĞŶ�ďĞƐƟŵŵƚ
Ͳ� ůĞŝĐŚƚĞ�ƵŶĚ�ŵŝƩůĞƌĞ��ŝŶŐƌŝīƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ
Ͳ� ŝŶ��ďŚćŶŐŝŐŬĞŝƚ�ǀŽŶ�ĚĞƌ�^ĐŚŶŝƩƟĞĨĞ�ŬƂŶŶĞŶ�ĂůůĞ�ϴ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶ�ďĞŶƵƚǌƚ�ǁĞƌĚĞŶ

Ͳ�^ŚĂƌƉ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ
Ͳ�^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�D�ĂŶĚ�^͕�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�W�ĂŶĚ�E
Ͳ��ĞƐŝŐŶĞĚ�ƉƌŝŵĂƌŝůǇ�ĨŽƌ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ
Ͳ�^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ůŝŐŚƚ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ĐƵƫŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
Ͳ�/ƚ�ŵĂǇ�ďĞ�ƉŽƐƐŝďůĞ�ƚŽ�ƵƐĞ�Ăůů�ĞŝŐŚƚ�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞƐ�ĚĞƉĞŶĚŝŶŐ�ŽŶ�ƚŚĞ�ĚĞƉƚŚ�ŽĨ�ĐƵƚD
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϴ р Ϭ͕ϮϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϱ р ϯ͕ϯ ;ϰ͕ϯ͖  ϵ͕ϵ͖  ϭϬ͕ϳͿ mm
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description KEHd ϬϲϬϰAESRͳM   
Frćsen
Milling P M K N S H

KE
Hd

 Ϭϲ
ͳM

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

KEHd ϬϲϬϰAESRͳM Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ůĞŝĐŚƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ĞŶŐĞƌ�hŵĨĂŶŐƐĨĂĐĞƩĞ
Ͳ� ǌƵƌ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�tĞƌŬƐƚŽīĞ�D͕�W�ƵŶĚ�^�ŐĞĞŝŐŶĞƚ
Ͳ� ŝŶƐďĞƐŽŶĚĞƌĞ�ǌƵƌ�ůĞŝĐŚƚĞŶ�ƵŶĚ�ŵŝƩůĞƌĞŶ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ďĞƐƟŵŵƚ
Ͳ� ŝŶ��ďŚćŶŐŝŐŬĞŝƚ�ǀŽŶ�ĚĞƌ�^ĐŚŶŝƩƟĞĨĞ�ŬƂŶŶĞŶ�ĂůůĞ�ϴ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶ�ďĞŶƵƚǌƚ�ǁĞƌĚĞŶ

Ͳ�'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƐůŝŐŚƚůǇ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�Ă�ŶĂƌƌŽǁ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ůĂŶĚ
- Suitable for milling material groups M, P and S
- Designed especially for light and medium machining
Ͳ�/ƚ�ŵĂǇ�ďĞ�ƉŽƐƐŝďůĞ�ƚŽ�ƵƐĞ�Ăůů�ĞŝŐŚƚ�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞƐ�ĚĞƉĞŶĚŝŶŐ�ŽŶ�ƚŚĞ�ĚĞƉƚŚ�ŽĨ�ĐƵƚ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϴ р Ϭ͕ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϴ р ϯ͕ϯ ;ϰ͕ϯ͖  ϵ͕ϵ͖  ϭϬ͕ϳͿ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description PDMW 090530SR
Frćsen
Milling P M K N S H

PD
M

W

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

PDKX 0905ZEER-FM Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞŵ�EƵůů�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ĞŝŶĞƌ�ŐƌŽƘĞŶ�ŶĞŐĂƟǀĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ�ŵŝƚ�
ĞŝŶĞŵ�tĞŶĚĞƐĐŚŶĞŝĚƉůĂƩĞŶĞĐŬĞŶƌĂĚŝƵƐ�ǀŽŶ�ƌ�с�ϯ�ŵŵ

Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�<�ƵŶĚ�,͕�ƉŽƚĞŶƟĞůů�Ĩƺƌ�ĚŝĞ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�W�ƵŶĚ�D
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ŵŝƩůĞƌĞ�ďŝƐ�ƐĐŚǁĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ďĞŝ�ŚŽŚĞŶ�sŽƌƐĐŚƺďĞŶ

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ǌĞƌŽ�ĨĂĐĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�Ă�ůĂƌŐĞ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ�ǁŝƚŚ�ĂŶ�ŝŶƐĞƌƚ�ĐŽƌŶĞƌ�
radius of r = 3 mm

Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�,͕�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ĨŽƌ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ƚŽ�ŚĞĂǀǇ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϱϬ Ͳ Ϯ͕ϱϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ Ͳ Ϯ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description PDMy ϬϵϬϱZEERͳM
Frćsen
Milling P M K N S H

PD
M

yͳ
M

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

PDKX 0905ZEER-FM
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ŶĞŐĂƟǀĞŶ�ƉŚĞƌŝƉŚĞƌĂůĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�^ĐŚůŝĐŚƚŬĂŶƚĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�

>ćŶŐĞ�ǀŽŶ�Ϯ�ŵŵ
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�<͕�ƉŽƚĞŶƟĞůů�Ĩƺƌ�ĚŝĞ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�W͕ �,͕�D�ƵŶĚ�^
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ŵŝƩůĞƌĞ�ďŝƐ�ƐĐŚǁĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ďĞŝ�ŚŽŚĞŶ�sŽƌƐĐŚƺďĞŶ

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŶĞŐĂƟǀĞ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ�ǁŝƚŚ�Ă�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ǁŝƚŚ�Ă�ůĞŶŐƚŚ�ŽĨ�Ϯ�ŵŵ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉ�<͕�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ĨŽƌ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �,͕�D͕�ĂŶĚ�^
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ƚŽ�ŚĞĂǀǇ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ

D
iƩ
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e �
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.
D
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
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ug
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g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϱϬ Ͳ Ϯ͕ϱϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ Ͳ Ϯ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description
ANZUWENDEN BEI WSP ͬ APPLIED dK INSERdS͗
PDKd ϬϵϬϱϯϬERͳFMFrćsen

Milling P M K N S H

PD
Kd

ͳF
M

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

PDKT 090530ER-FM Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ŵŝƩůĞƌĞŶ�ƉŚĞƌŝƉŚĞƌĂůĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞŵ�tĞŶĚĞƐĐŚŶĞŝ-
ĚƉůĂƩĞŶĞĐŬĞŶƌĂĚŝƵƐ�ǀŽŶ�ƌ�с�ϯ�ŵŵ

Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞŶ�W�ƵŶĚ�D͕�ƉŽƚĞŶƟĞůů�Ĩƺƌ�ĚŝĞ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�<͕�E�ƵŶĚ�^
Ͳ� dĞŝůǁĞŝƐĞ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ƵŶĚ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŵĞĚŝƵŵ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ�ǁŝƚŚ�ĂŶ�ŝŶƐĞƌƚ�ĐŽƌŶĞƌ�ƌĂĚŝƵƐ�ŽĨ�ƌ�с�ϯ�
mm

Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D͕�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ĨŽƌ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�<͕�E͕�ĂŶĚ�^
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ

D
iƩ
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.
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
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g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϱϬ Ͳ Ϯ͕ϱϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ Ͳ Ϯ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description
ANZUWENDEN BEI WSP ͬ APPLIED dK INSERdS͗
PDKy ϬϵϬϱZEERͳFMFrćsen

Milling P M K N S H

PD
Ky

ͳF
M

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

PDKX 0905ZEER-FM

Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�^ĐŚůŝĐŚƚŚŝůĨƐŬĂŶƚĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�>ćŶŐĞ�ǀŽŶ�Ϯ�ŵŵ
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�W͕ �D�ƵŶĚ�<͕�ƉŽƚĞŶƟĞůů�Ĩƺƌ�ĚŝĞ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�E�ƵŶĚ�^
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ďĞŝ�ŚŽŚĞŶ�sŽƌƐĐŚƺďĞŶ

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ĂƵǆŝůŝĂƌǇ�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ�ǁŝƚŚ�Ă�ůĞŶŐƚŚ�ŽĨ�Ϯ�ŵŵ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�<͕�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ĨŽƌ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�E�ĂŶĚ�^
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ

D
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Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϱ Ͳ Ϯ͕ϱϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ Ͳ Ϯ͕Ϭ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description PNMU ϭϯϬϴDNSRͳM 
Frćsen
Milling P M K N S H

PN
M

Uͳ
M

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

PNMU ϭϯϬϴDNSRͳM

Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ĂďĞƌ�ƐƚĂďŝůĞ�^ĐŚŶŝƩŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ůĞŝĐŚƚ�ŶĞŐĂƟǀĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�W�ƵŶĚ�<͕�ƉŽƚĞŶƟĞůů�Ĩƺƌ�ĚŝĞ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�D͕�^�ƵŶĚ�,
- Geeignet für das Schruppen

Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ďƵƚ�ƐƚĂďůĞ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƐůŝŐŚƚůǇ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<͕�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ĨŽƌ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�D͕�^͕�ĂŶĚ�,
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ƌŽƵŐŚŝŶŐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϯϱ Ͳ Ϭ͕ϳϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϱ Ͳ ϭϬ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description RC 08, 10, 12, 16, 20, 25, 32
Frćsen
Milling P M K N S H

R
C

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

RC 08

RC 10

RC 12

RC 16

RC 25

RC 20

RC 32

Ͳ� ^ƚĂďŝůĞ͕�ůĞŝĐŚƚ�ŶĞŐĂƟǀĞ͕�ďǌǁ͘�ŶĞƵƚƌĂůĞ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ
Ͳ� �ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚ�<ŽƉŝĞƌĨƌćƐĞŶ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppen P,K und H

Ͳ� ^ƚĞĂĚǇ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�ǌĞƌŽ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ�;ŽŶ�Z�Ͳ&Ϳ�Žƌ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ�;ŽŶ�Z�Ϳ
- For copy milling
- Suitable for machining of materials groups P, K and H

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
nacŚ PlaƩen 'rƂssen
according to dimension of cuƫng insert

ap
nacŚ PlaƩen 'rƂssen
according to dimension of cuƫng insert

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description PNMQ 1308DNSN
Frćsen
Milling P M K N S H

PN
M

Q

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

PNMQ 1308DNSN

Ͳ� ,ŽĐŚ�ƐƚĂďŝůĞ�^ĐŚŶŝƩŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞŵ�EƵůů�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ƐĞŚƌ�ůĂŶŐĞŶ�ŶĞŐĂƟǀĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�
Kante

Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�<͕�ƉŽƚĞŶƟĞůů�Ĩƺƌ�ĚŝĞ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�W�ƵŶĚ�,
- Geeignet für das Schruppen

Ͳ� ,ŝŐŚůǇ�ƐƚĂďůĞ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ǌĞƌŽ�ĨĂĐĞ�ĂŶŐůĞ�ǁŝƚŚ�Ă�ǀĞƌǇ�ůĂƌŐĞ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉ�<͕�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ĨŽƌ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�,
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ƌŽƵŐŚŝŶŐ

D
iƩ

ler
e �

ea
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.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
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Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϯϬ Ͳ Ϭ͕ϳϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϱ Ͳ ϭϬ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description PDMy ϬϵϬϱZESRͳR
Frćsen
Milling P M K N S H

PD
M

yͳ
R

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

PDMy ϬϵϬϱZESRͳR
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ŶĞŐĂƟǀĞŶ�ƉŚĞƌŝƉŚĞƌĂůĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�^ĐŚůŝĐŚƚŬĂŶƚĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�

>ćŶŐĞ�ǀŽŶ�Ϯ�ŵŵ
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�<͕�ƉŽƚĞŶƟĞůů�Ĩƺƌ�ĚŝĞ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�W͕ �,͕�D�ƵŶĚ�^
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ŵŝƩůĞƌĞ�ďŝƐ�ƐĐŚǁĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ďĞŝ�ŚŽŚĞŶ�sŽƌƐĐŚƺďĞŶ

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŶĞŐĂƟǀĞ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ�ǁŝƚŚ�Ă�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ǁŝƚŚ�Ă�ůĞŶŐƚŚ�ŽĨ�Ϯ�ŵŵ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉ�<͕�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ĨŽƌ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �,͕�D͕�ĂŶĚ�^
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ƚŽ�ŚĞĂǀǇ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ

D
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D
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Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϱϬ Ͳ Ϯ͕ϱϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ Ͳ Ϯ͕Ϭ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description RC ͳF Ϭϴ, ϭϬ, ϭϮ, ϭϲ, ϮϬ, Ϯϱ
Frćsen
Milling P M K N S H

RC
ͳF

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

RC 08F

RC 10F

RC 12F

RC 16F

RC 25F

RC 20F

Ͳ� ^ƚĂďŝůĞ͕�ůĞŝĐŚƚ�ŶĞŐĂƟǀĞ͕�ďǌǁ͘�ŶĞƵƚƌĂůĞ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ
Ͳ� �ŝŶƐĂƚǌŐĞďŝĞƚ�<ŽƉŝĞƌĨƌćƐĞŶ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppen P,K und H

Ͳ� ^ƚĞĂĚǇ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�ǌĞƌŽ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ�;ŽŶ�Z�Ͳ&Ϳ�Žƌ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ�;ŽŶ�Z�Ϳ
- For copy milling
- Suitable for machining of materials groups P, K and H
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Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
nacŚ PlaƩen 'rƂssen
according to dimension of cuƫng insert

ap
nacŚ PlaƩen 'rƂssen
according to dimension of cuƫng insert

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description RCMd ΈϭϮ͘͘ͳF, ϭϲ͘͘ͳF, ϮϬ͘͘ͳFΉ
Frćsen
Milling P M K N S H

RC
M

dͳ
F

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

RCMd ϭϮϬϰMKENͳF

RCMd ϭϲϬϲMKENͳF

RCMd ϮϬϬϲMKSNͳF

Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�W�ƵŶĚ�D͕�ƉŽƚĞŶƟĞůů�Ĩƺƌ�ĚŝĞ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�<͕�E�ƵŶĚ�^
- Geeignet für leichte Bearbeitung

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D͕�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ĨŽƌ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�<͕�E͕�ĂŶĚ�^
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ
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Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

ap
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description RCMd ΈϭϮ͘͘ͳM, ϭϲ͘͘ͳM, ϮϬ͘͘ͳMΉ
Frćsen
Milling P M K N S H

RC
M

dͳ
M

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

RCMd ϭϮϬϰMKSNͳM

RCMd ϭϲϬϲMKSNͳM

RCMd ϮϬϬϲMKSNͳM

Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ŵŝƩůĞƌĞŶ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂůĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�W͕ �D�ƵŶĚ�<͕�ƉŽƚĞŶƟĞůů�Ĩƺƌ�ĚŝĞ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�E�ƵŶĚ�^
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŵĞĚŝƵŵ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�<͕�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ĨŽƌ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�E�ĂŶĚ�^
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϱ Ͳ Ϭ͕ϯϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ Ͳ ϲ͕Ϭ ;ϴ͕ϬͿ ;ϭϬ͕ϬͿ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description RCMd ϭϮϬϰMKENͳR
Frćsen
Milling P M K N S H

RC
M

d͘͘
 EN

ͳR

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

RCMd ϭϮϬϰMKENͳR

Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ŵŝƩůĞƌĞŶ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂůĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen P und K, ebenso für die Materialgruppen M, S und H
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ŵŝƩůĞƌĞ�ďŝƐ�ƐĐŚǁĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ

Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŵĞĚŝƵŵ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
- Suitable for machining material groups P and K, also for material groups M, S, and H
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ƚŽ�ŚĞĂǀǇ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr
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n
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Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϮϬ Ͳ Ϭ͕ϱϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ Ͳ ϲ͕Ϭ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description RDEW 10.., 12.., 16..
Frćsen
Milling P M K N S H

R
D

EW

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

RDEW 10T3

RDEW 1003

RDEW 12T3

- Geometrie mit einer Null-Grad-Fase
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen K und H, anwendbar ebenso für die Gruppe P und 

bedingt für M
- Durchmesser 8 und 10 geliefert in zwei verschiedenen Dicken

- Geometry with zero rake
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�,͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉ�W�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ŝĂŵĞƚĞƌƐ�ϴ�ĂŶĚ�ϭϬ�ƐƵƉƉůŝĞĚ�ŝŶ�ƚǁŽ�ĚŝīĞƌĞŶƚ�ƚŚŝĐŬŶĞƐƐĞƐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

ap
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

gerundete Kante
rounded cuƫng edge

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description RDEX 12.., 16..
Frćsen
Milling P M K N S H

RD
Ey

ͳϭϮ

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

RDEX 12..

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ŶĞŐĂƟǀĞƌ�hŵĨĂŶŐƐĨĂƐĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, M, einsetzbar auch für die Materialien der 

Gruppe K und S und vereinzelt auch für H

Ͳ� �ƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�Ă�ŶĞŐĂƟǀĞ�dͲůĂŶĚ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�^͕�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�

group H

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz ;Ϭ͕ϭϮͿ Ϭ͕ϮϮ Ͳ Ϭ͕ϰϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϱ Ͳ ;ϯ͕ϬͿ ϰ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description RDET 08.., 10.., 12..
Frćsen
Milling P M K N S H

R
D

ET

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

RDET 12T3..

RDET 1003.. Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, M, S vereinzelt auch für die Materialien der 

Gruppe K
Ͳ� sĞƌĨƺŐďĂƌ�ŝŶ�ĚĞŶ��ƵƌĐŚŵĞƐƐĞƌ�ϴ�ͬ�ϭϬ�ͬ�ϭϮ�ŵŵ�ƵŶĚ�ŝŶ�Ϯ�ƵŶƚĞƌƐĐŚŝĞĚůŝĐŚĞŶ�^ƚćƌŬĞŶ

Ͳ� �ƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�^͕�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�

group H
Ͳ� �ŝĂŵĞƚĞƌƐ�ϴ�ĂŶĚ�ϭϬ�ƐƵƉƉůŝĞĚ�ŝŶ�ƚǁŽ�ĚŝīĞƌĞŶƚ�ƚŚŝĐŬŶĞƐƐĞƐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

ap
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description RCMd ϭϮϬϰMKSNͳR, RCMd ϭϲϬϲMKSNͳR, RCMd ϮϬϬϲMKSNͳR
Frćsen
Milling P M K N S H

RC
M

d͘͘
 SN

ͳR

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

RCMd ϭϮϬϰMKSNͳR

RCMd ϭϲϬϲMKSNͳR

RCMd ϮϬϬϲMKSNͳR
- Geometrie mit einer Null-Grad-Fase
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen P und K
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ

- Geometry with zero rake
- Suitable for machining material groups P, K and H, also for material groups M and S
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ƚŽ�ŚĞĂǀǇ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

ap
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description RDGd Ϭϳ͘͘ ΈϭϬ͘͘, ϭϮ͘͘, ϭϲ͘͘Ή MKd
Frćsen
Milling P M K N S H

R
D

G
T

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

RDGT 10..

RDGT 16..

RDGT 07..

RDGT 12..

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ŶĞŐĂƟǀĞƌ�hŵĨĂŶŐƐĨĂƐĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, M, einsetzbar auch für die Materialien der 

Gruppe K und S und vereinzelt auch für H
Ͳ� /Ŷ��ƵƌĐŚŵĞƐƐĞƌ�ϳ�ŵŵ�ŝŶ�Ϯ�ǀĞƌƐĐŚŝĞĚĞŶĞŶ�^ƚćƌŬĞŶ�ǀĞƌĨƺŐďĂƌ

Ͳ� �ƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�Ă�ŶĞŐĂƟǀĞ�dͲůĂŶĚ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�^͕�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�

group H
Ͳ� �ŝĂŵĞƚĞƌ�ϳ�ƐƵƉƉůŝĞĚ�ŝŶ�ƚǁŽ�ĚŝīĞƌĞŶƚ�ƚŚŝĐŬŶĞƐƐĞƐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr
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n
Zo

ug
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g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

ap
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description RDHd Ϭϳ͘͘ ΈϭϬ͘͘, ϭϮ͘͘, ϭϲ͘͘Ή MKͳFA 
Frćsen
Milling P M K N S H

RD
Hd

ͳF
A

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

RDHT 10..FA

RDHT 16..FA

RDHT 07..FA

RDHT 12..FA Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ŵŝŶŝŵĂůĞƌ��ďƌƵŶĚƵŶŐ�ĚĞƌ�^ĐŚŶĞŝĚƚŬĂŶƚĞ
- Geeignet für die Bearbeitung von NE-Metallen – Materialien der Gruppe N

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�ƐŚĂƌƉ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
- Suitable for machining non-iron materials in group N

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

ap
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description RDHy Ϭϱ͘͘ͳMKE͖ RDHy ΈϬϳ͘͘, ϭϬ͘͘, ϭϮ͘͘, ϭϲ͘͘, ϮϬ͘͘Ή MKd
Frćsen
Milling P M K N S H

R
D

H
X

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

RDHX 07

RDHX 05

RDHX 12

RDHX 10

RDHX 16

RDHX 20

- Geometrie ohne Spanbrecher
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe K, H, P und vereinzelt auch für M
- Verfügbar in Durchmesser 5 mm mit abgerundeter Schneide Typ „E“
Ͳ� /Ŷ��ƵƌĐŚŵĞƐƐĞƌ�ϳ�ŵŵ�ŝŶ�Ϯ�ǀĞƌƐĐŚŝĞĚĞŶĞŶ�^ƚćƌŬĞŶ�ǀĞƌĨƺŐďĂƌ

- Geometry with zero rake
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�,͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉ�W�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� �ŝĂŵĞƚĞƌ�ϳ�ƐƵƉƉůŝĞĚ�ŝŶ�ƚǁŽ�ĚŝīĞƌĞŶƚ�ƚŚŝĐŬŶĞƐƐĞƐ
Ͳ� �ŝĂŵĞƚĞƌ�ϱ�ƐƵƉƉůŝĞĚ�ŝŶ�ͣ�͞�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ĚĞƐŝŐŶ

D
iƩ

ler
e �
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.
D
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr
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n
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ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

ap
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

gerundete Kante
rounded cuƫng edge

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description RDMX1003MOT, RDMX12T3MOT, RDMX1604MOT
Frćsen
Milling P M K N S H

RD
M

y ϭ
Ϭ, 

ϭϮ
, ϭ

ϲ

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

RDMX1003MOT

RDMX12T3MOT

RDMX1604MOT

- Geometry with zero rake
- Suitable for machining material group K and H
Ͳ� �ĂŶ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ĨŽƌ�ŐƌŽƵƉ�W�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�D

Profil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

RDMT 10 0,12
RDMT 12 0,15
RDMT 16 0,20

x

x
20° fz

nacŚ PlaƩen 'rƂssen
according to dimension of cuƫng insert

ap
nacŚ PlaƩen 'rƂssen
according to dimension of cuƫng insert
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description RPEW 1505MOS
Frćsen
Milling P M K N S H

R
PE

W

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

RPEW 1204MO SM

- Geometrie ohne Spanbrecher
- geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe K, H, P und vereinzelt auch für M
Ͳ� ĚŝĞƐĞ�t^W�ƐŝŶĚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ�&ƌćƐĞƌ�^ϰϱK�Ϭϲ��ďĞƐƟŵŵƚ

- Geometry with zero rake
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�,͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉ�W�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� /ŶƐĞƌƚƐ�ĂƌĞ�ŵĂŶƵĨĂĐƚƵƌĞĚ�ĨŽƌ�ŵŝůůŝŶŐ�ĐƵƩĞƌƐ�^ϰϱϬ�Ϭϲ�

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϱ Ͳ Ϭ͕ϱϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϱ Ͳ ϯ͕ϱ mm

scŚarfe Kante
sŚarp edge

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description RPET 1505MOSM
Frćsen
Milling P M K N S H

R
PE

T

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of
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t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

RPET 1204MO SM

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ŶĞƵƚƌĂůĞƌ�hŵĨĂŶŐƐĨĂƐĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, M, K, S und vereinzelt auch für H
Ͳ� �ŝĞƐĞ�t^W�ƐŝŶĚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ�&ƌćƐĞƌ�^ϰϱK�Ϭϲ��ďĞƐƟŵŵƚ

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�ǌĞƌŽ�dͲůĂŶĚ�ƌĂŬĞ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�^͕�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�

group H
Ͳ� /ŶƐĞƌƚƐ�ĂƌĞ�ŵĂŶƵĨĂĐƚƵƌĞĚ�ĨŽƌ�ŵŝůůŝŶŐ�ĐƵƩĞƌƐ�^ϰϱϬ�Ϭϲ�

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
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g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϮ Ͳ Ϭ͕ϱϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϱ Ͳ ϯ͕ϱ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description REHd ϭϲϬϰMϬSNͳM
Frćsen
Milling P M K N S H

RE
Hd

 ϭϲ
ͳM

^c
Śli
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te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

REHd ϭϲϬϰMϬSNͳM Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ĞŶŐĞƌ�hŵĨĂŶŐƐĨĂĐĞƩĞ
Ͳ� ǌƵƌ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�tĞƌŬƐƚŽīĞ�D͕�W�ƵŶĚ�^�ŐĞĞŝŐŶĞƚ
Ͳ� ŝŶƐďĞƐŽŶĚĞƌĞ�ǌƵƌ�ůĞŝĐŚƚĞŶ�ƵŶĚ�ŵŝƩůĞƌĞŶ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ďĞƐƟŵŵƚ
Ͳ� �ƵƐĂƚǌƐŽƌƟŵĞŶƚ�ǌƵƌ�tĞŶĚĞƐĐŚŶĞŝĚƉůĂƩĞ�dǇƉ�K�,d�ϬϲϬϰ

Ͳ�'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�Ă�ŶĂƌƌŽǁ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ůĂŶĚ
- Suitable for milling material groups M, P and S
- Designed especially for light and medium machining
Ͳ�KƉƟŽŶĂů�ƌĂŶŐĞ�ĨŽƌ�K�,d�ϬϲϬϰ�ŝŶƐĞƌƚƐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϴ р Ϭ͕ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϴ р ϰ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description REHd ϭϲϬϰMϬENͳMM
Frćsen
Milling P M K N S H

RE
Hd

 ϭϲ
ͳM

M

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

REHd ϭϲϬϰMϬENͳMM Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ůĞŝĐŚƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů
Ͳ� ǌƵƌ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�tĞƌŬƐƚŽīĞ�D͕�^�ƵŶĚ�W͕ �ďĞĚŝŶŐƚ�E�ŐĞĞŝŐŶĞƚ�
Ͳ� ŝŶƐďĞƐŽŶĚĞƌĞ�ǌƵƌ�ůĞŝĐŚƚĞŶ�ƵŶĚ�ŵŝƩůĞƌĞŶ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ďĞƐƟŵŵƚ
Ͳ� �ƵƐĂƚǌƐŽƌƟŵĞŶƚ�ǌƵƌ�tĞŶĚĞƐĐŚŶĞŝĚƉůĂƩĞ�dǇƉ�K�,d�ϬϲϬϰ

Ͳ�'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƐůŝŐŚƚůǇ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ
Ͳ�^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�D͕�^�ĂŶĚ�W͕ �ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�E
- Designed especially for light and medium machining
Ͳ�KƉƟŽŶĂů�ƌĂŶŐĞ�ĨŽƌ�K�,d�ϬϲϬϰ�ŝŶƐĞƌƚƐ

Profil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

fz Ϭ͕Ϭϴ р Ϭ͕Ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϱ р ϰ͕Ϭ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS
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Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SBKX 2207DZER
Frćsen
Milling P M K N S H

SB
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X
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sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SBKX 2207DZER

- Schlichtgeometrie ohne Spanformer
Ͳ� �ŝŶǌƵƐćƚǌĞŶ�ǌƵƐćƚǌůŝĐŚ�ǌƵ�t^W�^�DZ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppen P, K und M

- Wiper geometry with zero rake
Ͳ� �ĐĐĞƐƐŽƌǇ�ĨŽƌ�^�DZ�ŝŶĚĞǆĂďůĞ�ĐƵƫŶŐ�ŝŶƐĞƌƚƐ
- Suitable for machining material groups P, K, and M
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗
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terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description RPEy ϭϮϬϰMKSNͳϭϮ
Frćsen
Milling P M K N S H

R
PE

X

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

RPEy ϭϮϬϰMKSNͳϭϮ

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ŶĞŐĂƟǀĞƌ�hŵĨĂŶŐƐĨĂƐĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, M, K, S und vereinzelt auch für H

Ͳ� �ƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�Ă�ŶĞŐĂƟǀĞ�dͲůĂŶĚ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�^͕�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�

group H
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terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SCKR 09T340, SCKR 12T360Frćsen
Milling P M K N S H
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SCKR ϬϵdϯϰϬENͳF

SCKR ϭϮdϯϲϬENͳF
Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƐĐŚĂƌĨĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen M und S
- Kann ebenso für die Materialgruppen P und K genutzt werden
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ďŝƐ�ŵŝƩĞůƐĐŚǁĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƐŚĂƌƉ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
- Suitable for machining material groups M and S
- Can also be used for material groups P and K
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵͲŚĞĂǀǇ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
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ap Ϭ͕ϯ Ͳ ϰ͕Ϭ ;ϲ͕ϬͿ mm
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torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SBMR 2207DZ SR
Frćsen
Milling P M K N S H
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SBMR 2207DZ SR

- Sehr stabile Schneidengeometrie
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, M, K und S
- Zum starken Schruppen

Ͳ� ^ƚĂďůĞ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
- Suitable for machining material groups P, M, K, and S
Ͳ� ^ƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ƌŽƵŐŚŝŶŐ�ĂŶĚ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SDMd ϭϮϬϱϬϴSRͳF
Frćsen
Milling P M K N S H

SD
M

dͳ
F
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sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SDMd ϭϮϬϱϬϴSRͳF Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů͕�ǁĞůĐŚĞƌ�ĞŝŶ�DŝŶŝŵƵŵ�ĂŶ�^ĐŚŶĞŝĚǁŝĚĞƌƐƚĂŶĚ�ŐĂƌĂŶƟĞƌƚ
Ͳ� &ƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐƐǀĞƌŚćůƚŶŝƐƐĞ
Ͳ� �ŝŶƐĞƚǌďĂƌ�ďĞŝ�ĚĞƌ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�W͕ �D͕�<�ƵŶĚ�^�ďĞĚŝŶŐƚ�ĂƵĐŚ�E͘
Ͳ� �ƵǀĞƌůćƐƐŝŐĞ��ƌďĞŝƚƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ͕�ǁŚŝĐŚ�ĞŶƐƵƌĞƐ�ŵŝŶŝŵƵŵ�ĐƵƫŶŐ�ƌĞƐŝƐƚĂŶĐĞ
Ͳ� &Žƌ�ůŝŐŚƚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ĐƵƫŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�<͕�ĂŶĚ�^͕�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�E
Ͳ� ^ƚĂďůĞ�ǁŽƌŬŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϳ Ͳ Ϭ͕Ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϱ Ͳ ϱ͕Ϭ mm
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terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SDGy ϭϮϬϱϬϴENͳFM
Frćsen
Milling P M K N S H
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X
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sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SDGy ϭϮϬϱϬϴENͳFM
Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ƐĐŚŵĂůĞŶ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂůĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen M und S
- Kann ebenso für die Bearbeitung der Materialgruppe P verwendet werden
Ͳ� WŽƚĞŶƟĞůů�ĞďĞŶƐŽ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�<
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ďŝƐ�ŵŝƩĞůƐĐŚǁĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ

Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŶĂƌƌŽǁ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
- Suitable for machining material groups M and S
- Can also be used for material group P
Ͳ� WŽƚĞŶƟĂůůǇ�ĂůƐŽ�ĨŽƌ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉ�<
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵͲŚĞĂǀǇ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐD
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ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϭϮ͕Ϭ mm
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terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SDEW ϬϵϬϯϬϴ ΈEΉSN
Frćsen
Milling P M K N S H
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SDEW ϯϮϮΈEΉSN - Geometrie ohne Spanbrecher
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe K, H, P und vereinzelt auch für M
Ͳ� &ƺƌ�^ĐŚĂŌĨƌćƐĞƌ�ŵŝƚ�ϰϱΣ��ŝŶƐƚĞůůǁŝŶŬĞů͘
- Verfügbar mit Schneidkantentyp „E“ und „S“

- Geometry with zero rake
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�,͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉ�W�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� /ŶƐĞƌƚƐ�ĂƌĞ�ŵĂŶƵĨĂĐƚƵƌĞĚ�ĨŽƌ�ĞŶĚ�ŵŝůůŝŶŐ�ĐƵƩĞƌƐ�ǁŝƚŚ�Ă�ƐĞƫŶŐ�ĂŶŐůĞ�ŽĨ�ϰϱΣ
Ͳ� ^ƵƉƉůŝĞĚ�ǁŝƚŚ�ͣ�͞�ĂŶĚ�ͣ^͞�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ĚĞƐŝŐŶƐ
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϬ Ͳ Ϭ͕ϯϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϰ͕ϱ mm

gerundete Kante
rounded cuƫng edge
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Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SDEy ϬϵϬϯϬϴFNͳϳϰ
Frćsen
Milling P M K N S H

SD
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sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SDEy ϯϮϮFNͳϳϰ Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ůĞŝĐŚƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů
Ͳ� ,ŽĐŚƐĐŚůŝī�ĂƵĨ�ǌǁĞŝ�ĚŝĂŵĞƚƌĂůĞŶ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞŶ�;ŽŚŶĞ�^ƚĂďŝůŝƐŝĞƌƵŶŐƐĨĂƐĞͿ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppen P, M, N weiter einsetzbar für die Materialien 

der Gruppe K und S
Ͳ� &ƺƌ�^ĐŚĂŌĨƌćƐĞƌ�ŵŝƚ�ϰϱΣ��ŝŶƐƚĞůůǁŝŶŬĞů

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ
- Ground chip-forming geometry
- Suitable for machining material groups P, M, and N; can also be used for groups K and S
Ͳ� /ŶƐĞƌƚƐ�ĂƌĞ�ŵĂŶƵĨĂĐƚƵƌĞĚ�ĨŽƌ�ĞŶĚ�ŵŝůůŝŶŐ�ĐƵƩĞƌƐ�ǁŝƚŚ�Ă�ƐĞƫŶŐ�ĂŶŐůĞ�ŽĨ�ϰϱΣD

iƩ
ler

e �
ea

rď
.

D
ed

iumProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϬ Ͳ Ϭ͕ϯϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϰ͕ϱ mm

gerundete Kante
rounded cuƫng edge
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SDMd ϭϮϬϱϬϴPRͳR
Frćsen
Milling P M K N S H

SD
M

dͳ
R

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SDMd ϭϮϬϱϬϴPRͳR

Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ŚŽŚĞƌ�^ƚĂďŝůŝƚćƚ�ĚĞƌ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞ
- Einsetzbar bei der Bearbeitung der Materialgruppen P, M, K und S bedingt auch N
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŝƐƚ�ĂƵĐŚ�ďĞŝ�ƐĐŚǁŝĞƌŝŐĞŶ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐƐǀĞƌŚćůƚŶŝƐƐĞŶ�ĞŝŶƐĞƚǌďĂƌ

Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�ǀĞƌǇ�ƐƚĂďůĞ�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�<͕�ĂŶĚ�^͕�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�E
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůĞƐƐ�ƐƚĂďůĞ�ǁŽƌŬŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϯ Ͳ Ϭ͕ϰϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϭϬ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SDMd ϭϮϬϱϬϴSRͳM
Frćsen
Milling P M K N S H

SD
M

dͳ
M

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SDMd ϭϮϬϱϬϴSRͳM

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů͕�ǁĞůĐŚĞƌ�ĞŝŶ�DŝŶŝŵƵŵ�ĂŶ�^ĐŚŶĞŝĚǁŝĚĞƌƐƚĂŶĚ�ŐĂƌĂŶƟĞƌƚ
Ͳ� &ƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐƐǀĞƌŚćůƚŶŝƐƐĞ
- Einsetzbar bei der Bearbeitung der Materialgruppen P, M, K und S bedingt auch N

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ͕�ǁŚŝĐŚ�ĞŶƐƵƌĞƐ�ŵŝŶŝŵƵŵ�ĐƵƫŶŐ�ƌĞƐŝƐƚĂŶĐĞ
Ͳ� &Žƌ�ůŝŐŚƚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ĐƵƫŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�<͕�ĂŶĚ�^͕�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�E

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭ Ͳ Ϭ͕Ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϭϬ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description
SEEN 1203AFFN, SEEN 1203AFSN, SEEN 1204AFFN

SEEN 1204AFSN, SEEN 1504AF SNFrćsen
Milling P M K N S H

SE
EN

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SEEN 42AFSN

SEEN 42AFFN

SEEN 53AFSN

- Geometrie ohne Spanbrecher
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe K, H, P und vereinzelt auch für M
Ͳ� sĞƌĨƺŐďĂƌ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞŶƚǇƉ�ͣ�͞�Ƶ͘�ͣ^͞�ƵŶĚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ�'ƌƂƘĞ�ϭϮ�ŝŶ�ǌǁĞŝ�^ƚćƌŬĞŶ

- Geometry with zero rake
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�,͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉ�W�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� ^ƵƉƉůŝĞĚ�ǁŝƚŚ�ͣ�͞�ĂŶĚ�ͣ^͞�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ĚĞƐŝŐŶƐ
Ͳ� ^ŝǌĞ�ϭϮ�ƐƵƉƉůŝĞĚ�ŝŶ�ƚǁŽ�ĚŝīĞƌĞŶƚ�ƚŚŝĐŬŶĞƐƐĞƐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
nacŚ Zadius und PlaƩen 'rƂssen 
according to cuƫng edge condition and dimension of cuƫng insert

ap
nacŚ Zadius und PlaƩen 'rƂssen 
according to cuƫng edge condition and dimension of cuƫng insert

gerundete Kante
rounded cuƫng edge

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SDMy ϭϮϬϱϬϴENͳM
Frćsen
Milling P M K N S H

SD
M

yͳ
M

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SDMy ϭϮϬϱϬϴENͳM

Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ƐĐŚŵĂůĞŶ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂůĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen P und K
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ďŝƐ�ŵŝƩĞůƐĐŚǁĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ

Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŶĂƌƌŽǁ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
- Suitable for machining material groups P and K
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵͲŚĞĂǀǇ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϴ Ͳ Ϭ͕ϭϴ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϭϮ͕Ϭ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SEEd ϭϮϬϰAFFNͳFA
Frćsen
Milling P M K N S H

SE
Ed

ͳF
A

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SEEd ϭϮϬϰAFFNͳFA

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ŵŝŶŝŵĂůĞƌ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞŶĂďƌƵŶĚƵŶŐ
- Geeignet für die Bearbeitung von NE-Metallen – Materialien der Gruppen N

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�ƐŚĂƌƉ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
- Suitable for machining non-iron materials in group N

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϱ Ͳ Ϭ͕ϰϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕Ϯ Ͳ ϰ͕ϱ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SEET 1204AFEN, SEET 1204AFSN
Frćsen
Milling P M K N S H

SE
ET

 1
2

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SEEd ϭϮϬϰAFΈEΉSN
Ͳ� hŶŝǀĞƌƐĂůŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚĂƐ�&ƌćƐĞŶ�ǀŽŶ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞŶ�W͕ �D͕�<͕�^�ƵŶĚ�ǀĞƌĞŝŶǌĞůƚ�ĂƵĐŚ�Ĩƺƌ�,
- Verfügbar in Schneidkantentyp „E“ und „S“

Ͳ� �ůůͲƉƵƌƉŽƐĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�^͕�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�

group H
Ͳ� ^ƵƉƉůŝĞĚ�ǁŝƚŚ�ͣ�͞�ĂŶĚ�ͣ^͞�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ĚĞƐŝŐŶƐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϮϬ Ͳ Ϭ͕ϰϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ;Ϭ͕ϱͿ ϭ͕Ϭ Ͳ ϲ͕ϱ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description
SEER 1203AFEN, SEER 1203AFSN, SEER 1204AFEN

SEER 1204AFSN, SEER 1504AFEN, SEER 1504AFSNFrćsen
Milling P M K N S H

SE
ER

^c
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isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie
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 a p m

m
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ep

tŚ
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m

]

40,0
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10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6
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0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SEERϰϮAF ΈEΉSN

SEERϱϯAF ΈEΉSN,

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppen P, M, K, S und vereinzelt auch für H
Ͳ� �ŝĞ�'ƌƂƘĞ�ϭϮ�ŝƐƚ�ŝŶ�ǌǁĞŝ�^ƚćƌŬĞŶ�ǀĞƌĨƺŐďĂƌ

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�^͕�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�

group H
Ͳ� ^ŝǌĞ�ϭϮ�ƐƵƉƉůŝĞĚ�ŝŶ�ƚǁŽ�ĚŝīĞƌĞŶƚ�ƚŚŝĐŬŶĞƐƐĞƐ

D
iƩ
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ea
rď

.
D
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
nacŚ Zadius und PlaƩen 'rƂssen 
according to cuƫng edge condition and dimension of cuƫng insert

ap
nacŚ Zadius und PlaƩen 'rƂssen 
according to cuƫng edge condition and dimension of cuƫng insert

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SEET 09T3AFEN
Frćsen
Milling P M K N S H

SE
ET
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6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SEET 09T3AFEN

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞŵ�ƉŽƐŝƟǀĞŶ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚĂƐ�&ƌćƐĞŶ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�W͕ �D�ƵŶĚ�^
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞƐ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞƐ�&ƌćƐĞŶ

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ĨĂĐĞ�ĂŶŐůĞ
- Suitable for milling material groups P, M, and S
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵŝůůŝŶŐ

D
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.
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge
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g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϴ Ͳ Ϭ͕ϯϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϯ Ͳ ϰ͕ϱ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SEEd ϭϮdϯMͳPM
Frćsen
Milling P M K N S H

SE
Ed

ͳP
M

^c
Śli
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te
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ing

^c
Śn
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tie
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 D
ep

tŚ
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t  a
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m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SEEd ϭϮdϯMͳPM

Ͳ� hŶŝǀĞƌƐĂůŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚĂƐ�&ƌćƐĞŶ�ǀŽŶ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞŶ�W͕ �D͕�<͕�^�ƵŶĚ�ǀĞƌĞŝŶǌĞůƚ�ĂƵĐŚ�Ĩƺƌ�,

Ͳ� �ůůͲƉƵƌƉŽƐĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�^͕�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�

group H

D
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.
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
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g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϳ Ͳ Ϭ͕ϰϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϲ͕ϱ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SEEW 1204AFEN, SEEW 1204AFSN
Frćsen
Milling P M K N S H

SE
EW
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m

]
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10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SEEW ϭϮϬϰAFΈEΉSN

- Geometrie ohne Spanbrecher
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe K, H, P und vereinzelt auch für M
- Verfügbar in Schneidkantentyp „E“ und „S“

- Geometry with zero rake
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�,͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉ�W�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� ^ƵƉƉůŝĞĚ�ǁŝƚŚ�ͣ�͞�ĂŶĚ�ͣ^͞�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ĚĞƐŝŐŶƐ

D
iƩ
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e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz ;Ϭ͕ϭϬͿ Ϭ͕ϭϱ Ͳ Ϭ͕ϰϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ;Ϭ͕ϱͿ ϭ͕Ϭ Ͳ ϲ͕ϱ mm

gerundete Kante
rounded cuƫng edge

EN

SN

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SFCN 1203EFFR
Frćsen
Milling P M K N S H

SF
C

N
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ing
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2,5

1,6

1,0
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0,4

0 0,0
6

0,1
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0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SFCN 1203EFFR

- Geometrie ohne Spanformer mit minimaler Schneidkantenabrundung
- Geeignet für die Bearbeitung von NE-Metallen – Materialien der Gruppen N

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�ƐŚĂƌƉ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
- Suitable for machining non-iron materials in group N

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϱ Ͳ Ϭ͕ϯϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϱ Ͳ ϵ͕Ϭ mm

scŚarfe Kante
sŚarp edge

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SEMT 09T3AFSN
Frćsen
Milling P M K N S H

SE
M

T
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25,0
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10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
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0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SEMT 09T3AFSN

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚĂƐ�&ƌćƐĞŶ�ǀŽŶ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞŶ�W͕ �D͕�<͕�ĂƵƘĞƌĚĞŵ�ĞŝŶƐĞƚǌďĂƌ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�

der Gruppe S und vereinzelt auch für N
Ͳ� �ŝŶƐĂƚǌďĞƌĞŝĐŚ�ǀŽƌ�ĂůůĞŵ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞƐ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞƐ�&ƌćƐĞŶ

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�<͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉ�^�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�E
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ

D
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϮ Ͳ Ϭ͕ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϱ Ͳ ϰ͕ϱ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SNHF ϭϮϬϰENSRͳM, SNHF ϭϱϬϰENSRͳM
Frćsen
Milling P M K N S H

SN
HF

ͳM

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing
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iƩ
tie
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m
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ep

tŚ
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]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SNHF 53ENSR-M

SNHF 43ENSR-M

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞŵ�ƉŽƐŝƟǀĞŶ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen P und K
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞƐ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞƐ�&ƌćƐĞŶ

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ĨĂĐĞ�ĂŶŐůĞ
- Suitable for machining material groups P and K
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵŝůůŝŶŐ

D
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.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
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g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϱ Ͳ Ϭ͕ϰϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ;ϲ͕ϬͿ ϵ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SNGy ϭϯϬϱϭϮ PNͳR
Frćsen
Milling P M K N S H

SN
Gy

ͳR

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SNGy ϭϯϬϱϭϮPNͳR

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞŵ�ƉŽƐŝƟǀĞŶ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ĞŝŶĞƌ�ŶĞŐĂƟǀĞŶ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂůĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen P und K
- Geeignet für das Schruppen und instabile Bedingungen

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ĨĂĐĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�Ă�ŶĞŐĂƟǀĞ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
- Suitable for machining material groups P and K
Ͳ� ^ƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ƌŽƵŐŚŝŶŐ�ĂŶĚ�ƵŶƐƚĂďůĞ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϱ Ͳ Ϭ͕ϰϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϯ Ͳ ϭϮ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SNGy ϭϯϬϱϭϮSNͳM
Frćsen
Milling P M K N S H

SN
Gy

ͳM

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SNGy ϭϯϬϱϭϮSNͳM
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞŵ�ƉŽƐŝƟǀĞŶ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ĞŝŶĞƌ�ƐĐŚŵĂůĞŶ�ƉŽƐŝƟǀĞŶ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂůĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�

Kante
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen P und K
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ŐĞƌŝŶŐĞŶ�^ĐŚŶŝƩƌĞƐŝƐƚĞŶǌ͕�ŐĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�DĂƐĐŚŝŶĞŶ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ŐĞƌŝŶŐĞŶ�<ƌĂŌ

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ĨĂĐĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�Ă�ŶĂƌƌŽǁ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
- Suitable for machining material groups P and K
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ůŽǁ�ĐƵƫŶŐ�ƌĞƐŝƐƚĂŶĐĞ͕�ƐƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶĞƐ�ǁŝƚŚ�ůŽǁĞƌ�ƉŽǁĞƌ
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϱ Ͳ Ϭ͕ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϯ Ͳ ϭϮ͕Ϭ mm

'e
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et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SNEd ϭϯϬϱϭϮSRͳM
Frćsen
Milling P M K N S H

SN
Ed

 ϭϯ
ͳM

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SNEd ϭϯϬϱϭϮSRͳM
Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƐŝŶŬĞŶĚĞƌ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞ
Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�&ĂƐƐĞƩĞ�ŵŝƚ�ƟĞĨĞŵ�^ƉĂŶĨŽƌŵĞƌ
- Zur Bearbeitung der Materialgruppe P und bedingt auch M geeignet
Ͳ� /ŶƐďĞƐŽŶĚĞƌĞ�ǌƵƌ�ůĞŝĐŚƚĞŶ�ƵŶĚ�ŵŝƩůĞƌĞŶ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ
- Geometrie für Maschinen mit niedrigerer Leistung geeignet

Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�ŝŶĐůŝŶŝŶŐ�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ
Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ƚͲůĂŶĚ�ǁŝƚŚ�ĚĞĞƉ�ĐŚŝƉ�ďƌĞĂŬĞƌ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉ�W͕ �ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�D
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�
- Geometry suitable for less powerful machinesD
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϱ р Ϭ͕ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϯ р ϭϮ͕Ϭ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
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'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SNHN 1204ENEN, SNHN 1504ENEN
Frćsen
Milling P M K N S H

SN
H

N

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SNHN 53ENEN

SNHN 43ENEN
Ͳ� EĞŐĂƟǀĞ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppen K, H, außerdem einsetzbar für die Materialien 

der Gruppe P
Ͳ� &ƺƌ�&ƌćƐĞƌ�ŵŝƚ��ŝŶƐƚĞůůǁŝŶŬĞů�ϳϱΣ

Ͳ� ^ƚĂŶĚĂƌĚ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ŵŝůůŝŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
- Suitable for machining material groups K and H; can also be used for group P
Ͳ� /ŶƐĞƌƚƐ�ĂƌĞ�ŵĂŶƵĨĂĐƚƵƌĞĚ�ĨŽƌ�ŵŝůůŝŶŐ�ĐƵƩĞƌƐ�ǁŝƚŚ�Ă�ƐĞƫŶŐ�ĂŶŐůĞ�ŽĨ�ϳϱΣ
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz ;Ϭ͕ϭϬͿ Ͳ Ϭ͕ϰϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϱ Ͳ ;ϵ͕ϬͿ ϭϯ͕ϱ mm

gerundete Kante
rounded cuƫng edge

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SNHQ 11.., SNHQ 12..
Frćsen
Milling P M K N S H

SN
H

Q

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

^E,Y�ϭϮϬϱ͘͘

^E,Y�ϭϮdϯ͘͘

^E,Y�ϭϮϬϰ͘͘

^E,Y�ϭϭϬϯ͘͘

^E,Y�ϭϭϬϮ͘͘

Ͳ� dĂŶŐĞŶƟĂů�ĂƵĨŐĞƐƉĂŶŶƚĞ�t^W�Ĩƺƌ�^ĐŚĞŝďĞŶĨƌćƐĞƌ�ŵŝƚ�ĞŝŶŐĞƐĐŚůŝīĞŶĞŶ�^ƉĂŶĨŽƌŵĞƌŶ
- Diese Geometrie ist für alle Gruppen der zu bearbeitenden Materialien einsetzbar
Ͳ� �ŵƉĨŽŚůĞŶĞ�sŽƌƐĐŚƵďďĞƌĞŝĐŚĞ�ƐŝŶĚ�ŶƵƌ�ŽƌŝĞŶƟĞƌƵŶŐƐŵćƘŝŐ�ǌƵ�ǀĞƌƐƚĞŚĞŶ�;ĞŝŶĞ�ƐĞŚƌ�ǁŝĐŚƟŐĞ�ZŽůůĞ�ƐƉŝĞůƚ�

ĚĂƐ�sĞƌŚćůƚŶŝƐ�ae/DͿ

Ͳ� KŶͲĞĚŐĞ�ŝŶƐĞƌƚƐ�ĨŽƌ�ĚŝƐĐ�ŵŝůůŝŶŐ�ĐƵƩĞƌƐ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵŶĚ�ĐŚŝƉͲĨŽƌŵŝŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
- This geometry can be used with all types of materials
Ͳ� dŚĞ�ƌĞĐŽŵŵĞŶĚĞĚ�ĨĞĞĚ�ƌĂŶŐĞ�ŝƐ�ĨŽƌ�ŝŶĨŽƌŵĂƟŽŶ�ŽŶůǇ͗�ae/D�ƌĂƟŽ�ŝƐ�ǀĞƌǇ�ŝŵƉŽƌƚĂŶƚ
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϮϬ Ͳ ;Ϭ͕ϰϬͿ Ϭ͕ϱϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ͳ
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SNMd ϭϮϬϱAZSRͳM, SNKd ϭϮϬϱAZSRͳM
Frćsen
Milling P M K N S H

SN
M

dͳ
M

 ͬ 
SN

Kd
ͳM

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SNMd ϭϮϬϱAZSRͳM
SNKd ϭϮϬϱAZSRͳM Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ

Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚĂƐ�&ƌćƐĞŶ�ǀŽŶ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞŶ�W͕ �D͕�<͕�^�ƵŶĚ�ǀĞƌĞŝŶǌĞůƚ�ĂƵĐŚ�Ĩƺƌ�,
Ͳ� �ŝŶƐĂƚǌďĞƌĞŝĐŚ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�^͕�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�

group H
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϱ Ͳ Ϭ͕ϱϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϲ͕ϱ mm
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SNMd ϭϮϬϱAZSRͳR
Frćsen
Milling P M K N S H

SN
M

dͳ
R

^c
Śli
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te
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&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie
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m
 ͬ

 D
ep
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p [m
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]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SNKd ϭϮϬϱAZSRͳR

Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚĂƐ�&ƌćƐĞŶ�ǀŽŶ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞŶ�W͕ �<͕�,͕�ĂƵƘĞƌĚĞŵ�Ĩƺƌ�D�ƵŶĚ�ǀĞƌĞŝŶǌĞůƚ�ĂƵĐŚ�Ĩƺƌ�^
Ͳ� �ŝŶƐĂƚǌďĞƌĞŝĐŚ�ŵŝƩůĞƌĞ�ďŝƐ�ƐĐŚǁĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ

Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �<͕�ĂŶĚ�,͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉ�D�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�^
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ĂŶĚ�ŚĞĂǀŝĞƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ�

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϴ Ͳ Ϭ͕ϱϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϲ͕ϱ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SKMd ϬϵdϯϬϰͳMI
Frćsen
Milling P M K N S H

SK
M

dͳ
M

I

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SKMd ϬϵdϯϬϰͳMI

Ͳ� ^ƚĂďŝůĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ŶĞŐĂƟǀĞƌ�hŵĨĂŶŐƐĨĂƐĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P,M,K, außerdem auch für die Materialien der 

Gruppe S und vereinzelt auch für N

Ͳ� ^ƚĂďůĞ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�Ă�ŶĞŐĂƟǀĞ�dͲůĂŶĚ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�<͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉ�^�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�E

D
iƩ
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e �
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rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϴ Ͳ Ϭ͕ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϱ Ͳ ϴ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SKMd ϬϵdϯϬϴͳM
Frćsen
Milling P M K N S H

SK
M

dͳ
M

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SOMT 09T308-M
Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ŵŝƩůĞƌĞƌ�hŵĨĂŶŐƐĨĂƐĞ
- Einsetzbar für die Bearbeitung Materialgruppen P und K und auch für die Gruppe M und bedingt für S und 

H
Ͳ� DŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ďĞŝ�ŚĂƌƚĞŶ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ
- Instabile Bearbeitungsbedingungen

Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŵĞĚŝƵŵ�dͲůĂŶĚ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉ�D�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉƐ�^�

and H
Ͳ� &Žƌ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ�ŽŶ�ŚĂƌĚ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ
Ͳ� &Žƌ�ƵŶƐƚĂďůĞ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐD

iƩ
ler

e �
ea

rď
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D
ed

iumProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe
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g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϮ Ͳ Ϭ͕ϰϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϴ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SNUN 120408, SNUN 120412, SNUN 150412
Frćsen
Milling P M K N S H

SN
U

N

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SNUN 1204..

SNKX 150412

Ͳ� EĞŐĂƟǀĞ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ
Ͳ� sŽƌǌƵŐƐǁĞŝƐĞ�ƐŝŶĚ�ĚŝĞƐĞ�t^W�ǌƵŵ��ƌĞŚĞŶ�ďĞƐƟŵŵƚ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppen K, H, P
Ͳ� &ƺƌ�&ƌćƐĞƌ�ŵŝƚ��ŝŶƐƚĞůůǁŝŶŬĞů�ϳϱΣ
- Die Größe 12 ist mit den Radien 0,8 und 1,2 verfügbar

Ͳ� ^ƚĂŶĚĂƌĚ�ŶĞŐĂƟǀĞ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
- Primarilly used for turning
- Suitable for machining material groups K and H; can also be used with group P
Ͳ� &Žƌ�ŵŝůůŝŶŐ�ĐƵƩĞƌƐ�ǁŝƚŚ�Ă�ƐĞƫŶŐ�ĂŶŐůĞ�ŽĨ�ϳϱΣ
Ͳ� ^ŝǌĞ�ϭϮ�ƐƵƉƉůŝĞĚ�ǁŝƚŚ�ĐŽƌŶĞƌ�ƌĂĚŝŝ�ŽĨ�Ϭ͘ϴ�ĂŶĚ�ϭ͘Ϯ�ŵŵD

iƩ
ler

e �
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.

D
ed

iumProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz ;Ϭ͕ϭϬͿ Ͳ Ϭ͕ϰϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϱ Ͳ ;ϵ͕ϬͿ ϭϯ͕ϱ mm

gerundete Kante
rounded cuƫng edge

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SNKX 1204ENFN, SNKX 1504ENFN
Frćsen
Milling P M K N S H

SN
K

X

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SNKX 1204ENFN

SNKX 1504ENFN
- Schlichtgeometrie ohne Spanformer
Ͳ� �ƵƐĂŵŵĞŶ�ŵŝƚ�t^W�^E,E͕�ďǌǁ͘�^EhE�ĞŝŶƐĞƚǌďĂƌ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppen K und H, weiter einsetzbar für die Materialien 

der Gruppe P

- Wiper geometry with zero rake
Ͳ� �ĐĐĞƐƐŽƌǇ�ĨŽƌ�^,,E�ĂŶĚ�^EhE�ŝŶĚĞǆĂďůĞ�ĐƵƫŶŐ�ŝŶƐĞƌƚƐ
- Suitable for machining material groups K and H; can also be used with group P
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϱ Ͳ Ϭ͕ϰϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϲ͕Ϭ mm

scŚarfe Kante
sŚarp edge
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SKMd ϬϵdϯϬϰͳP
Frćsen
Milling P M K N S H

SK
M

dͳ
P

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SOMT 09T304-P

Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ŶĞŐĂƟǀĞƌ�hŵĨĂŶŐƐĨĂƐĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, M, K, außerdem auch für die Materialien der 

Gruppe S und vereinzelt auch für N

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŵŝůůŝŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ŶĞŐĂƟǀĞ�dͲůĂŶĚ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �D͕�ĂŶĚ�<͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉ�^�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�E

D
iƩ
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.
D
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr
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g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϴ Ͳ Ϭ͕ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϱ Ͳ ϴ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SPEd ϭϮϬϰADΈEΉSN, SPEd ϭϮϬϰϬϴS
Frćsen
Milling P M K N S H

SP
ET

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SPEd ϭϮϬϰADΈEΉSN

SPET 120408S
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, M, K, S und vereinzelt auch für H
- Verfügbar als Schneidkantentyp „E“ und „S“ in der Version mit Schneidfase oder -radius

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�^͕�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�

group H
Ͳ� ^ƵƉƉůŝĞĚ�ǁŝƚŚ�ͣ�͞�ĂŶĚ�ͣ^͞�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ĚĞƐŝŐŶƐ͕�ƐƚǇůĞ�ǁŝƚŚ�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĐŽƌŶĞƌ�ĂŶĚ�ĐŽƌŶĞƌ�ƌĂĚŝƵƐ

D
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ler
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.
D
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz ;Ϭ͕ϭϮͿ Ϭ͕ϭϳ Ͳ Ϭ͕ϰϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϭϮ͕Ϭ mm
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om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SPEW ϭϮϬϰEDΈEΉSR
Frćsen
Milling P M K N S H

SP
EW

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SPEW 1204EDER

SPEW 1204EDSR - Geometrie ohne Spanbrecher
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe K, H, P und vereinzelt auch für M
- Verfügbar alst Schneidkantentyp „E“ und „S“

- Geometry with zero rake
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�,͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉ�W�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� ^ƵƉƉůŝĞĚ�ǁŝƚŚ�ͣ�͞�ĂŶĚ�ͣ^͞�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ĚĞƐŝŐŶƐ

D
iƩ
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e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz ;Ϭ͕ϭϬͿ Ϭ͕ϭϮ Ͳ Ϭ͕ϰϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ϭϮ͕Ϭ mm

gerundete Kante
rounded cuƫng edge

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description
SPGN ϬϵϬϯϬϴ, SPGN ϭϮϬϯΈϬϰ,ϬϴΉ, SPGN ϭϱϬϰΈϬϴ,ϭϮΉ
SPGN 2506DZSRFrćsen

Milling P M K N S H

SP
G

N

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SPGN 090308 SPGN 1504..

SPGN 1203.. SPGN 2506DZSR

- Schneidengeometrie ohne Spanformer
Ͳ� sŽƌǌƵŐƐǁĞŝƐĞ�ƐŝŶĚ�ĚŝĞƐĞ�t^W�ǌƵŵ��ƌĞŚĞŶ�ďĞƐƟŵŵƚ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppen K, H, außerdem einsetzbar für die Materialien 

der Gruppe P
Ͳ� �ŝĞ�'ƌƂƘĞ�ϭϮ�ƵŶĚ�ϭϱ�ƐŝŶĚ�ǀĞƌĨƺŐďĂƌ�ŵŝƚ�ZĂĚŝĞŶ�Ϭ͕ϴ�ƵŶĚ�ϭ͕Ϯ͘��ŝĞ�'ƌƂƘĞ�Ϯϱ�ŝƐƚ�ǌƵĚĞŵ�ĞƌŚćůƚůŝĐŚ�ŵŝƚ�mďĞƌ-

ŐĂŶŐƐƐĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞŶ�ƵŶĚ�hŵĨĂŶŐƐĨĂƐĞ

- Geometry with zero rake
- Primarilly used for turning
- Suitable for machining material groups K and H; can also be used with group P
Ͳ� ^ŝǌĞƐ�ϭϮ�ĂŶĚ�ϭϱ�ƐƵƉƉůŝĞĚ�ǁŝƚŚ�ĐŽƌŶĞƌ�ƌĂĚŝŝ�ŽĨ�Ϭ͘ϴ�ĂŶĚ�ϭ͘Ϯ�ŵŵ͖�ƐŝǌĞ�Ϯϱ�ĂůƐŽ�ƐƵƉƉůŝĞĚ�ǁŝƚŚ�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĐŽƌŶĞƌ�

and T-land

D
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
nacŚ Zadius und PlaƩen 'rƂssen 
according to cuƫng edge condition and dimension of cuƫng insert

ap
nacŚ Zadius und PlaƩen 'rƂssen 
according to cuƫng edge condition and dimension of cuƫng insert

gerundete Kante
rounded cuƫng edgeEN
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SPUN 12.., 15.., 25..
Frćsen
Milling P M K N S H

SP
U

N

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SPUN 1203..

SPUN 150412

SPUN 1904..

SPUN 2506..S

- Schneidengeometrie ohne Spanformer
Ͳ� sŽƌǌƵŐƐǁĞŝƐĞ�ƐŝŶĚ�ĚŝĞƐĞ�t^W�ǌƵŵ��ƌĞŚĞŶ�ďĞƐƟŵŵƚ
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞŶ�<͕�,͕�W͘
Ͳ� sĞƌĨƺŐďĂƌ�ŵŝƚ�ǀĞƌƐĐŚŝĞĚĞŶĞŶ�ZĂĚŝĞŶ͘�'ƌƂƘĞ�Ϯϱ�ĞƌŚćůƚůŝĐŚ�ŵŝƚ�hŵĨĂŶŐƐĨĂƐĞ

- Geometry with zero rake
- Primarilly used for turning
- Suitable for machining of materials groups K and H, applicable also for group P
Ͳ� �ŝīĞƌĞŶƚ�ĐŽƌŶĞƌ�ƌĂĚŝƵƐĞƐ�ĂǀĂŝůĂďůĞ�ĨŽƌ�ĞĂĐŚ�ĚŝŵĞŶƐŝŽŶ͕�ĚŝŵĞŶƐŝŽŶ�Ϯϱ�ĂǀĂŝůĂďůĞ�ĂůƐŽ�ǁŝƚŚ�dͲůĂŶĚ

D
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.
D
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge
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g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
nacŚ Zadius und PlaƩen 'rƂssen 
according to cuƫng edge condition and dimension of cuƫng insert

ap
nacŚ Zadius und PlaƩen 'rƂssen 
according to cuƫng edge condition and dimension of cuƫng insert

gerundete Kante
rounded cuƫng edge

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SPKy ϭϮϬϯEDFRΈLΉ, SPKy ϭϱϬϰEDFRΈLΉ
Frćsen
Milling P M K N S H

SP
K

X

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SPKy ϭϮϬϯEDFRΈLΉ

SPKy ϭϱϬϰEDFRΈLΉ

- Schlichtgeometrie ohne Spanformer
Ͳ� �ŝŶǌƵƐĞƚǌĞŶ�ǌƵƐćƚǌůŝĐŚ�ǌƵ�t^W�^W<Z͕�^W<E͕�^W'E
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppen K, H, P
Ͳ� &ƺƌ�&ƌćƐĞƌ�ŵŝƚ�ϳϱΣ��ŝŶƐƚĞůůǁŝŶŬĞů
Ͳ� sĞƌĨƺŐďĂƌ�ŝŶ�ƌĞĐŚƚĞƌ�ƵŶĚ�ůŝŶŬĞƌ��ƵƐĨƺŚƌƵŶŐ

- Wiper geometry with zero rake
Ͳ� �ĐĐĞƐƐŽƌǇ�ƚŽ�^W<Z͕�^W<E͕�^W'E�ŝŶĚĞǆĂďůĞ�ĐƵƫŶŐ�ŝŶƐĞƌƚƐ
- Suitable for machining material groups K and H; can also be used with group P
Ͳ� &Žƌ�ŵŝůůŝŶŐ�ĐƵƩĞƌƐ�ǁŝƚŚ�Ă�ƐĞƫŶŐ�ĂŶŐůĞ�ŽĨ�ϳϱΣ
Ͳ� &Žƌ�ůĞŌ�ĂŶĚ�ƌŝŐŚƚ�ĨĞĞĚ�ĚŝƌĞĐƟŽŶƐD
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D
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iumProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϱ Ͳ ;Ϭ͕ϯϬͿ Ϭ͕ϰϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϱ Ͳ ;ϵ͕ϬͿ ϭϯ͕ϱ mm

scŚarfe Kante
sŚarp edge

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SPKR 1203EDSR, SPKR 1504EDSR
Frćsen
Milling P M K N S H

SP
K

R

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SPKR 1203EDSR

SPKR 1504EDSR

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ůĞŝĐŚƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞŶ�W͕ �D͕�<͕�^͕�ǀĞƌĞŝŶǌĞůƚ�ĂƵĐŚ�Ĩƺƌ�,͘
Ͳ� &ƺƌ�&ƌćƐĞƌ�ŵŝƚ�ϳϱΣ��ŝŶƐƚĞůůǁŝŶŬĞů͘
Ͳ� sĞƌĨƺŐďĂƌ�ĂůƐ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞŶƚǇƉ�͞^͞�ŝŶ�ƌĞĐŚƚĞƌ��ƵƐĨƺŚƌƵŶŐ

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�^͕�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�

group H
Ͳ� &Žƌ�ŵŝůůŝŶŐ�ĐƵƩĞƌƐ�ǁŝƚŚ�Ă�ƐĞƫŶŐ�ĂŶŐůĞ�ŽĨ�ϳϱΣ
Ͳ� ^ƵƉƉůŝĞĚ�ǁŝƚŚ�ͣ^͞�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ĚĞƐŝŐŶ�ĨŽƌ�ƌŝŐŚƚ�ĨĞĞĚ�ĚŝƌĞĐƟŽŶD
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iumProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz ;Ϭ͕ϭϱͿ Ϭ͕Ϯϱ Ͳ ;Ϭ͕ϯϬͿ Ϭ͕ϰϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ;ϵ͕ϬͿ ϭϮ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description SPKN ϭϮϬϯEDΈEΉS RΈLΉ, SPKN ϭϱϬϰEDΈEΉS RΈLΉ
Frćsen
Milling P M K N S H

SP
K

N

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

SPKN ϭϮϬϯEDERΈLΉ

SPKN ϭϮϬϯEDSRΈLΉ

SPKN ϭϱϬϰEDERΈLΉ

SPKN ϭϱϬϰEDSRΈLΉ

- Geometrie ohne Spanformer
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe K, H, P und vereinzelt auch für M
Ͳ� &ƺƌ�&ƌćƐĞƌ�ŵŝƚ�ϳϱΣ��ŝŶƐƚĞůůǁŝŶŬĞů
Ͳ� sĞƌĨƺŐďĂƌ�ƐŝŶĚ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞŶƚǇƉ�ͣ�͞�ƵŶĚ�ͣ^͞�ŝŶ�ůŝŶŬĞƌ�ƵŶĚ�ƌĞĐŚƚĞƌ��ƵƐĨƺŚƌƵŶŐ

- Geometry with zero rake
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�,͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉ�W�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� &Žƌ�ŵŝůůŝŶŐ�ĐƵƩĞƌƐ�ǁŝƚŚ�Ă�ƐĞƫŶŐ�ĂŶŐůĞ�ŽĨ�ϳϱΣ
Ͳ� ^ƵƉƉůŝĞĚ�ǁŝƚŚ�ͣ�͞�ĂŶĚ�ͣ^͞�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ĚĞƐŝŐŶƐ͕�ĨŽƌ�ůĞŌ�ĂŶĚ�ƌŝŐŚƚ�ĨĞĞĚ�ĚŝƌĞĐƟŽŶƐ

D
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.
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
nacŚ Zadius und PlaƩen 'rƂssen 
according to cuƫng edge condition and dimension of cuƫng insert

ap
nacŚ Zadius und PlaƩen 'rƂssen 
according to cuƫng edge condition and dimension of cuƫng insert

gerundete Kante
rounded cuƫng edgeEN
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description TBMR 2707PZSR
Frćsen
Milling P M K N S H

TB
M

R

^c
Śli
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te
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ing

^c
Śn

iƩ
tie
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 a p m

m
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tŚ
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]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

TBMR 2707DZSR

Ͳ� �ŝĞƐĞ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŝƐƚ�ĚŝĞ�ĞƌƐƚĞ�tĂŚů�ďĞŝŵ�&ƌćƐĞŶ�ŝŶ�ĚĞƌ�^ĐŚǁĞƌǌĞƌƐƉĂŶƵŶŐ�ǀŽŶ�ŬŽŚůĞŶƐƚŽŋĞŐŝĞƌ-
ƚĞŵ�^ƚĂŚů�ƵŶĚ�<ŽŚůĞŶƐƚŽīƐƚĂŚů�;ŝŶŬůƵƐŝǀĞ�ŶŝĐŚƚƌŽƐƚĞŶĚĞŵ�^ƚĂŚůͿ͕�^ƚĂŚůŐƵƘ�ƵŶĚ�^ƵƉĞƌůĞŐŝĞƌƵŶŐĞŶ

Ͳ� �ƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ŝƐ�ƉƌŝŵĂƌŝůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ŚĞĂǀǇ�ƌŽƵŐŚŝŶŐ�;ďƵƚ�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ĨŽƌ�ĮŶŝƐŚŝŶŐͿ�ĚƵƌŝŶŐ�ŵŝůůŝŶŐ�ŽĨ�
ĐĂƌďŽŶͲĂůůŽǇĞĚ�ƐƚĞĞůƐ�ĂŶĚ�ĐĂƌďŽŶ�ƐƚĞĞůƐ�;ŝŶĐůƵĚŝŶŐ�ƐƚĂŝŶůĞƐƐ�ƐƚĞĞůƐͿ͕�ĐĂƐƚ�ŝƌŽŶ�ĂŶĚ�ƐƉĞĐŝĂů�ĂůůŽǇƐ
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϮϬ Ͳ Ϭ͕ϲϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕ϱ Ͳ ϭϴ͕Ϭ mm
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description TNJF 1204ANEN
Frćsen
Milling P M K N S H

TN
JF
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5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

TNJF 1204ANEN

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ůĞŝĐŚƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ƉƐĞƵĚŽƐƚƵĮŐĞŵ�^ƉĂŶĨŽƌŵĞƌ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppen P, K, M und vereinzelt auch für S

Ͳ� WŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�ĐŚŝƉͲĨŽƌŵŝŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉ�D�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�^
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

 

fz Ϭ͕ϭϬ Ͳ Ϭ͕ϰϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϯ͕Ϭ Ͳ ϲ͕Ϭ mm

gerundete Kante
rounded cuƫng edge
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description TPCN 1603PDSN
Frćsen
Milling P M K N S H

TP
C

N
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ing

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

TPCN 161603PDSN

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ŇĂĐŚĞƌ�^ƉĂŶŇćĐŚĞ�Ĩƺƌ�^ĐŚĞŝďĞŶĨƌćƐĞƌ
- Diese WSP sind einsetzbar für alle Gruppen der zu bearbeitenden Materialien
Ͳ� �ŵƉĨŽŚůĞŶĞ�sŽƌƐĐŚƵďďĞƌĞŝĐŚĞ�ƐŝŶĚ�ŶƵƌ�ŽƌŝĞŶƟĞƌƵŶŐƐŵćƘŝŐ�ǌƵ�ǀĞƌƐƚĞŚĞŶ�;ĞŝŶĞ�ƐĞŚƌ�ǁŝĐŚƟŐĞ�ZŽůůĞ�ƐƉŝĞůƚ�

ĚĂƐ�sĞƌŚćůƚŶŝƐ�ae/DͿ

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�ŇĂƚ�ĨĂĐĞ�ĨŽƌ�ĚŝƐĐ�ŵŝůůŝŶŐ�ĐƵƩĞƌƐ
- This geometry can be used with all types of materials
Ͳ� dŚĞ�ƌĞĐŽŵŵĞŶĚĞĚ�ĨĞĞĚ�ƌĂŶŐĞ�ŝƐ�ĨŽƌ�ŝŶĨŽƌŵĂƟŽŶ�ŽŶůǇ͗�ae/D�ƌĂƟŽ�ŝƐ�ǀĞƌǇ�ŝŵƉŽƌƚĂŶƚ
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϮ Ͳ Ϭ͕Ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ͳ
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description dPKN ϭϲϬϯPDΈEΉSR, dPKN ϮϮϬϰPDΈEΉSR
Frćsen
Milling P M K N S H

TP
K

N
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Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
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tie
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6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

TPKN 32PD SR

TPKN 43PD SR

TPKN 32PD ER

TPKN 43PD ER

- Geometrie ohne Spanformer
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppen K, H, P und vereinzelt auch für M
Ͳ� &ƺƌ�&ƌćƐĞƌ�ŵŝƚ�ϵϬΣ��ŝŶƐƚĞůůǁŝŶŬĞů
Ͳ� sĞƌĨƺŐďĂƌ�ŵŝƚ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞŶƚǇƉ�ͣ�͞�ƵŶĚ�ͣ^͞�ŝŶ��ƵƐĨƺŚƌƵŶŐ�ƌĞĐŚƚƐ�ĂƵĨ�t^W�'ƌƂƘĞŶ�ϭϲ�ƵŶĚ�ϮϮ

- Geometry with zero rake
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�,͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉ�W�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� &Žƌ�ŵŝůůŝŶŐ�ĐƵƩĞƌƐ�ǁŝƚŚ�Ă�ƐĞƫŶŐ�ĂŶŐůĞ�ŽĨ�ϵϬΣ
Ͳ� ^ƵƉƉůŝĞĚ�ǁŝƚŚ�ͣ�͞�ĂŶĚ�ͣ^͞�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ĚĞƐŝŐŶƐ͕�ĨŽƌ�ƌŝŐŚƚ�ĨĞĞĚ�ĚŝƌĞĐƟŽŶ�ŽŶ�ĚŝŵĞŶƐŝŽŶƐ�ϭϲ�ĂŶĚ�ϮϮ
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
nacŚ Zadius und PlaƩen 'rƂssen 
according to cuƫng edge condition and dimension of cuƫng insert

ap
nacŚ Zadius und PlaƩen 'rƂssen 
according to cuƫng edge condition and dimension of cuƫng insert

gerundete Kante
rounded cuƫng edge
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description XDHW 0702.., XDHW 10T3..
Frćsen
Milling P M K N S H

X
D

H
W
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0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

XDHW 070210

XDHW 10T3..

XDHW 070202
- Geometrie mit einem Null-Spanwinkel
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen K und H, kann ebenso benutzt werden für die Material-

ŐƌƵƉƉĞŶ�W�ƵŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĞůů�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�D
- Größe 07 mit Radien 0,5, 1 und 2 mm
Ͳ� 'ƌƂƘĞ�ϭϬ�;ŵŝƚ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞƌ�<ĂŶƚĞͿ�ŵŝƚ�ZĂĚŝĞŶ�ϭ͕Ϭ�ƵŶĚ�ϭ͕ϱ�ŵŵ

- Geometry with a zero face angle
- Suitable for machining material groups K and H; can also be used with material 

ŐƌŽƵƉ�W�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� ^ŝǌĞ�Ϭϳ�ǁŝƚŚ�ƌĂĚŝŝ�ŽĨ�Ϭ͘ϱ͕�ϭ�ĂŶĚ�Ϯ�ŵŵ
Ͳ� ^ŝǌĞ�ϭϬ�;ǁŝƚŚ�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞͿ�ǁŝƚŚ�ƌĂĚŝŝ�ϭ͘Ϭ�ĂŶĚ�ϭ͘ϱ�ŵŵD
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

ap
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description VCGd ϮϮϬϱϭϱΈϮϬ, ϯϬΉͳFA
Frćsen
Milling P M K N S H

VC
Gd

ͳF
A
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5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

VCGd ϮϮϬϱϭϱͳFA

VCGd ϮϮϬϱϮϬͳFA

VCGd ϮϮϬϱϯϬͳFA

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů�ƵŶĚ�ŵŝŶŝŵĂůĞƌ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞŶĂďƌƵŶĚƵŶŐ
- Geeignet für die Bearbeitung von NE-Metallen – Materialien der Gruppen N

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ�ĂŶĚ�ƐŚĂƌƉ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
- Suitable for machining non-iron materials in group N
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϱ Ͳ ;Ϭ͕Ϯ͖ Ϭ͕Ϯϱ͖ Ϭ͕ϯϱͿ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϱ Ͳ ;ϭϲ͕Ϭ͖ ϭϴ͕Ϭ͖ ϮϬ͕ϬͿ mm
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description TPUN 11.., 16.., 22..
Frćsen
Milling P M K N S H

TP
U

N

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

TPUN 16....

TPUN 22....

TPUN 11.... - Schneidengeometrie ohne Spanformer
Ͳ� sŽƌǌƵŐƐǁĞŝƐĞ�ƐŝŶĚ�ĚŝĞƐĞ�t^W�ǌƵŵ��ƌĞŚĞŶ�ďĞƐƟŵŵƚ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe K, H, P und vereinzelt auch für M
- Verfügbar mit verschiedenen Radien

- Geometry with zero rake
- Primarilly used for turning
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�<�ĂŶĚ�,͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉ�W�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�D
- Various corner radii are available for all dimensions
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
nacŚ Zadius und PlaƩen 'rƂssen 
according to cuƫng edge condition and dimension of cuƫng insert

ap
nacŚ Zadius und PlaƩen 'rƂssen 
according to cuƫng edge condition and dimension of cuƫng insert

gerundete Kante
rounded cuƫng edge
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Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description TPKR 1603PDSR, TPKR 2204PDSR
Frćsen
Milling P M K N S H

TP
K

R
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3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

TPKR 43PDSR

TPKR 32PDSR Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ůĞŝĐŚƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞŶ�W͕ �<͕�D͘
Ͳ� &ƺƌ�&ƌćƐĞƌ�ŵŝƚ�ϵϬΣ��ŝŶƐƚĞůůǁŝŶŬĞů
Ͳ� sĞƌĨƺŐďĂƌ�ĂůƐ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞŶƚǇƉ�ͣ^͞�ŝŶ��ƵƐĨƺŚƌƵŶŐ�ƌĞĐŚƚƐ�ĂƵĨ�t^W�ĚĞƌ�'ƌƂƘĞŶ�ϭϲ�ƵŶĚ�ϮϮ

Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �<͕�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�D
Ͳ� &Žƌ�ŵŝůůŝŶŐ�ĐƵƩĞƌƐ�ǁŝƚŚ�Ă�ƐĞƫŶŐ�ĂŶŐůĞ�ŽĨ�ϵϬΣ
Ͳ� ^ƵƉƉůŝĞĚ�ǁŝƚŚ�ͣ�͞�ĂŶĚ�ͣ^͞�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ĚĞƐŝŐŶƐ͕�ĨŽƌ�ƌŝŐŚƚ�ĨĞĞĚ�ĚŝƌĞĐƟŽŶ�ŽŶ�ĚŝŵĞŶƐŝŽŶƐ�ϭϲ�ĂŶĚ�ϮϮ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϬ Ͳ ;Ϭ͕ϯϬͿ Ϭ͕ϰϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϭ Ͳ ;ϭϲ͕ϬͿ ϮϮ͕Ϭ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description XEHT 0604AESR
Frćsen
Milling P M K N S H

X
EH

T 
06

A
ES

R

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5

0,4
0

0,6
3

1,0
0

1,6
0

2,5
0

4,0
0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

XEHT 0604AESR
Ͳ�^ĐŚůŝĐŚƚŐĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ůĞŝĐŚƚ�ƉŽƐŝƟǀĞŵ�^ƉĂŶǁŝŶŬĞů
- zur Bearbeitung der Materialgruppen P und M, bedingt S geeignet
Ͳ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ��ŝŶŐƌŝīƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ
Ͳ��ƵƐĂƚǌƐŽƌƟŵĞŶƚ�ǌƵƌ�tĞŶĚĞƐĐŚŶĞŝĚƉůĂƩĞ�dǇƉ�K�,d�ϬϲϬϰ
Ͳ�ǌƵƌ��ƌƌĞŝĐŚƵŶŐ�ĚĞƌ�ŚƂĐŚƐƚĞŶ�KďĞƌŇćĐŚĞŶƋƵĂůŝƚćƚ�ĞŵƉĨĞŚůĞŶ�ǁŝƌ�ŵĂǆ͘�dŝĞĨĞϬ͕ϱ�ŵŵ

Ͳ�^ŵŽŽƚŚŝŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƐůŝŐŚƚůǇ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƌĂŬĞ�ĂŶŐůĞ
Ͳ�^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵŝůůŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W͕ �ƐĞĐŽŶĚĂƌǇ�D͕�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�^
Ͳ�'ĞŽŵĞƚƌǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ĐƵƫŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
Ͳ�KƉƟŽŶĂů�ƌĂŶŐĞ�ĨŽƌ�K�,d�ϬϲϬϰ�ŝŶƐĞƌƚƐ
Ͳ�dŽ�ĂĐŚŝĞǀĞ�ŽƉƟŵƵŵ�ƐƵƌĨĂĐĞ�ƋƵĂůŝƚǇ͕ �ǁĞ�ƌĞĐŽŵŵĞŶĚ�Ă�ŵĂǆŝŵƵŵ�ĚĞƉƚŚ�ŽĨ�Ϭ͘ϱ�ŵŵD

iƩ
ler

e �
ea

rď
.

D
ed

iumProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϴ р Ϭ͕ϯϱ

ap Ϭ͕ϭ р Ϭ͕ϱ ;ϯ͕ϯͿ

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description XNGX 0604ANSN
Frćsen
Milling P M K N S H

X
N

G
X

 0
6

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

yE'y�ϬϲϬϰ�E^E

Ͳ� �ƌĞŝƚƐĐŚůŝĐŚƚƉůĂƩĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen P und K
Ͳ� dĞŝůǁĞŝƐĞ�ŐĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚĂƐ�^ĐŚůŝĐŚƚĞŶ�ƵŶĚ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ

- Smooth geometry
- Suitable for machining material groups P and K
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϯ Ͳ Ϭ͕ϯ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϳ Ͳ ϯ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description XNGX 0906ANSN
Frćsen
Milling P M K N S H

X
N

G
X

 0
9

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

yE'y�ϬϵϬϲ�E^E

Ͳ� �ƌĞŝƚƐĐŚůŝĐŚƚƉůĂƩĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen P und K
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞƐ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞƐ�&ƌćƐĞŶ

- Smoothing geometry
- Suitable for machining material groups P and K
- Suited to light and medium milling

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϳ Ͳ Ϭ͕ϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϴ Ͳ ϱ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description XNHQ 1205AZ TN, XNHQ 1606AZ TN
Frćsen
Milling P M K N S H

X
N

H
Q

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

06

05

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

XNHQ 1606AZTN

XNHQ 1205AZTN

Ͳ� hŶŝǀĞƌƐĞůůĞ�^ĐŚŶĞŝĚĞŶŐĞŽŵĞƚƌŝĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, M, K und S
Ͳ� &ƺƌ�^ĐŚĞŝďĞŶĨƌćƐĞƌ�ƵŶĚ�^ŽŶĚĞƌǁĞƌŬǌĞƵŐĞ

Ͳ� hŶŝǀĞƌƐĂů�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
- Suitable for machining material groups P, M, K, and S
- Suited to light, medium and heavy milling

D
iƩ

ler
e �

ea
rď

.
D

ed
iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

ap Ͳ
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description yP Έϭϲ͘͘ͳFM, ϮϬ͘͘ͳFM, Ϯϱ͘͘ͳFM, ϯϮ͘͘ͳFMΉ
Frćsen
Milling P M K N S H

yP
ͳF

M

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

yP ϭϲERͳFM

yP ϮϱERͳFM

yP ϮϬERͳFM

yP ϯϮERͳFM

Ͳ� EĞƵƚƌĂůĞ�ƐĐŚĂƌĨĞ�^ĐŚŶŝƩŐĞŽŵĞƚƌŝĞ
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ƚĞŝůǁĞŝƐĞ�ĂůůĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�ŵŝƚ�ĚĞƌ��ƵƐŶĂŚŵĞ�ǀŽŶ�ǁĞŝĐŚĞŶ�>ĞŐŝĞƌƵŶŐĞŶ�

von Nicht-Eisen Metallen
Ͳ� &ƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞƐ�&ƌćƐĞŶ�ǀŽŶ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ŝŶ�ĚĞƌ�'ƌƵƉƉĞ�,�ƵŶĚ�ŬŽŵƉůĞǆĞŶ�sŽƌŐćŶŐĞŶ�ŵŝƚ�ĂŶĚĞƌĞŶ�DĂƚĞƌŝĂů-

gruppen

Ͳ� EĞƵƚƌĂů�ƐŚĂƌƉ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ƉƌĂĐƟĐĂůůǇ�Ăůů�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�ǁŝƚŚ�ƚŚĞ�ĞǆĐĞƉƟŽŶ�ŽĨ�ƐŽŌ�ĂůůŽǇƐ 

of non-iron metals
Ͳ� &Žƌ�ůŝŐŚƚ�ŵŝůůŝŶŐ�ŽĨ�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ�ŝŶ�ŐƌŽƵƉ�,�ĂŶĚ�ĐŽŵƉůĞǆ�ŽƉĞƌĂƟŽŶƐ�ǁŝƚŚ�ŽƚŚĞƌ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐD

iƩ
ler

e �
ea

rď
.

D
ed

iumProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

^c
Śr

up
pe

n
Zo

ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

ap
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

gerundete Kante
rounded cuƫng edge

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description XOEN 12T3XX ZZNH
Frćsen
Milling P M K N S H

X
O

EN
 N

H

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

XOEN 12T3ZZNH
Ͳ� �ŝŶĨĂĐŚĞƐ�^ĐŚŶŝƩŬĂŶƚĞŶĚĞƐŝŐŶ�;^ĐŚůŝĐŚƚŐĞŽŵĞƚƌŝĞͿ
- Speziell entwickelt für die Bearbeitung der Materialgruppen N
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ƐƉĞǌŝĞůů�Ĩƺƌ�ĚĂƐ�^ĐŚůŝĐŚƞƌćƐĞŶ�ǀŽŶ��ů�>ĞŐŝĞƌƵŶŐĞŶ
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ
Ͳ� DĂǆŝŵĂůĞ�^ĐŚŶŝƩƟĞĨĞ�ŝƐƚ�ůŝŵŝƟĞƌƚ�ĂƵĨ�ĞŝŶĞŶ�tĞƌƚ�ǀŽŶ�Ϭ͕ϴ�ŵŵ

Ͳ� ^ŝŶŐůĞ�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ĚĞƐŝŐŶ�;ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇͿ
- Specially designed for machining materials in group N
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ŝŶƚĞŶĚĞĚ�ĞƐƉĞĐŝĂůůǇ�ĨŽƌ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ŵŝůůŝŶŐ�ŽĨ��ů�ĂůůŽǇƐ
Ͳ� ^ƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
Ͳ� DĂǆŝŵƵŵ�ĚĞƉƚŚ�ŽĨ�ĐƵƚ�ŝƐ�ůŝŵŝƚĞĚ�ďǇ�Ă�ǀĂůƵĞ�ŽĨ�Ϭ͘ϴ�ŵŵD

iƩ
ler

e �
ea

rď
.

D
ed

iumProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge

^c
Śr
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g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϴ Ͳ Ϭ͕Ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϰ Ͳ Ϭ͕ϳϲ mm

'e
om

et
rie

'e
om
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rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description XOEN 12T3XX RH
Frćsen
Milling P M K N S H

X
O

EN
 R

H

^c
Śli
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te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

XOEN 12T3XXRH
Ͳ� EĞƵƚƌĂůĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞƌ�<ĂŶƚĞ͕�ĞŝŶĨĂĐŚĞƐ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞŶĚĞƐŝŐŶ
- Speziell entwickelt für die Bearbeitung der Materialgruppe N
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞďĞƐƟŵŵƚ�Ĩƺƌ�^ĐŚƌƵƉƉͲ�ƵŶĚ�^ĐŚůŝĐŚƞƌćƐĞŶ�ǀŽŶ��ů�>ĞŐŝĞƌƵŶŐĞŶ
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ
Ͳ� ^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞŶŬŽŶǌĞƉƚ�ĞƌŵƂŐůŝĐŚƚ�ĚĞŶ�'ĞďƌĂƵĐŚ�ĚĞƌ�ŵĂǆŝŵĂůĞŶ�^ĐŚŶŝƩƟĞĨĞ

Ͳ� EĞƵƚƌĂů�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚŽƵƚ�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ͕�ƐŝŶŐůĞ�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ĚĞƐŝŐŶ
- Specially designed for machining materials in group N
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ŝŶƚĞŶĚĞĚ�ĨŽƌ�ƌŽƵŐŚŝŶŐ�Žƌ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ŵŝůůŝŶŐ�ŽĨ��ů�ĂůůŽǇƐ
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
Ͳ� �ƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ĐŽŶĐĞƉƚ�ĞŶĂďůĞƐ�ƚŚĞ�ŵĂǆŝŵƵŵ�ĚĞƉƚŚ�ŽĨ�ĐƵƚ�ƚŽ�ďĞ�ƵƐĞĚD
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D
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iumProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϴ Ͳ Ϭ͕Ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϰ Ͳ ϭϬ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description XOEN 12T3XX RF
Frćsen
Milling P M K N S H

X
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EN
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F
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ep

tŚ
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m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

XOEN 12T3XXRF
Ͳ� EĞƵƚƌĂůĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞƌ�<ĂŶƚĞ͕�ĞŝŶĨĂĐŚĞƐ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞŶĚĞƐŝŐŶ
- Speziell entwickelt für die Bearbeitung der Materialgruppe N
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞďĞƐƟŵŵƚ�Ĩƺƌ�^ĐŚƌƵƉƉͲ�ƵŶĚ�^ĐŚůŝĐŚƞƌćƐĞŶ�ǀŽŶ��ů�>ĞŐŝĞƌƵŶŐĞŶ
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ
Ͳ� ^ĐŚŶŝƩŬĂŶƚĞŶŬŽŶǌĞƉƚ�ůŝŵŝƟĞƌƚ�ĚŝĞ�ŵĂǆŝŵĂůĞ�^ĐŚŶŝƩƟĞĨĞ

Ͳ� EĞƵƚƌĂů�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚŽƵƚ�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ͕�ƐŝŶŐůĞ�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ĚĞƐŝŐŶ
- Specially designed for machining materials in group N
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌǇ�ŝŶƚĞŶĚĞĚ�ĞƐƉĞĐŝĂůůǇ�ĨŽƌ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ŵŝůůŝŶŐ�ŽĨ��ů�ĂůůŽǇƐ
Ͳ� ^ƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
Ͳ� �ƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ĐŽŶĐĞƉƚ�ůŝŵŝƚƐ�ƚŚĞ�ŵĂǆŝŵƵŵ�ĚĞƉƚŚ�ŽĨ�ĐƵƚD
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iumProfil der ,auptscŚneidkante
Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϴ Ͳ Ϭ͕Ϯϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap Ϭ͕ϰ Ͳ ϯ͕ϯ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description XPHT 160412, XPHT 160412S
Frćsen
Milling P M K N S H

X
PH

T

^c
Śli

cŚ
te

n
&in

isŚ
ing

^c
Śn

iƩ
tie

fe 
 a p m

m
 ͬ

 D
ep

tŚ
 of

 cu
t  a

p [m
m

]

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

XPHT 160412S

XPHT 160412E

Ͳ� ,ŽĐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ
Ͳ� �ǁĞŝ�^ĐŚŶĞŝĚŬĂŶƚĞŶƚǇƉĞŶ�;ͣ�͕͞ �ͣ^͞Ϳ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppen P, M, K und vereinzelt auch für S

Ͳ� ,ŝŐŚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŵŝůůŝŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
Ͳ� ^ƵƉƉůŝĞĚ�ǁŝƚŚ�ͣ�E͞�ĂŶĚ�ͣ^E͞�ĐƵƫŶŐ�ĞĚŐĞ�ĚĞƐŝŐŶƐ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�D͖�ĐĂŶ�ĂůƐŽ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ǁŝƚŚ�ŐƌŽƵƉ�<�ĂŶĚ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ŐƌŽƵƉ�^
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge
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g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕Ϭϱ;Ϭ͕ϭϬͿ Ͳ Ϭ͕ϯϬ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap ϭ͕Ϯ Ͳ ϭϱ͕Ϭ mm

gerundete Kante
rounded cuƫng edge

EN

SN
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om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ZDCW 070304
Frćsen
Milling P M K N S H

ZD
C

W
 0

7
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25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ZDCW 070304 [K]

ZDCW 070304 [H]

ZDCW 070304 [P]
- Spezielle Geometrie für die Hoch-Vorschub Technologie
- Einsetzbar für die Bearbeitung der Materialien P, K und H
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐƐǀĞƌŚćůƚŶŝƐƐĞ
Ͳ� ^ƉĞǌŝĞůů�ŐĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚĞŶ��ŝŶƐĂƚǌ�ŝŵ�<ŽƉŝĞƌĨƌćƐĞŶ�ƵŶĚ�Ĩƺƌ�ĚĞŶ�ŶŽƌŵĂůĞŶ�DĂƐĐŚŝŶĞŶďĂƵ

- Special geometry for HFC technology
- Suitable for machining material groups P, K, and H
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵŝůůŝŶŐ�Ăƚ�ůŽǁ�ĚĞƉƚŚƐ�ŽĨ�ĐƵƚ

D
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge

^c
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ug
Śin

g

^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϭϱ Ͳ ϭ͕ϱ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap max Ϭ͕ϯ Ͳ ϭ͕Ϭ mm
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om

et
rie

'e
om
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rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ZDCW 09T304
Frćsen
Milling P M K N S H

ZD
C

W
 0

9
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6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ZDEW 120408 [K]

ZDEW 120408 [H]

ZDEW 120408 [P] - Spezielle Geometrie für die HFC-Technologie
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, K und H
Ͳ� &ƺƌ�ĚŝĞ�ŵŝƩůĞƌĞ�ďŝƐ�^ĐŚůŝĐŚƚďĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ďĞŝ�ƐĞŚƌ�ŚŽŚĞŶ�sŽƌƐĐŚƺďĞŶ
Ͳ� �Ƶŵ�ƐĐŚŶĞůůĞŶ�<ŽƉŝĞƌĞŶ͕�WůĂŶĨƌćƐĞŶ͕��ĐŬĨƌćƐĞŶ�ƵŶĚ�ǌŝƌŬƵůĂƌ��ƵƐďŽŚƌĞŶ

- Special geometry for HFC technology
- Suitable for machining material groups P, K, and H
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵŝůůŝŶŐ
- Suitable for copy and general machining
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϯ Ͳ Ϯ͕Ϭ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap max ϭ͕Ϭ mm

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ZDEW 120408
Frćsen
Milling P M K N S H

ZD
E

W
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tie
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40,0
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16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ZDEW 120408 [K]

ZDEW 120408 [H]

ZDEW 120408 [P] - Spezielle Geometrie für die HFC-Technologie
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, K und H
Ͳ� &ƺƌ�ĚŝĞ�ŵŝƩůĞƌĞ�ďŝƐ�^ĐŚůŝĐŚƚďĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ďĞŝ�ƐĞŚƌ�ŚŽŚĞŶ�sŽƌƐĐŚƺďĞŶ
Ͳ� �Ƶŵ�ƐĐŚŶĞůůĞŶ�<ŽƉŝĞƌĞŶ͕�WůĂŶĨƌćƐĞŶ͕��ĐŬĨƌćƐĞŶ�ƵŶĚ�ǌŝƌŬƵůĂƌ��ƵƐďŽŚƌĞŶ

- Special geometry for HFC technology
- Suitable for machining material groups P, K, and H
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵŝůůŝŶŐ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ĐŽƉǇ�ŵŝůůŝŶŐ�ĂŶĚ�ŐĞŶĞƌĂů�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶƐ

D
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iumProfil der ,auptscŚneidkante

Profile of cuƫng edge
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz Ϭ͕ϱ Ͳ ϯ͕Ϭ mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

ap max ϭ͕ϲ mm
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  Hauptanwendungsbereich          Möglicher Anwendungsbereich          Provisor. Anwendungsbereich
 Dain application         ^econdarǇ application          ^upplementarǇ application

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

'e
om

et
rie

'e
om

et
rǇ

t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ZP Έϭϲ͘͘ͳR, ϮϬ͘͘ͳR, Ϯϱ͘͘ͳR, ϯϮ͘͘ͳR, ϰϬ͘͘ͳR, ϱϬ͘͘ͳRΉ
Frćsen
Milling P M K N S H

ZP
ͳR
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ing
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Śn
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40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ZP ϭϲERͳR

ZP ϮϱERͳR

ZP ϮϬERͳR

ZP ϯϮERͳR

ZP ϰϬERͳR

ZP ϱϬERͳR

Ͳ� ^ĐŚĂƌĨĞ͕�ůĞŝĐŚƚ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ
- Geeignet für die Bearbeitung der Materialgruppen P, M und S
- Kann ebenso für die Bearbeitung von Legierungen verwendet werden
Ͳ� <ĂŶŶ�ƉŽƚĞŶƟĞůů�Ĩƺƌ�>ĞŐŝĞƌƵŶŐĞŶ�ǀŽŶ�EŝĐŚƚͲ�ŝƐĞŶ�DĞƚĂůůĞŶ�ƵŶĚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞ�,�ǀĞƌǁĞŶĚĞƚ�

werden
Ͳ� 'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ͕�ŵŝƩůĞƌĞ�ƵŶĚ�ƐĐŚǁĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ

Ͳ� ^ŚĂƌƉ͕�ƐůŝŐŚƚůǇ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
- Suitable for machining material groups P, M, K and S
- Can also be used for machining alloys
Ͳ� �ĂŶ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ĨŽƌ�ĂůůŽǇƐ�ŽĨ�ŶŽŶͲĨĞƌƌŽƵƐ�ĂŶĚ�ĨŽƌ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉ�,
- Geometry usable for light, medium, and heavier machining
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

ap
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ZP ΈϭϮ͘͘ͳM, ϭϲ͘͘ͳM, ϮϬ͘͘ͳM, Ϯϱ͘͘ͳM, ϯϮ͘͘ͳMΉ
Frćsen
Milling P M K N S H

ZP
ͳM
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1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
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0,1
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0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ZP ϭϮERͳM

ZP ϮϬERͳM

ZP ϭϲERͳM

ZP ϮϱERͳM

ZP ϯϮERͳM

Ͳ� ^ĞŚƌ�ƉŽƐŝƟǀĞ�'ĞŽŵĞƚƌŝĞ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞƌ�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂůĞŶ�ĂďŐĞƐĐŚƌćŐƚĞŶ�<ĂŶƚĞ
Ͳ� 'ĞĞŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĞŝŶĞŶ�ǁĞŝƚĞŶ��ĞƌĞŝĐŚ�ĂŶ��ŶǁĞŶĚƵŶŐĞŶ͕�ŬĂŶŶ�ďĞŝ�ĨĂƐƚ�ĂůůĞŶ�ďĞĂƌďĞŝƚĞƚĞŶ�DĂƚĞƌŝĂůŝĞŶ�ǀĞƌǁĞŶ-

ĚĞƚ�ǁĞƌĚĞŶ�;ŝŶ�<ŽŵďŝŶĂƟŽŶ�ŵŝƚ�ĞŝŶĞŵ�ŐĞĞŝŐŶĞƚĞŶ�^ĐŚŶŝƩŵĂƚĞƌŝĂůͿ
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ

Ͳ� sĞƌǇ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ǁŝƚŚ�Ă�ƉĞƌŝƉŚĞƌĂů�ĐŚĂŵĨĞƌĞĚ�ĞĚŐĞ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�Ă�ǁŝĚĞ�ƌĂŶŐĞ�ŽĨ�ĂƉƉůŝĐĂƟŽŶƐ͕�ĐĂŶ�ďĞ�ƵƐĞĚ�;ŝŶ�ĐŽŵďŝŶĂƟŽŶ�ǁŝƚŚ�Ă�ƐƵŝƚĂďůĞ�ĐƵƫŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂůͿ�

with almost all machined material groups
Ͳ� WĂƌƟĐƵůĂƌůǇ�ƐƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

ap
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ZP ΈϮϬ͘͘ͳF, ϱϬ͘͘ͳFΉ
Frćsen
Milling P M K N S H
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sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ZP ϱϬERͳF

ZP ϮϬERͳF Ͳ� ^ĞŚƌ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ƵŶĚ�ƐĐŚĂƌĨĞ�^ĐŚŶŝƩŐĞŽŵĞƚƌŝĞ
- In erster Linie entwickelt für die Bearbeitung von Nicht-Eisen Metalllegierungen; diese Geometrie kann 

ƉŽƚĞŶƟĞůů�ďĞŶƵƚǌƚ�ǁĞƌĚĞŶ�Ĩƺƌ�ĚĂƐ�^ĐŚůŝĐŚƚĞŶ�;ůĞŝĐŚƚĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐͿ�ǀŽŶ�ŬůĞďƌŝŐĞŵ�DĂƚĞƌŝĂů

Ͳ� sĞƌǇ�ƉŽƐŝƟǀĞ�ĂŶĚ�ƐŚĂƌƉ�ĐƵƫŶŐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ
Ͳ� WƌŝŵĂƌŝůǇ�ĚĞƐŝŐŶĞĚ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŶŽŶͲĨĞƌƌŽƵƐ�ŵĞƚĂů�ĂůůŽǇƐ͖�ƚŚŝƐ�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ĐĂŶ�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ďĞ�ƵƐĞĚ�ĨŽƌ�

ĮŶŝƐŚŝŶŐ�;ůŝŐŚƚ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐͿ�ͣƐƟĐŬǇ͞�ŵĂƚĞƌŝĂůƐ
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

ap
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert
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t^P
Insert

terkstƺckͲ^toīgruppe
torkpiece material group &unktionsdiagramm ͬ �pplication range �escŚreiď.

Description ZP ΈϭϬ͘͘ͳFM, ϭϮ͘͘ͳFM, ϭϲ͘͘ͳFM, ϮϬ͘͘ͳFM, Ϯϱ͘͘ͳFM, ϯϮ͘͘ͳFMΉ
Frćsen
Milling P M K N S H

ZP
ͳF

M
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0 0,0
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3 1,0 1,6 2,5 4,0

sorscŚuď fz mmͬZaŚn ͬ &eed fz mmͬtootŚ

ZP ϭϬERͳFM

ZP ϭϲERͳFM

ZP ϭϮERͳFM

ZP ϮϬERͳFM

ZP ϮϱERͳFM

ZP ϯϮERͳFM

- Scharf neutrale Geometrie geeignet für das Schlichten
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ĚŝĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐ�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�W�ƵŶĚ�<͕�ƉŽƚĞŶƟĞůů�ĚĞƌ�DĂƚĞƌŝĂůŐƌƵƉƉĞŶ�D͕�^�ƵŶĚ�,
Ͳ� 'ĞĞŝŐŶĞƚ�Ĩƺƌ�ůĞŝĐŚƚĞ�ďŝƐ�ŵŝƩůĞƌĞ��ĞĂƌďĞŝƚƵŶŐƐďĞĚŝŶŐƵŶŐĞŶ

Ͳ� ^ŚĂƌƉ�ŶĞƵƚƌĂů�ŐĞŽŵĞƚƌǇ�ƐƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ĮŶŝƐŚŝŶŐ
Ͳ� ^ƵŝƚĂďůĞ�ĨŽƌ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�W�ĂŶĚ�<͕�ƉŽƚĞŶƟĂůůǇ�ĨŽƌ�ŵĂƚĞƌŝĂů�ŐƌŽƵƉƐ�D͕�^͕�ĂŶĚ�,
Ͳ� ^ƵŝƚĞĚ�ƚŽ�ůŝŐŚƚ�ĂŶĚ�ŵĞĚŝƵŵ�ŵĂĐŚŝŶŝŶŐ�ĐŽŶĚŝƟŽŶƐ
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^cŚniƩďedingungen ͬ Zange of cuƫng conditions͗

fz
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

ap
ďeǌogen auf die DaƘe der tendescŚneidplaƩe
according to dimension of cuƫng insert

gerundete Kante
rounded cuƫng edge
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M0315 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ ^uďmikronensuďstrate mit einem relativ geringen �indemiƩelgeŚalt
Ͳ �escŚicŚtung mit einem kleinen Zeiďungskoeĸǌienten͕ angeǁendet mit der PsD DetŚode
Ͳ ^peǌifiscŚes ^cŚneidkantenfinisŚ
Ͳ ^peǌielles Daterial fƺr die �earďeitung von EicŚtͲ�isen Detallen
Ͳ ^cŚlicŚtͲ͕ ,alďͲ^cŚrupparďeiten
Ͳ 'eeignet ďei staďilen �earďeitungsďedingungen

Ͳ ^uďͲmicron suďstrate ǁitŚ a relativelǇ loǁ ďonding agent content
Ͳ Coating ǁitŚ a verǇ small friction coeĸcient͕ applied ďǇ PsD metŚod
Ͳ ^pecific cuƫng edge finisŚ
Ͳ ^pecial material for macŚining nonͲferrous metals
Ͳ &inisŚing͕ semiͲrougŚing ǁork
Ͳ ^uited to staďle macŚining conditions

^cŚneidstoĪeǌeicŚnung und Dikrostruktur
Designation and microstructure ISO 513

terkstƺckstoīgruppe
torkpiece material group

DaterialďescŚreiďung und empfoŚlene �nǁendung
'rade description and recommended application

M5315 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ dǇp , ^uďstrate mit einem relativ geringen KoďaltgeŚalt
Ͳ Dƺnne DdͲCsD �escŚicŚtung mit einer einǌigartigen �l2Oϯ ^cŚicŚt
Ͳ �rste taŚl fƺr das &räsen von 'rauͲ und Duktilgusseisen und geŚärteten und ǁärmeďeŚanͲdelten 

Daterialien͖ kann eďenso verǁendet ǁerden um Śärtere Daterialien ;'ruppe PͿ
Ͳ ,oŚe serscŚleiƘresistenǌ
Ͳ 'eeignet ďei staďilen �earďeitungsďedingungen
Ͳ 'eeignet fƺr miƩlere ďis ŚoŚe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ Kann ďei trockener �earďeitung verǁendet ǁerden͖ trotǌdem kann ďei idealen ^cŚniƩďedingungen aucŚ 

Kühlung verǁendet ǁerden

Ͳ dǇpe , suďstrate ǁitŚ a relativelǇ loǁ coďalt content
Ͳ dŚin DdͲCsD coating ǁitŚ a uniƋue �l2Oϯ laǇer
Ͳ &irst cŚoice for milling greǇ and ductile cast iron and Śardened and ŚeatͲtreated materials͖ can also ďe 

used for milling Śarder materials in group P
Ͳ ,igŚ ǁear resistance
Ͳ ^uited to staďle macŚining conditions
Ͳ ^uited to medium to ŚigŚ cuƫng speeds
Ͳ Can ďe used ǁitŚ drǇ macŚining͖ Śoǁever͕  ǁŚen tŚe cuƫng conditions are ideal͕ coolant can also ďe used

BESCHICHTETE MATERIALIEN ZUM FRÄSEN

COATED GRADES FOR MILLING 

M5326 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ feinkƂrniges ^uďstrat dǇp , mit niedrigerem 'eŚalt der ďindenden KoďaltpŚase
Ͳ dƺnne DdͲCsDͲ�escŚicŚtung mit einǌigartiger �l2OϯͲ^cŚicŚt
Ͳ ausgeǌeicŚnete serscŚleiƘďeständigkeit
Ͳ erste taŚl ǌum &räsen von 'rauguss und ^pŚäroguss͕ aucŚ ǌum &räsen der festeren  

Daterialgruppe P verǁendďar
Ͳ staďile �ingriīsďedingungen
Ͳ miƩlere und ŚoŚe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ insďesondere ǌur drockenďearďeitung

Ͳ finomsǌemcsĠs , ơpusƷ alapkemĠnǇfĠm alacsonǇ koďalƩartalommal
Ͳ vĠkonǇ DdͲCsD ďevonat kƺlƂnleges �l2Oϯ rĠteggel
Ͳ magas kopĄsĄllſsĄg
Ͳ elsƅdleges vĄlasǌtĄs sǌƺrke Ġs temperƂntvĠnǇek megmunkĄlĄsĄnĄl͖ kemĠnǇ P csoportďa tartoǌſ anǇagok 

esetĠn is alkalmaǌŚatſ
Ͳ staďil forgĄcsolĄsi kƂrƺlmĠnǇekŚeǌ
Ͳ kƂǌepes Ġs magas forgĄcsolſseďessĠgekŚeǌ
Ͳ fƅleg sǌĄraǌ megmunkĄlĄsŚoǌ
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^cŚneidstoĪeǌeicŚnung und Dikrostruktur
Designation and microstructure ISO 513

terkstƺckstoīgruppe
torkpiece material group

DaterialďescŚreiďung und empfoŚlene �nǁendung
'rade description and recommended application

BESCHICHTETE MATERIALIEN ZUM FRÄSEN

COATED GRADES FOR MILLING 

M9315 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ &einkƂrnige ^uďstrate mit einem geringen 'eŚalt an KoďaltďindepŚase
Ͳ Dƺnne DdͲCsD �escŚicŚtung mit einer einǌigartigen �l2Oϯ ^cŚicŚt
Ͳ 'eeignet fƺr die �earďeitung der Daterialgruppe P͕  potentiell der 'ruppen K und ,
Ͳ 'eeignet fƺr miƩlere ďis ŚoŚe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ ,oŚe �ďrieďsresistenǌ trotǌ der �eiďeŚaltung eines guten ^tärkelevels
Ͳ Kann ďei trockener �earďeitung verǁendet ǁerden͖ trotǌdem kann ďei idealen ^cŚniƩďedingungen aucŚ 

KƺŚlung verǁendet ǁerden

Ͳ &ineͲgrained suďstrate ǁitŚ a loǁer content of ďonding coďalt pŚase
Ͳ dŚin DdͲCsD coating ǁitŚ a uniƋue �l2Oϯ laǇer
Ͳ ^uitaďle for macŚining material group P͕  potentiallǇ for groups K and ,
Ͳ ^uited to medium to ŚigŚ cuƫng speeds
Ͳ ,igŚ aďrasion resistance ǁŚile retaining a good level of strengtŚ
Ͳ Can ďe used ǁitŚ drǇ macŚining͖ Śoǁever͕  ǁŚen tŚe cuƫng conditions are ideal͕ coolant can also ďe used

M9325 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ &einkƂrnige ^uďstrate mit einem ŚoŚen 'eŚalt an KoďaltďindepŚase
Ͳ Dƺnne DdͲCsD �escŚicŚtung mit einer einǌigartigen �l2Oϯ ^cŚicŚt
Ͳ 'eeignet fƺr die �earďeitung der Daterialgruppe P͕  potentiell der 'ruppen D und ^
Ͳ 'eeignet fƺr miƩlere ďis ŚoŚe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ ,oŚe ^tärke und �etrieďssicŚerŚeit
Ͳ 'ute sescŚleiƘresistenǌ
Ͳ Kann ďei trockener �earďeitung verǁendet ǁerden͖ trotǌdem kann ďei idealen ^cŚniƩďedingungen aucŚ 

KƺŚlung verǁendet ǁerden

Ͳ &ineͲgrained suďstrate ǁitŚ a ŚigŚer content of ďonding coďalt pŚase
Ͳ dŚin DdͲCsD coating ǁitŚ a uniƋue �l2Oϯ laǇer
Ͳ ^uitaďle for macŚining material group P͕  potentiallǇ also groups D and ^
Ͳ ^uited to medium to ŚigŚer cuƫng speeds
Ͳ ,igŚ strengtŚ and operational reliaďilitǇ
Ͳ 'ood ǁear resistance
Ͳ Can ďe used ǁitŚ drǇ macŚining͖ Śoǁever͕  ǁŚen tŚe cuƫng conditions are ideal͕ coolant can also ďe used

M9340 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ ^uďstrat mit einer miƩleren KorngrƂƘe und einem ŚoŚen 'eŚalt an KoďaltďindepŚase
Ͳ Dƺnne DdͲCsD �escŚicŚtung mit einer einǌigartigen �l2Oϯ ^cŚicŚt
Ͳ 'eeignet fƺr die �earďeitung der Daterialgruppen D͕ ^͕ potentiell der 'ruppen P
Ͳ 'eeignet fƺr geringe ďis miƩlere ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ DϵϯϬϬ ^erien Daterial mit der ŚƂcŚsten ZäŚigkeit
Ͳ &ƺr die �earďeitung mit und oŚne KƺŚlung

Ͳ ^uďstrate ǁitŚ a medium grain siǌe and a ŚigŚ content of ďonding coďalt pŚase
Ͳ dŚin coating applied ďǇ tŚe DdͲCsD metŚod ǁitŚ a uniƋue �l2Oϯ laǇer
Ͳ ^uitaďle for macŚining material groups D͕ ^͕ and potentiallǇ also group P
Ͳ ^uited to loǁ to medium cuƫng speeds
Ͳ DϵϯϬϬ series material ǁitŚ tŚe ŚigŚest strengtŚ
Ͳ &or macŚining ǁitŚ or ǁitŚout a coolant
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BESCHICHTETE MATERIALIEN ZUM FRÄSEN

COATED GRADES FOR MILLING 

^cŚneidstoĪeǌeicŚnung und Dikrostruktur
Designation and microstructure ISO 513

terkstƺckstoīgruppe
torkpiece material group

DaterialďescŚreiďung und empfoŚlene �nǁendung
'rade description and recommended application

M8310 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ ,ocŚ aďrieďsresistentes Daterial der Dϴϯǆǆ ^erie
Ͳ Ultra ^uďmikronensuďstrat mit einem relativ geringen �indemiƩelgeŚalt
Ͳ Eeue DeŚrscŚicŚt �ldiE und di�I^iE ďasierende PsD �escŚicŚtung
Ͳ ^peǌielles �ndďescŚicŚtungsfinisŚ
Ͳ 'eeignet fƺr die �earďeitung der Daterialgruppen P͕  K͕ , und potentiell der 'ruppen D und ^
Ͳ 'eeignet ďei staďilen �earďeitungsďedingungen
Ͳ &ƺr ^cŚlicŚtͲ und ,alďscŚlicŚtanǁendungen

Ͳ ,igŚlǇ aďrasionͲresistant material of tŚe DϴϯϬϬ series
Ͳ Ultra suďͲmicron suďstrate ǁitŚ a relativelǇ loǁ ďonding agent content
Ͳ Eeǁ multi laǇer �ldiE and di�l^iE ďased PsD coating
Ͳ ^pecial final coating finisŚ
Ͳ ^uitaďle for macŚining material groups P͕  K͕ ,͕ and potentiallǇ groups D and ^
Ͳ ^uited to staďle macŚining conditions
Ͳ &or finisŚing and semiͲfinisŚing operations

M8325 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ dǇp ^ ^uďstrate mit einem ŚoŚen kuďiscŚen KarďidgeŚalt
Ͳ ,oŚes >evel an tŚermiscŚer ^taďilität
Ͳ Eeue DeŚrscŚicŚt �ldiE und di�^iE ďasierendauf der PsD �escŚicŚtung
Ͳ ^peǌielles �ndďescŚicŚtungsfinisŚ
Ͳ 'eeignet fƺr die �earďeitung der Daterialgruppe P und potentiell der 'ruppen D und K
Ͳ 'eeignet ďei staďilen �earďeitungsďedingungen
Ͳ 'eeignet ďei miƩleren ďis ŚoŚen ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten und sorscŚƺďen

Ͳ dǇpe ^ suďstrate ǁitŚ a ŚigŚ cuďic carďide content
Ͳ ,igŚ level of tŚermal staďilitǇ
Ͳ Eeǁ multi laǇer �ldiE and di�l^iE ďased PsD coating
Ͳ ^pecial final coating finisŚ
Ͳ ^uitaďle for macŚining material group P͕  and potentiallǇ groups D and K
Ͳ ^uited to staďle macŚining conditions
Ͳ ^uited to medium to ŚigŚ cuƫng speeds and feeds

M8326 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ feinkƂrniges ^uďstrat dǇp , mit miƩlerem 'eŚalt der ďindenden KoďaltpŚase
Ͳ dƺnne PsDͲ�escŚicŚtung͕ dǇp driple Coating͕ auf der �asis von �ldiE und di�l^iE
Ͳ komďiniert gute serscŚleiƘfestigkeit mit guter ďetrieďlicŚer Zuverlässigkeit
Ͳ erste taŚl ǌum &räsen der Daterialgruppe P͕  aucŚ ǌum &räsen der Daterialgruppe  

D und K verǁendďar
Ͳ miƩlere ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ scŚlecŚtere �ingriīsďedingungen
Ͳ soǁoŚl ǌur drockenďearďeitung als aucŚ ǌur �earďeitung mit KƺŚlung geeignet

Ͳ finomsǌemcsĠs , ơpusƷ alapkemĠnǇfĠm kƂǌepes koďalƩartalommal 
Ͳ �ldiE Ġs di�l^iE ďĄǌisƷ vĠkonǇ PsD ďevonat͖ tripla ďevonat ơpus
Ͳ ũſ kopĄsĄllſsĄg Ġs mƾveleti staďilitĄs
Ͳ elsƅdleges vĄlasǌtĄs P ơpusƷ munkadaraď anǇagokŚoǌ͖ ŚasǌnĄlŚatſ D Ġs K ơpusƷ anǇagok marĄsĄŚoǌ is
Ͳ kƂǌepes forgĄcsolĄsi seďessĠgekŚeǌ
Ͳ enǇŚĠn instaďil forgĄcsolĄsi kƂrƺlmĠnǇekŚeǌ
Ͳ ŚƾtĠssel Ġs anĠlkƺl is alkalmaǌŚatſ
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BESCHICHTETE MATERIALIEN ZUM FRÄSEN

COATED GRADES FOR MILLING 

M8345 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ &einkƂrnige ^uďstrate mit einem ŚoŚen 'eŚalt an KoďaltďindepŚase
Ͳ ,oŚe �etrieďssicŚerŚeit ;die ŚƂcŚste ZäŚigkeit der DϴϯǆǆͿ ^erie
Ͳ Eeue DeŚrscŚicŚt �ldiE und di�I^iE ďasierende PsD �escŚicŚtung
Ͳ ^peǌielles �ndďescŚicŚtungsfinisŚ
Ͳ 'eeignet fƺr die �earďeitung der Daterialgruppen P und D͕ und potentiell der 'ruppe ^
Ͳ 'eeignet fƺr instaďile �earďeitungsďedingungen
Ͳ &ƺr ^cŚruppanǁendungen

Ͳ &ineͲgrained suďstrate ǁitŚ a ŚigŚ content of ďonding coďalt pŚase
Ͳ ,igŚ operational reliaďilitǇ ;tŚe ŚigŚest tougŚness of tŚe ϴϯǆǆ seriesͿ
Ͳ Eeǁ multi laǇer �ldiE and di�l^iE ďased PsD coating
Ͳ ^pecial final coating finisŚ
Ͳ ^uitaďle for macŚining material groups P and D͕ and potentiallǇ group ^
Ͳ ^uited to unstaďle macŚining conditions
Ͳ &or rougŚing applications

M8346 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ feinkƂrniges ^uďstrat dǇp , mit ŚoŚem 'eŚalt der ďindenden KoďaltpŚase
Ͳ dƺnne PsDͲ�escŚicŚtung͕ dǇp driple Coating͕ auf der �asis von �ldiE und di�l^iE
Ͳ ŚoŚe ďetrieďlicŚe Zuverlässigkeit ;terkstoī ǌum scŚǁeren &räsen mit grƂƘter ZäŚfestigkeitͿ
Ͳ �earďeitung der Daterialgruppe P͕  aucŚ D verǁendďar
Ͳ niedrige ďis miƩlere 'escŚǁindigkeiten
Ͳ unstaďile �ingriīsďedingungen
Ͳ soǁoŚl ǌur drockenďearďeitung als aucŚ ǌur �earďeitung mit KƺŚlung geeignet

Ͳ finomsǌemcsĠs , ơpusƷ alapkemĠnǇfĠm magas koďalƩartalommal
Ͳ �ldiE Ġs di�l^iE ďĄǌisƷ vĠkonǇ PsD ďevonat͖ dripla ďevonat ơpus
Ͳ magas mƾveleti megďşǌŚatſsĄg ;a legsǌşvſsaďď lapkaminƅsĠg neŚĠǌ marĄsi mƾveletekŚeǌͿ
Ͳ P ơpusƷ munkadaraďok megmunkĄlĄsĄŚoǌ͖ alkalmas aǌ D anǇagcsoportŚoǌ is
Ͳ alacsonǇ vagǇ kƂǌepes forgĄcsolĄsi seďessĠgekŚeǌ
Ͳ instaďil forgĄcsolĄsi kƂrƺlmĠnǇekŚeǌ
Ͳ ŚƾtĠssel Ġs anĠlkƺl is alkalmaǌŚatſ 

^cŚneidstoĪeǌeicŚnung und Dikrostruktur
Designation and microstructure ISO 513

terkstƺckstoīgruppe
torkpiece material group

DaterialďescŚreiďung und empfoŚlene �nǁendung
'rade description and recommended application

M8340 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ ^uďmikronͲ^uďstrat dǇp ,
Ͳ Eeue PsDͲ�escŚicŚtung aufgrund der �ldiEͲ^cŚicŚten
Ͳ DultiͲ>aǇerͲ�escŚicŚtung ǌur �rŚƂŚung der serscŚleiƘfestigkeit
Ͳ Zeduǌierung der �ntsteŚung von Kammrissen
Ͳ 'eeignet fƺr Kperationen mit ŚoŚer KraŌͲ und tärmeďelastung
Ͳ 'rƂƘere ^panƋuerscŚniƩe͕ ďreiter �ereicŚ der ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ Zur �earďeitung der Daterialgruppen P͕  D͕ ^͕ ďedingt K
Ͳ 'eeignet ǌum &räsen mit KƺŚlŇƺssigkeit
Ͳ Unstaďile �ingriīsďedingungen

Ͳ tear resistant tǇpe , suďͲmicron suďstrate
Ͳ Eeǁ PsD coating ďased on �ldiE laǇers
Ͳ DultilaǇer coating sǇstem for enŚanced tougŚness
Ͳ Zeduces tŚe occurrence and spreading of comď micro cracks
Ͳ ^uitaďle for operations ǁitŚ a ŚigŚ tŚermal load
Ͳ >arger cŚip crossͲsections͕ ǁide range of cuƫng speeds
Ͳ ^uitaďle for macŚining group P͕  D͕ ^ materials͕ conditionallǇ group K
Ͳ �pplications ǁitŚ coolant
Ͳ Unstaďle ǁorking conditions
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8240 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ dǇp , ^uďmikronensuďstrate mit einem ŚoŚen KoďaltgeŚalt
Ͳ EanoͲstrukturierte dƺnne �escŚicŚtung mit einem ŚoŚen �l 'eŚalt͕ angeǁendet durcŚ die PsD DetŚode
Ͳ Das ǌäŚeste Ditglied der ϴϮϬϬ ^erie
Ͳ &ƺr sorgänge mit einer ŚoŚen mecŚaniscŚen �elastung auf der ^cŚneidkante
Ͳ 'eeignet fƺr die �earďeitung der Daterialgruppen P͕  D͕ ^ und K
Ͳ 'eringe ďis miƩlere ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ 'eeignet ďei instaďilen �earďeitungsďedingungen

Ͳ dǇpe , suďͲmicron suďstrate ǁitŚ a ŚigŚ coďalt content
Ͳ EanoͲstructure tŚin coating ǁitŚ a ŚigŚ �l content͕ applied ďǇ PsD metŚod
Ͳ dŚe tougŚest memďer of tŚe ϴϮϬϬ series
Ͳ &or operations ǁitŚ a ŚigŚ mecŚanical load on tŚe cuƫng edge
Ͳ ^uitaďle for macŚining material groups P͕  D͕ ^͕ and K
Ͳ >oǁ to medium cuƫng speeds
Ͳ ^uited to unstaďle macŚining conditions

8230 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ dǇp , ^uďmikronensuďstrate
Ͳ EanoͲstrukturierte dƺnne �escŚicŚtung mit einem ŚoŚen 'eŚalt an �l͕ angeǁendet durcŚ die PsD 

DetŚode
Ͳ ,ocŚ vielseitiges ^cŚniƩmaterial
Ͳ Komďiniert gute �ďrieďsresistenǌ mit einer guten �etrieďssicŚerŚeit
Ͳ Kann ďei allen 'ruppen von ďearďeiteten Daterialien verǁendet ǁerden
Ͳ DiƩlere ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ �ďenso geeignet fƺr instaďile �earďeitungsďedingungen

Ͳ dǇpe , suďͲmicron suďstrate
Ͳ EanoͲstructure tŚin coating ǁitŚ a ŚigŚ content of �l͕ applied ďǇ PsD metŚod
Ͳ ,igŚlǇ versatile cuƫng material
Ͳ Comďines good aďrasion resistance ǁitŚ good operative reliaďilitǇ
Ͳ Can ďe used ǁitŚ all groups of macŚined materials
Ͳ Dedium cuƫng speeds
Ͳ �lso suited to unstaďle macŚining conditions

BESCHICHTETE MATERIALIEN ZUM FRÄSEN

COATED GRADES FOR MILLING 

^cŚneidstoĪeǌeicŚnung und Dikrostruktur
Designation and microstructure ISO 513

terkstƺckstoīgruppe
torkpiece material group

DaterialďescŚreiďung und empfoŚlene �nǁendung
'rade description and recommended application

8215 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ dǇp , ^uďmikronensuďstrate mit einem relativ geringen KoďaltgeŚalt
Ͳ ,oŚe �ďrieďsresistenǌ
Ͳ Eeue DeŚrscŚicŚt �>diE und di�>^iE ďasierendauf der PsD �escŚicŚtung
Ͳ ^eŚr gute Zesistenǌ gegen die serďreitung von Dikrorissen
Ͳ 'eeignet fƺr einen ǁeiten �nǁendungsďereicŚ͕ kann fast ďei allen ďearďeiteten Daterialgruppen 

verǁendet ǁerden
Ͳ 'eeignet fƺr sorgänge mit einer ŚoŚen tŚermiscŚen �elastung
Ͳ 'eeignet ďei ŚoŚen ^cŚniƩďedingungen
Ͳ 'eeignet fƺr staďile �earďeitungsďedingungen

Ͳ dǇpe , suďͲmicron suďstrate ǁitŚ a relativelǇ loǁ coďalt content
Ͳ ,igŚ aďrasion resistance
Ͳ Eeǁ multi laǇer �ldiE and di�l^iE ďased PsD coating
Ͳ serǇ good resistance to spreading micro fissures
Ͳ ^uitaďle for a ǁide range of applications͕ can ďe used ǁitŚ almost all macŚined material groups
Ͳ ^uitaďle for operations ǁitŚ a ŚigŚ tŚermal load
Ͳ ^uited to ŚigŚ cuƫng speeds
Ͳ ^uited to staďle macŚining conditions
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8026T P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ ^uďstrate mit einem ŚoŚen 'eŚalt an kuďiscŚen Karďiden ;dǇp ^Ϳ
Ͳ EanoͲstrukturierte �escŚicŚtung angeǁendet durcŚ die PsD DetŚode
Ͳ 'eeignet fƺr die �earďeitung der Daterialgruppen P und D͕ und potentiell eďenso 

der 'ruppe K
Ͳ DiƩlere und ŚƂŚere sorscŚƺďe
Ͳ DiƩlere und ŚoŚe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ 'eeignet ďei staďilen �earďeitungsďedingungen

Ͳ ^uďstrate ǁitŚ a ŚigŚ content of cuďic carďides ;tǇpe ^Ϳ
Ͳ EanoͲstructure coating applied ǁitŚ tŚe PsD metŚod
Ͳ ^uitaďle for macŚining material groups P and D͕ and potentiallǇ also group K
Ͳ Dedium and ŚigŚer feeds
Ͳ Dedium to ŚigŚ cuƫng speeds
Ͳ ^uited to staďle macŚining conditions

BESCHICHTETE MATERIALIEN ZUM FRÄSEN

COATED GRADES FOR MILLING 

7215 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ ^uďmikronensuďstrate oŚne kuďiscŚe Karďide ;dǇp ,Ϳ und einem seŚr geringen KoďaltgeŚalt
Ͳ Eeue 'radientenďescŚicŚtung angeǁendet durcŚ die PsD DetŚode
Ͳ DiƩlere ďis ŚoŚe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten und kleine ďis miƩlere ^panƋuerscŚniƩe
Ͳ serďesserte Kǆidationsresistenǌ
Ͳ �inǌigartige ZeiďungseigenscŚaŌen
Ͳ 'eeignet ďei staďilen �earďeitungsďedingungen
Ͳ Kann praktiscŚ ďei allen 'ruppen von ďearďeiteten Daterialien verǁendet ǁerden

Ͳ ^uďͲmicron suďstrate ǁitŚout cuďic carďides ;tǇpe ,Ϳ and ǁitŚ a loǁ coďalt content
Ͳ Eeǁ gradient coating applied ǁitŚ tŚe PsD metŚod
Ͳ Dedium to ŚigŚer cuƫng speeds and small to medium cŚip crossͲsections
Ͳ �nŚanced oǆidation resistance
Ͳ UniƋue friction properties
Ͳ ^uited to staďle macŚining conditions
Ͳ Can ďe used ǁitŚ practicallǇ all groups of macŚined materials

7205 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ Ultra ^uďmikronensuďstrate oŚne kuďiscŚe Karďide ;dǇp ,Ϳ und einem seŚr geringen KoďaltgeŚalt
Ͳ ,oŚe ,ärte trotǌ �eiďeŚaltung der �iegestärke
Ͳ ^eŚr gute Zesistenǌ vor mecŚaniscŚem serscŚleiƘ
Ͳ Eeue �rt der PsD �escŚicŚtung mit einer verďesserten Zesistenǌ gegen Kǆidation und einǌigartigen 

ZeiďungseigenscŚaŌen
Ͳ ,oŚe 'escŚǁindigkeiten und geringe ďis miƩlere ^panƋuerscŚniƩe
Ͳ 'eeignet ďei staďilen �earďeitungsďedingungen
Ͳ Kann praktiscŚ ďei allen 'ruppen von ďearďeiteten Daterialien verǁendet ǁerden mit �usnaŚme von 

^uperlegierungen ;'ruppe ^Ϳ

Ͳ Ultra suďͲmicron suďstrate ǁitŚout cuďic carďides ;tǇpe ,Ϳ and ǁitŚ a verǇ loǁ coďalt content
Ͳ ,igŚ Śardness ǁŚile maintaining Ňeǆural strengtŚ
Ͳ serǇ good resistance to mecŚanical ǁear
Ͳ Eeǁ tǇpe of PsD coating ǁitŚ enŚanced resistance to oǆidation and uniƋue friction properties
Ͳ ,igŚ speeds and loǁer to medium cŚip crossͲsections
Ͳ ^uited to staďle macŚining conditions
Ͳ Can ďe used ǁitŚ practicallǇ all groups of macŚined materials͕ ǁitŚ tŚe eǆception of superͲalloǇs ;group ^Ϳ

^cŚneidstoĪeǌeicŚnung und Dikrostruktur
Designation and microstructure ISO 513

terkstƺckstoīgruppe
torkpiece material group

DaterialďescŚreiďung und empfoŚlene �nǁendung
'rade description and recommended application
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BESCHICHTETE MATERIALIEN ZUM FRÄSEN

COATED GRADES FOR MILLING 

T8315 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ Die verscŚleiƘfesteste ^orte der dϴϯǆǆer ^erie
Ͳ ^uďmikronensuďstrate mit einem relativ geringen KoďaltgeŚalt
Ͳ EanoͲďescŚicŚtete PsD �escŚicŚtung mit �ďstufungen
Ͳ 'eringere InnenďescŚicŚtungsspannung mit ŚoŚer ,ärte
Ͳ 'eringer KerďverscŚleiƘ an der ,auptscŚneidkante
Ͳ ,oŚe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ DiƩlere ^panƋuerscŚniƩe
Ͳ 'eeignet fƺr die �earďeitung der Daterialgruppen D͕ K͕ E und ,͖ potentiell eďenso P und ^
Ͳ ^taďile �earďeitungsďedingungen

Ͳ ,igŚlǇ aďrasion resistant material of tŚe dϴϯϬϬ series ǁitŚ guaranteed strengtŚ
Ͳ ^uďͲmicron suďstrate ǁitŚ a relativelǇ loǁ coďalt content
Ͳ EanoͲlaǇered PsD coating ǁitŚ gradient transitions
Ͳ >oǁer internal coating tension ǁitŚ ŚigŚer Śardness
Ͳ >oǁer notcŚ ǁear on tŚe main cuƫng edge
Ͳ ,igŚer cuƫng speeds
Ͳ Dedium cŚip crossͲsections
Ͳ ^uitaďle for macŚining material groups D͕ K͕ E͕ and ,͖ potentiallǇ also P and ^
Ͳ ^taďle macŚining conditions

5040 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ ^uďstrate mit kuďiscŚen Karďiden ;dǇp ^Ϳ
Ͳ Dƺnne �escŚicŚtung angeǁendet mit der DdCsD DetŚode
Ͳ 'eeignet fƺr die �earďeitung der Daterialgruppen P und K͕ und potentiell eďenso der 'ruppe D
Ͳ 'edacŚt fƺr das Kopierfräsen
Ͳ DiƩlere ^panƋuerscŚniƩe
Ͳ 'eringe ďis miƩlere ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ 'eeignet ďei ǁeniger gƺnstigen �earďeitungsďedingungen

Ͳ ^uďstrate ǁitŚ cuďic carďides ;tǇpe ^Ϳ
Ͳ dŚin coating applied ǁitŚ tŚe DdCsD metŚod
Ͳ ^uitaďle for macŚining material groups P and K͕ and potentiallǇ also group D
Ͳ Intended for copǇͲmilling
Ͳ Dedium cŚip crossͲsections
Ͳ >oǁer to medium cuƫng speeds
Ͳ ^uited to less favouraďle macŚining conditions

^cŚneidstoĪeǌeicŚnung und Dikrostruktur
Designation and microstructure ISO 513

terkstƺckstoīgruppe
torkpiece material group

DaterialďescŚreiďung und empfoŚlene �nǁendung
'rade description and recommended application

7230 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ ^uďmikronensuďstrate oŚne kuďiscŚe Karďide ;dǇp ,Ϳ und einem ŚƂŚeren KoďaltgeŚalt
Ͳ Eeue 'radientenďescŚicŚtung mit einer verďessersten Zesistenǌ gegen Kǆidation angeǁendet mit der PsD 

DetŚode
Ͳ �inǌigartige ZeiďungseigenscŚaŌen
Ͳ DiƩlere ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten und kleine ďis miƩlere ^panƋuerscŚniƩe
Ͳ 'eeignet ďei ǁeniger gƺnstigen �earďeitungsďedingungen
Ͳ Kann praktiscŚ ďei allen 'ruppen von ďearďeiteten Daterialien verǁendet ǁerden

Ͳ ^uďͲmicron suďstrate ǁitŚout cuďic carďides ;tǇpe ,Ϳ and ǁitŚ a ŚigŚer coďalt content
Ͳ Eeǁ gradient coating ǁitŚ enŚanced resistance to oǆidation applied ǁitŚ tŚe PsD metŚod
Ͳ UniƋue friction properties
Ͳ Dedium cuƫng speeds and smaller to medium cŚip crossͲsections
Ͳ ^uited to less favouraďle macŚining conditions
Ͳ Can ďe used ǁitŚ practicallǇ all groups of macŚined materials
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BESCHICHTETE MATERIALIEN ZUM FRÄSEN

COATED GRADES FOR MILLING 

T8330 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ Das vielseitigste Ditglied der dϴϯǆǆ ^erie
Ͳ ^uďmikronensuďstrate mit einem relativ geringen KoďaltgeŚalt
Ͳ EanoͲďescŚicŚtete PsD �escŚicŚtung mit �ďstufungen
Ͳ 'eringere InnenďescŚicŚtungsspannung mit ŚoŚer ,ärte
Ͳ 'eringer KerďverscŚleiƘ an der ,auptscŚneidkante
Ͳ DiƩlere ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ 'eeignet fƺr die �earďeitung der Daterialgruppen D͕ P͕  und K͖ potentiell eďenso E͕ ^ und ,
Ͳ 'ute ďetrieďlicŚe Zuverlässigkeit
Ͳ �eeinträcŚtigte �earďeitungsďedingungen

Ͳ dŚe most versatile memďer of tŚe dϴϯϬϬ series
Ͳ ^uďͲmicron suďstrate ǁitŚ a relativelǇ ŚigŚ coďalt content
Ͳ EanoͲlaǇered PsD coating ǁitŚ gradient transitions
Ͳ >oǁer internal coating tension ǁitŚ ŚigŚer Śardness
Ͳ >oǁer notcŚ ǁear on tŚe main cuƫng edge
Ͳ Dedium cuƫng speeds
Ͳ ^uitaďle for macŚining material groups D͕ P͕  and K͖ potentiallǇ also E͕ ^͕ and ,
Ͳ 'ood operative reliaďilitǇ
Ͳ Impaired macŚining conditions

^cŚneidstoĪeǌeicŚnung und Dikrostruktur
Designation and microstructure ISO 513

terkstƺckstoīgruppe
torkpiece material group

DaterialďescŚreiďung und empfoŚlene �nǁendung
'rade description and recommended application
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H10 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ Daterial oŚne kuďiscŚe Karďide ;dǇp ,Ϳ und mit einem geringen KoďaltgeŚalt
Ͳ ^eŚr vielseitig in �eǌug auf die ďearďeiteten Daterialien ;empfoŚlen fƺr alle DaterialgruppenͿ
Ͳ Kleine ďis miƩlere ^panƋuerscŚniƩe
Ͳ 'eeignet ďei staďilen �earďeitungsďedingungen

Ͳ Daterial ǁitŚout cuďic carďides ;tǇpe ,Ϳ and ǁitŚ a loǁ coďalt content
Ͳ serǇ versatile in terms of macŚined materials ;recommended for all material groupsͿ
Ͳ ^mall to medium cŚip crossͲsections
Ͳ ^uited to staďle macŚining conditions

HF7 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ ^uďmikronͲDaterial oŚne kuďiscŚe Carďide ;dǇp ,Ϳ mit einem niedrigen KoďaltgeŚalt
Ͳ ^eŚr vielseitig ďei den �edingungen fƺr die ǌu ďearďeitenden Daterialien 

;empfoŚlen fƺr alle 'ruppen mit der �usnaŚme PͿ
Ͳ Kleine ďis miƩlere ^panƋuerscŚniƩe
Ͳ ^taďile �earďeitungsďedingungen

Ͳ ^uďͲmicron material ǁitŚout cuďic carďides ;tǇpe ,Ϳ and ǁitŚ a loǁ coďalt content
Ͳ serǇ versatile in terms of macŚined materials 

;recommended for all material groups ǁitŚ tŚe eǆception of group PͿ
Ͳ ^mall to medium cŚip crossͲsections
Ͳ ^uited to staďle macŚining conditions

S26 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ Daterial mit einem ŚoŚen 'eŚalt an kuďiscŚen Karďiden
Ͳ 'eeignet fƺr die �earďeitung der Daterialgruppe P
Ͳ DiƩlere und ŚƂŚere sorscŚƺďe
Ͳ DiƩlere ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ 'eeignet ďei staďilen �earďeitungsďedingungen

Ͳ Daterial ǁitŚ a ŚigŚ content of cuďic carďides ;tǇpe ^Ϳ
Ͳ ^uitaďle for macŚining materials in group P
Ͳ Dedium and ŚigŚer feeds
Ͳ Dedium cuƫng speeds
Ͳ ^uited to staďle macŚining conditions

^cŚneidstoĪeǌeicŚnung und Dikrostruktur
Designation and microstructure ISO 513

terkstƺckstoīgruppe
torkpiece material 

group

DaterialďescŚreiďung und empfoŚlene �nǁendung
'rade description and recommended application

UNBESCHICHTETE MATERIALIEN ZUM FRÄSEN

UNCOATED GRADES FOR MILLING 
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D720 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ PolǇkristalliner Diamant͕ miƩlere KorngrƂƘe
Ͳ Daterial fƺr ŚoŚe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ ,ervorragende serscŚleiƘfestigkeit
Ͳ Zesistenǌ gegen ^cŚneidkantenďrecŚen
Ͳ ^cŚlicŚten ďis leicŚtes ^cŚruppen von �luminiumlegierungen und anderen EicŚtͲ�isen Daterialien͕ ǁie 

DagnesiumͲ und Zinklegierungen
Ͳ ^taďile �earďeitungsďedingungen

Ͳ PolǇcristalline diamond͕ medium grain siǌe
Ͳ Daterial for ŚigŚ cuƫng speeds
Ͳ �ǆcellent ǁear resistance
Ͳ Zesistance to cuƫng edge crusŚing
Ͳ &inisŚing to ligŚt rougŚing of aluminum alloǇs and otŚer nonͲferrous materials͕ sucŚ as magnesium and 

ǌinc alloǇs
Ͳ ^taďle macŚining conditions

S45 P M K N S H

10 20 30 40

05 15 25 ϯϱ ϰϱ

Ͳ Daterial mit einem ŚoŚen KoďaltgeŚalt und mit kuďiscŚen Karďiden ;dǇp ^Ϳ
Ͳ 'eeignet fƺr die �earďeitung der Daterialgruppe P und potentiell eďenso der 'ruppe D
Ͳ DiƩlere ďis ŚƂŚere sorscŚƺďe
Ͳ 'eringe ^cŚniƩgescŚǁindigkeiten
Ͳ 'eeignet ďei instaďilen �earďeitungsďedingungen

Ͳ Daterial ǁitŚ a ŚigŚ coďalt content and ǁitŚ cuďic carďides ;tǇpe ^Ϳ
Ͳ ^uitaďle for macŚining material group P and potentiallǇ also group D
Ͳ Dedium and ŚigŚer feeds
Ͳ >oǁ cuƫng speeds
Ͳ ^uited to unstaďle macŚining conditions

^cŚneidstoĪeǌeicŚnung und Dikrostruktur
Designation and microstructure ISO 513

terkstƺckstoīgruppe
torkpiece material 

group

DaterialďescŚreiďung und empfoŚlene �nǁendung
'rade description and recommended application

UNBESCHICHTETE MATERIALIEN ZUM FRÄSEN

UNCOATED GRADES FOR MILLING 
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ϭ. ^cŚriƩ ϭ͗ ZeiŚen ^ie das ǌu ďearďeitende Daterial in eine der secŚs 
'ruppen ein PͬDͬKͬEͬ^ͬ, ;sieŚe daď. ϭ ^eite ϮϴϲͿ

Ϯ. Krdnen ̂ ie nun die �earďeitung in eine iŚrem CŚarakter  entsprecŚende 
'ruppe ein ;leicŚte͕ miƩlere oder scŚǁere &räsďearďeitungͿ.

 Leichte Frćsbearbeitung Ͳ eine UnterďrecŚung pro UmdreŚung͕ gƺnsͲ
tige �ingriīsďedingungen͕ vorďearďeitete KďerŇäcŚe des terkstƺcks. 
KďerŇäcŚe von ^cŚmiedestƺcken und talǌprodukten oŚne grƂƘere 
&eŚler und UneďenŚeiten͕ ^cŚniƩtiefe ap ч Ϯ mm

 MiƩlere Frćsbearbeitung Ͳ eine ďis ǌǁei UnterďrecŚungen pro terkͲ
ǌeugumdreŚung. �ingriīsďedingungen sind nicŚt ganǌ optimal ǌu ǁäŚͲ
len. Die KďerŇäcŚe des ,alďproduktes von terkstƺck Ͳ die ,aut des 
talǌproduktes͕ 'ieƘͲ und ̂ cŚmiedeŚaut mit kleineren oďerŇäcŚlicŚen 
&eŚlern͕ ^cŚniƩtiefe apс Ϯ ʹ ϰ mm.

 Schwere Frćsbearbeitung Ͳ meŚrfacŚe ^cŚnittunterďrecŚung pro 
terkǌeugumdreŚung. Ungƺnstige �ingriĪedingungen ;negative terte 
des �ingriīsǁinkelsͿ. 'roďe oďerŇäcŚlicŚe 'uƘŚaut mit oďerŇäcŚlicŚen 
&eŚlern͕ uneďene groďe ^cŚmiedeŚaut und uneďene KďerŇäcŚe von 
�rennscŚneideteilen. UngleicŚmäƘige ^cŚniƩtiefe ap с ϯ ʹ ϭϬ mm.

ϯ. In der daďelle Ϯa ʹ ϳa ;fƺr die gegeďene 'ruppe der ǌu ďearďeitenden 
DaterialienͿ ǁird ;fƺr die im vorraus geǁäŚlte t^P͕  ďǌǁ. terkǌeugͿ 
die Komďination Daterial н �eŚandlung der ^cŚneidkante geǁäŚlt. In 
diesen daďellen sind fƺr ũede 'ruppe der ǌu ďearďeitenden Daterialien 
einige alternative >Ƃsungen mit der �eǌeicŚnung I ďis III angegeďen. 
;daď. ϲa ʹ ϭϭa͕ ^eite ϯϯϴ ʹ ϯϰϴͿ.

ϰ. In den daďellen Ϯď ʹ ϳď ^. ϯϯϵ ʹ ϯϰϵ ǁerden dann die ^tartscŚniƩgeͲ
scŚǁindigkeit͕ Daterial mit ZƺcksicŚt auf den terkǌeugtǇp͕ ďǌǁ. t^P͕  
&räsoperation und der geǁäŚlte ^cŚneidstoī geǁäŚlt.

ϱ. Die daďellen Ϯď ʹ ϳď ^eite ϯϯϵ ʹ ϯϰϵ sind eďenfals durcŚ KorrekturkoͲ
eĸǌienten ergänǌt͕ und ǌǁar fƺr die UmrecŚnung der ̂ cŚniƩgescŚǁinͲ
digkeiten ďeim &räsen mit ZƺcksicŚt auf den Zustand der DascŚine͕ 
geǁƺnscŚte terkǌeugstandǌeit und eventuell aucŚ auf das Daterial 
und terkstƺckŚärte. Im �edarfsfall ǁerden diese KorrekturkoeĸǌienͲ
ten desŚalď fƺr die �erecŚnung der endgƺltigen ^tartgescŚǁindigkeit 
verǁendet͗

Note͗ dhe cuƫng speed calculated in this way is the initial value 
;defaultͿ, which is used to establish the basic cuƫng speed for a 
given operation͘
sariations in tŚe macŚinaďilitǇ of tŚe ǁorkpiece material are tŚe main 
reason for needing to adũust tŚe cuƫng speed.

Hinweis͗ die auf solche Art festgelegte SchniƩgeschwindigkeit ist 
ein Anfangswert ;AusgangswertͿ, der das Grundniveau der SchniƩ-

geschwindigkeiten fƺr die gegebene Kperation bestimmt͘
sor allem die ̂ cŚniƩďreite ͣ ae͞ des ǌu ďearďeitenden Daterials͕ ist oŌ 
der 'rund ǌur ďestimmten &einaďstimmung der ̂ cŚniƩgescŚǁindigͲ
keit͕ da die relativ genaue �inŚaltung der ǁirtscŚaŌlicŚen ^tandǌeit 
der ^cŚneide verlangt ǁird.

ϭ. dŚe first step is to assign tŚe material to ďe macŚined into one of siǆ 
groups according tŚe I^K ϱϭϯ standard ʹ see taďle ϭ. on page Ϯϴϲ.

Ϯ. ^pecifǇ tŚe cuƫng conditions ;ligŚtͲ͕ mediumͲ͕ or ŚeavǇͲdutǇ millingͿ. 
 Light-duty milling ʹ one interruption per revolution͕ good cuƫng 

conditions͕ ǁorkpiece ǁitŚ preͲmacŚined surface or surface of rolled 
ďlanks and forgings ǁitŚout maũor defects or rougŚness in deptŚ of 
cut ap ч Ϯ mm.

 Medium-duty milling ʹ one or tǁo interruptions per revolution. Eot 
possiďle to cŚoose tŚe optimal cuƫng conditions. ̂ urface of ǁorkpiece 
ǁitŚ skin of rolled ďlanks͕ forgings and castings or ǁitŚ minor defects 
in deptŚ of cut ap с Ϯ ʹ ϰ mm.

 Heavy-duty milling ʹ  multiple interruptions per revolution. UnfavouraͲ
ďle cuƫng conditions ;negative rake of ǁorking angleͿ. ̂ urface of ǁork 
piece ǁitŚ rougŚ skin of castings͕ forgings and ďurnt parts. sariaďle 
deptŚ of cut ap с ϯ ʹ ϭϬ mm.

 &eed range for eacŚ group dependent on cuƫng conditions. �t tŚe 
ǁorsening of cuƫng conditions͕ it is necessarǇ to reduce tŚe upper 
limit of feed.

ϯ. In accordance ǁitŚ taďles Ϯa ʹ ϳa͕ cŚoose tŚe suitaďle comďination of 
grade and cuƫng edge ǁitŚ regard to tŚe macŚined material and tŚe 
preͲcŚosen cuƫng insert and tool. dŚere are tŚree possiďle solutions 
for eacŚ group of macŚined materials. ;daďle ϲa ʹ  ϭϭa͕ page ϯϯϴ ʹ  ϯϰϴͿ.

ϰ. Use taďles Ϯď ʹ ϳď on pages ϯϯϵ ʹ ϯϰϵ to cŚoose tŚe initial cuƫng 
speed ǁitŚ regard to tǇpe of tool or cuƫng insert͕ cuƫng conditions 
and milling grade.

ϱ. In taďles Ϯď ʹ ϳď on pages ϯϯϵ ʹ ϯϰϵ are tŚe speed factors for recalͲ
culating tŚe cuƫng speed ǁitŚ regard to tŚe macŚine͚s condition͕ tŚe 
tool and cuƫng edge service life͕ and tŚe Śardness of tŚe ǁorkpiece 
material. If needed͕ Śoǁever͕  tŚe folloǁing can ďe used to calculate 
tŚe actual speed͗

WAHL DER STARTSCHNITTBEDINGUNGEN

CHOICE OF CUTTING CONDITIONS

vc = v30 . kVX . kVT .  kVHB . (kVM )
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WAHL DES FRÄSWERKZEUGES UND DER STARTSCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

CHOICE OF MILLING CUTTER AND INITIAL CUTTING CONDITIONS
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CHOICE OF MILLING CUTTER AND INITIAL CUTTING CONDITIONS
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CHOICE OF MILLING CUTTER AND INITIAL CUTTING CONDITIONS
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CHOICE OF MILLING CUTTER AND INITIAL CUTTING CONDITIONS
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CHOICE OF MILLING CUTTER AND INITIAL CUTTING CONDITIONS
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Zum �rreicŚen der minimalen ZauŚeit der ďearďeiteten KďerŇäcŚe Śaďen 
die meisten ^cŚneidplaƩen fƺr das &räsen eine ^cŚlicŚtscŚneidkante als 
�estandteil der EeďenscŚneidkante mit ďestimmter �reite und mit dem 
�instellǁinkel Nr  с ϬΣ sieŚe �ďď. Er.ϭ

Die ^cŚlicŚtscŚneidkante ist keine 'arantie ǌum �rreicŚen der niedrigen 
ZauŚeit der ǌu ďearďeitenden KďerŇäcŚe. �eim &räsen ďilden meŚrere 
^cŚneidkanten die ďearďeitete KďerŇäcŚe und desŚalď ist deren DikroͲ
geometrie von der aǆialen >aufaďǁeicŚung der einǌelnen ^cŚneidkanten 
des &räsers aďŚängig. Die ďearďeitete KďerŇäcŚe ǁird von den am meisten 
aǆial vorgesetǌten ̂ cŚneidkanten geďildet͕ sieŚe �ďď.Ϯ. &alls der sorscŚuď 
auf die UmdreŚung frev kleiner ist als die �reite der ̂ cŚlicŚtscŚneidkante a͕ 
kommt ďei der �ildung der Dikrogeometrie der ďearďeiteten KďerŇäcŚe die 
^cŚneidkante der am meisten aǆial vorgesetǌten ̂ cŚneidplaƩe ǌur 'eltung 
und die Yualität der ďearďeiteten KďerŇäcŚe ist gut.

�ďďŝůĚƵŶŐ�Eƌ͘ ൶ϭ

�ďďŝůĚƵŶŐ�Eƌ͘ ൶Ϯ

Dilling inserts are produced ǁitŚ a ǁiper edge as a part of tŚe minor 
cuƫng edge ;ǁitŚ specific ǁidtŚ and seƫng angle Nr  с ϬΣͿ to acŚieve tŚe 
ďest ƋualitǇ surface finisŚ. ^ee picture Eo.ϭ

,oǁever͕  tŚe ǁiper edge is no guarantee of a good ƋualitǇ surface finisŚ. 
In milling͕ tŚe surface is cut ďǇ more tŚan one edge and tŚerefore surface 
ƋualitǇ can ďe aīected ďǇ tŚe aǆial runͲout of tŚe cuƩer. dŚe surface finisŚ 
can ďe aīected ďǇ tŚe most prominent aǆial edge ;see picture Eo. ϮͿ. In 
tŚis case tŚe feed per revolution frev is loǁer tŚan tŚe ǁidtŚ of ǁiper edge 
a͕ tŚe surface finisŚ is inŇuenced ďǇ tŚe most prominent aǆial edge and 
tŚerefore tŚe surface ƋualitǇ is good.

�s tŚere is onlǇ ϭ ǁiper insert per cuƩer it is necessarǇ to folloǁ tŚe maͲ
ǆimum feed per tootŚ depending on tŚe amount of inserts on tŚe cuƩer.
If tŚe total feed per rev ; fzͿ eǆceeds tŚe ǁiper edge ǁidtŚ ;aͿ  tŚen Ǉou ǁill 
lose tŚe eīectiveness of tŚe ǁiper insert and ǁill not acŚieve tŚe desired 
ƋualitǇ of surface finisŚ.
In tŚe folloǁing taďle Eo.ϴ  Ǉou ǁill find tŚe maǆimum values of feed per 
tootŚ ; fzͿ in relation to tŚe numďer of teetŚ on tŚe milling cuƩer.

Zum �rreicŚen der ďesten ZauŚeitsǁerte der KďerŇäcŚe ist es nƂtig fƺr 
das EacŚfräsen mit der definierten ZauŚeitsanforderung der ďearďeiteten 
KďerŇäcŚe den sorscŚuď unter die 'renǌe fz ч 0,8.a ǌu verringern ;ǁoďei a 
die �reite der ^cŚlicŚtscŚneidkante istͿ. Ist die �reite der ^cŚlicŚtscŚneidͲ
kante a с Ϯ mm͕ dann ist die �inŚaltung dieser �edingung kein Proďlem fƺr 
die &räser mit der ZäŚneǌaŚl im �ereicŚ Z с Ϯ р ϭϰ͕ also fƺr die &räser der 
kleinen und miƩleren DurcŚmesser im �ereicŚ D с ϭϬ р ϭϲϬ mm.
�ei grƂƘeren &räsern ist die �inŚaltung dieser �edingung in mancŚen 
&ällen proďlematiscŚ͕ ǁeil der maǆimale sorscŚuďǁert fz ф 0,8.aͬZäŚne 
der unteren 'renǌe des empfoŚlenen �ereicŚes fƺr ďestimmten dǇp der 
'eometrie der t^P näŚert. Unter dieser 'renǌe äuƘern sicŚ die sorteile 
einiger speǌieller 'eometrien der t^P nicŚt.

WŝĐƚƵƌĞ�ϭ

WŝĐƚƵƌĞ�Ϯ

RAUHEIT BEIM FRÄSEN

SURFACE QUALITY

Schneidkante
Cuƫng edge

Schneidkante
Cuƫng edge

frev < a frev > a

Schneidkante Nr͘ ϰ tr͘ n
Cuƫng edge No͘ ϰ rev͘n

Schneidkante Nr͘ ϰ tr͘ n
Cuƫng edge No͘ ϰ rev͘n

Schneidkante Nr͘ ϰ tr͘ nнϭ
Cuƫng edge No͘ ϰ rev͘nнϭ

Schneidkante Nr͘ ϰ tr͘ nнϭ
Cuƫng edge No͘ ϰ rev͘nнϭ
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�in seŚr ǁirksames DiƩel ǌur markanten serďesserung der Yualität der ǌu 
ďearďeitenden KďerŇäcŚe ďeim &räsen ist die �nǁendung einer ďreiten 
^cŚlicŚtscŚneidkante͕ die in den &räskƂrper anstaƩ einer einfacŚen tendeͲ
scŚneidplaƩe eingespannt ǁird. Das ̂ cŚema der &unktion der ̂ cŚlicŚtplaƩe 
ist in folgender �ďďildung Er. ϯ dargestellt.

Tabelle Nr. 8

Abbildung Nr. 3

Using a special ǁiper insert is an eīective ǁaǇ of improving tŚe ƋualitǇ 
of tŚe macŚined surface ʹ simplǇ fit a ǁiper insert into tŚe milling cuƩer 
instead of an indeǆaďle cuƫng insert. ^ee picture ϯ.

Picture 3

Table Nr. 8

RAUHEIT BEIM FRÄSEN

SURFACE QUALITY

^cŚlicŚtplaƩeരͬര^mootŚing insert

PLATTENFORM

TYPE OF INSERT

ADMX 16
>E'U ϭϲ 
d�DZ Ϯϳ

PEDY ϭϯ
PEDU ϭϯ

>E�d ϭϲ
^�DZ ϮϮ
SEEN 15
SEER 15
^P'E Ϯϱ

ADKX 15
�PKd ϭϲ
^DDd ϭϮ

ADKX 15
>E'y ϭϮ
KDDd Ϭϲ
KDDt Ϭϲ
PDKd Ϭϵ
PDDd Ϭϵ
PDDt Ϭϵ
SEEN 12
SEER 12
^��d ϭϮ
^��t ϭϮ
^EDd ϭϮ

KDDd Ϭϱ
K&KZ Ϭϳ

^KDdϬϵͲD
^KDdϬϵͲDI
^KDdϬϵͲP

^PKE ϭϮ
^PKE ϭϱ
^PKZ ϭϮ
^PKZ ϭϱ

ADMX 11
,E�& ϬϵͲ&
,E'y Ϭϵ
^�Dd Ϭϵ
SNHF 12
SNHF 15
SNHN 12
dPKE ϭϲ
dPKE ϮϮ
dPKZ ϭϲ
dPKZ ϮϮ

K�,d Ϭϲ

'rƂƘe der ^cŚlicŚƞase a [mm] 
tidtŚ of ǁiper edge ;segmentͿ a [mm]  3,2 2,8  2,5  2,2  2,0  1,6  1,4 1,3

Zćhneanzahl des Frćsers
Number of teeth  maǆ fz 

 1  Ϯ͕ϱϲ Ϯ͕Ϯϰ  Ϯ͕ϬϬ  ϭ͕ϳϲ  ϭ͕ϲϬ  ϭ͕Ϯϴ  ϭ͕ϭϮ ϭ͕Ϭϵ

 2  ϭ͕Ϯϴ ϭ͕ϭϮ  ϭ͕ϬϬ  Ϭ͕ϴϴ  Ϭ͕ϴϬ  Ϭ͕ϲϰ  Ϭ͕ϱϲ Ϭ͕ϱϰ

 3  Ϭ͕ϴϱ Ϭ͕ϳϱ  Ϭ͕ϲϳ  Ϭ͕ϱϵ  Ϭ͕ϱϯ  Ϭ͕ϰϯ  Ϭ͕ϯϳ Ϭ͕ϯϲ

 4  Ϭ͕ϲϰ Ϭ͕ϱϲ  Ϭ͕ϱϬ  Ϭ͕ϰϰ  Ϭ͕ϰϬ  Ϭ͕ϯϮ  Ϭ͕Ϯϴ Ϭ͕Ϯϳ

 5  Ϭ͕ϱϭ Ϭ͕ϰϱ  Ϭ͕ϰϬ  Ϭ͕ϯϱ  Ϭ͕ϯϮ  Ϭ͕Ϯϲ  Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕ϮϮ

 6  Ϭ͕ϰϯ Ϭ͕ϯϳ  Ϭ͕ϯϯ  Ϭ͕Ϯϵ  Ϭ͕Ϯϳ  Ϭ͕Ϯϭ  Ϭ͕ϭϵ Ϭ͕ϭϴ

 7  Ϭ͕ϯϳ Ϭ͕ϯϮ  Ϭ͕Ϯϵ  Ϭ͕Ϯϱ  Ϭ͕Ϯϯ  Ϭ͕ϭϴ  Ϭ͕ϭϲ Ϭ͕ϭϲ

 8  Ϭ͕ϯϮ Ϭ͕Ϯϴ  Ϭ͕Ϯϱ  Ϭ͕ϮϮ  Ϭ͕ϮϬ  Ϭ͕ϭϲ  Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϭϰ

 9  Ϭ͕Ϯϴ Ϭ͕Ϯϱ  Ϭ͕ϮϮ  Ϭ͕ϮϬ  Ϭ͕ϭϴ  Ϭ͕ϭϰ  Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϭϮ

 10  Ϭ͕Ϯϲ Ϭ͕ϮϮ  Ϭ͕ϮϬ  Ϭ͕ϭϴ  Ϭ͕ϭϲ  Ϭ͕ϭϯ  Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕ϭϭ

 11  Ϭ͕Ϯϯ Ϭ͕ϮϬ  Ϭ͕ϭϴ  Ϭ͕ϭϲ  Ϭ͕ϭϱ  Ϭ͕ϭϮ  Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϭϬ

 12  Ϭ͕Ϯϭ Ϭ͕ϭϵ  Ϭ͕ϭϳ  Ϭ͕ϭϱ  Ϭ͕ϭϯ  Ϭ͕ϭϭ  Ϭ͕Ϭϵ Ϭ͕Ϭϵ

 13  Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϭϳ  Ϭ͕ϭϱ  Ϭ͕ϭϰ  Ϭ͕ϭϮ  Ϭ͕ϭϬ  Ϭ͕Ϭϵ Ϭ͕Ϭϴ

 14  Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕ϭϲ  Ϭ͕ϭϰ  Ϭ͕ϭϯ  Ϭ͕ϭϭ  Ϭ͕Ϭϵ  Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϭϴ

 15  Ϭ͕ϭϳ Ϭ͕ϭϱ  Ϭ͕ϭϯ  Ϭ͕ϭϮ  Ϭ͕ϭϭ  Ϭ͕Ϭϵ  Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕Ϭϳ

 16  Ϭ͕ϭϲ Ϭ͕ϭϰ  Ϭ͕ϭϯ  Ϭ͕ϭϭ  Ϭ͕ϭϬ  Ϭ͕Ϭϴ  Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕Ϭϳ

 17  Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϭϯ  Ϭ͕ϭϮ  Ϭ͕ϭϬ  Ϭ͕Ϭϵ  Ϭ͕Ϭϴ  Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕Ϭϲ

 18  Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϭϮ  Ϭ͕ϭϭ  Ϭ͕ϭϬ  Ϭ͕Ϭϵ  Ϭ͕Ϭϳ  Ϭ͕Ϭϲ Ϭ͕Ϭϲ
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

EINTAUCHFRÄSEN

PLUNGE MILLING

t�ZKZ�U'
dKK>

t^P
IE^�Zd^

Fräserdurchmesser
Diameter of cuƩer ap max

[mm]

AUFSTECKFRÄSER / SHELL CUTTER BODIES

S90AD11E ADMX 11.... ϰϬ ͳ ϴϬ 4,5

S90AD16E ADMX 16.... ϰϬ ͳ ϴϬ 7,5

S90LN12 LN.. 12.... ϰϬ ͳ ϭϭϬ 3,5

S90LN16 LN.. 16.... ϲϯ ͳ ϭϳϱ 7,0

S90SO09 SOMT 09.... ϰϬ ͳ ϴϬ 6,0

S90SD12 SDMT 12.... ϱϬ ͳ ϴϬ 8,0

S19PD09 PD.. 0905..

42 5,0

ϱϬ ͳ ϱϮ 6,0

ϲϯ ͳ ϲϲ 7,0

ϴϬ ͳ ϭϬϬ 8,0

SMOZD09 ZDCW 09.... 40 6,0

SMOZD12 ZDEW 12.... ϱϬ ͳ ϴϬ 9,0

SCHAFTFRÄSER / END MILLING CUTTERS

SAD07 ADMX 07 ϭϬ ͳ ϯϮ 3,0

SAD11E ADMX 11.... ϭϲ ͳ ϰϬ 4,5

SAD16E ADMX 16.... Ϯϱ ͳ ϰϬ 7,5

SLN12 LN.. 12.... Ϯϱ ͳ ϰϬ 3,5

SSO09 SOMT 09.... ϮϬ ͳ ϯϮ 6,0

SPD09 PD.. 0905.. ϯϮ ͳ ϰϬ 4,0

SZD09 ZDCW 09.... 25, 32 6,0

SZD12 ZDEW 12.... 32, 40 9,0
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

SCHRITTWEISES EINTAUCHEN

PROGRESSIVE PLUNGING

t�ZKZ�U'
dKK>

t^P
IE^�Zd^

Fräserdurchmesser
Diameter of cuƩer ap max

[mm]

AUFSTECKFRÄSER / SHELL CUTTER BODIES

S90AD11E ADMX 16.... ϰϬ ͳ ϴϬ ϭ͕ϳ

S90AD16E ADMX 16.... ϰϬ ͳ ϴϬ Ϯ͕ϱ

S90LN12 LN.. 12.... ϰϬ ͳ ϭϭϬ Ϭ͕ϰ

S19PD09 PD.. 09.... ϰϮ ͳ ϭϬϬ Ϯ͕Ϭ

SCMORD
RD.. 12.... ϱϮ ͳ ϴϬ Ϯ͕ϴ

RD.. 16.... ϱϮ ͳ ϭϬϬ ϰ͕Ϯ

S45HN06C HNGX 06.... ϰϬ ͳ ϭϮϱ Ϭ͕ϵ

S45HN09C HNGX 09.... ϱϬ ͳ ϭϬϬ ϭ͕ϵ

S45OE06Z
OEHT 0604 … ϱϬ р ϮϬϬ ϯ͕ϭ

REHT 1604…. ϱϬ р ϮϬϬ ϯ͕ϭ

SCHAFTFRÄSER / END MILLING CUTTERS

SAD07 ADMX 07 ϭϬ ͳ ϯϮ Ϭ͕ϱ

SAD11E ADMX 11.... ϭϲ ͳ ϰϬ ϭ͕ϳ

SAD16E ADMX 16.... Ϯϱ ͳ ϰϬ Ϯ͕ϱ

SLN12 LN.. 12... Ϯϱ ͳ ϰϬ Ϭ͕ϰ

SPD09 PD.. 09.... ϯϮ ͳ ϰϬ ϭ͕ϴ

SΈCΉRD

RDHX 05.... ϭϬ ͳ ϭϱ ϭ͕Ϭ

RD.. 07.... ϭϱ ͳ Ϯϱ ϭ͕Ϯ

RD.. 10.... ϮϬ ͳ ϯϱ Ϯ͕ϱ

RD.. 12.... Ϯϰ ͳ ϰϮ ϯ͕Ϭ

RD.. 16.... ϯϮ͕ ϯϱ ϰ͕Ϭ

SHN06 HNGX 06.... Ϯϱ ͳ ϰϬ Ϭ͕ϵ
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

SCHRÄGEINTAUCHEN

RAMPING

t�ZKZ�U'
dKK>

t^P
IE^�Zd^

Ø Fräser 
T cuƩer D maǆ ap/l

[mm] ΊΣ [mm]

AUFSTECKFRÄSER / SHELL CUTTER BODIES

S90AD11E ADMX 11....

ϰϬ ϯ͕ϴ ϲ͕ϱͬϭϬϬ

50 Ϯ͕ϴ ϰ͕ϴͬϭϬϬ

ϲϯ ϭ͕ϴ ϯ͕ϬͬϭϬϬ

80 ϭ͕ϲ Ϯ͕ϳͬϭϬϬ

100 ϭ͕Ϯ Ϯ͕ϬͬϭϬϬ

S90AD16E ADMX 16....

ϰϬ ϱ͕Ϭ ϴ͕ϲͬϭϬϬ

50 ϯ͕ϱ ϲ͕ϬͬϭϬϬ

ϲϯ Ϯ͕ϱ ϰ͕ϯͬϭϬϬ

80 Ϯ͕Ϭ ϯ͕ϰͬϭϬϬ

S90AD11E ADEy ϭϭdϯϬϴSRͳHF

ϰϬ Ϭ͕ϲΎΎ ΈϮ͕ϵΉΎ Ϭ͕ϲͬϱϳ

50 Ϭ͕ϲΎΎ ΈϮ͕ϬΉΎ Ϭ͕ϲͬϴϲ

ϲϯ Ϭ͕ϮΎΎ Έϭ͕ϰΉΎ Ϭ͕ϲͬϭϬϬ

80 Ϭ͕ϭϱΎΎ ΈϬ͕ϵΉΎ Ϭ͕ϲͬϭϬϬ

100 ϬΎΎ ΈϬ͕ϲΉΎ ͳ

125 ϬΎΎ ΈϬ͕ϯΉΎ ͳ

S90AD16E ADEy ϭϲϬϲϭϮSRͳHF

ϰϬ ϭ͕ϮΎΎ Έϰ͕ϱΉΎ ϭ͕ϯͬϲϱ

50 Ϭ͕ϴΎΎ Έϯ͕ϬΉΎ ϭ͕ϯͬϭϬϬ

ϲϯ Ϭ͕ϱΎΎ ΈϮ͕ϬΉΎ Ϭ͕ϴͬϭϬϬ

80 Ϭ͕ϰΎΎ Έϭ͕ϱΉΎ Ϭ͕ϲͬϭϬϬ

C90AD15 AD.. 15T3..

ϰϬ Ϭ͕ϴϯ ϭ͕ϯͬϭϬϬ

50 Ϭ͕ϲϲ ϭ͕ϭͬϭϬϬ

ϲϯ Ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϴͬϭϬϬ

80 Ϭ͕ϯϯ Ϭ͕ϱͬϭϬϬ

S90LN12 LNGX 12....

ϰϬ Ϭ͕ϴϱ ϭ͕ϰͬϭϬϬ

50 Ϭ͕ϲϱ ϭ͕ϬͬϭϬϬ

ϲϯ Ϭ͕ϰϱ Ϭ͕ϳͬϭϬϬ

80 Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϱͬϭϬϬ

100 Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϯͬϭϬϬ

110 Ϭ͕Ϯ Ϭ͕ϮͬϭϬϬ

S45OE06Z

OEHT 0604 …

50 ϰ͕ϵ ϴ͕ϲͬϭϬϬ

56 ϰ͕Ϯ ϳ͕ϯͬϭϬϬ

ϲϯ ϯ͕ϲ ϲ͕ϯͬϭϬϬ

ϳϬ ϯ͕ϭ ϱ͕ϰͬϭϬϬ

80 Ϯ͕ϲ ϰ͕ϱͬϭϬϬ

ϵϬ Ϯ͕ϯ ϰͬϭϬϬ

100 2 ϯ͕ϱͬϭϬϬ

125 ϭ͕ϱ Ϯ͕ϲͬϭϬϬ

REHT 1604….

50 ϰ͕ϲ ϴͬϵϵ͕ϰ

56 ϰ ϳͬϭϬϬ

ϲϯ ϯ ϱ͕ϮͬϭϬϬ

ϳϬ Ϯ͕ϳ ϰ͕ϳͬϭϬϬ

80 Ϯ͕Ϯ ϯ͕ϴͬϭϬϬ

ϵϬ 2 ϯ͕ϱͬϭϬϬ

100 ϭ͕ϴ ϯ͕ϭͬϭϬϬ

125 ϭ͕ϯ Ϯ͕ϯͬϭϬϬ

ΎͿ 'ƺltig fƺr das ŚerkƂmmlicŚe �earďeiten. ͬ salid for conventional milling.
ΎΎͿ 'eeignet fƺr ,&C &räser. ͬ Can ďe used for ,&C cuƩers.
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

SCHRÄGEINTAUCHEN

RAMPING

t�ZKZ�U'
dKK>

t^P
IE^�Zd^

Ø Fräser 
T cuƩer D maǆ ap/l

[mm] ΊΣ [mm]

AUFSTECKFRÄSER / SHELL CUTTER BODIES

SMORC

RC.. 12....

ϰϬ ϵ͕Ϭ ϲ͕ϬͬϰϬ
50 ϳ͕Ϭ ϲ͕Ϭͬϱϭ
ϲϯ ϱ͕Ϭ ϲ͕ϬͬϳϬ
80 ϯ͕Ϭ ϱ͕ϭͬϭϬϬ

100 Ϯ͕Ϭ ϯ͕ϰͬϭϬϬ

RC.. 16....

ϲϯ ϳ͕Ϭ ϴ͕Ϭͬϲϳ
80 ϱ͕Ϭ ϴ͕Ϭͬϵϯ

100 ϰ͕Ϭ ϲ͕ϵͬϭϬϬ

RC.. 20....
80 ϳ͕Ϭ ϭϬͬϴϯ

100 ϱ͕Ϭ ϴ͕ϲͬϭϬϬ

SCMORD

RD.. 12....

52 ϰ͕Ϭ ϲ͕Ϭͬϴϳ
66 ϯ͕Ϭ ϱ͕ϭͬϭϬϬ
80 Ϯ͕Ϯ ϯ͕ϳͬϭϬϬ

RD.. 16....

52 ϴ͕Ϭ ϴ͕Ϭͬϱϵ
66 ϲ͕Ϭ ϴ͕Ϭͬϳϴ
80 ϰ͕Ϭ ϲ͕ϵͬϭϬϬ

100 ϯ͕Ϭ ϱ͕ϭͬϭϬϬ

S19PD09 PD.. 0905..

ϰϮ ͳ ϱϮ ϴ͕Ϭ Ϯ͕Ϭͬϭϲ
ϲϯ ϳ͕Ϭ Ϯ͕Ϭͬϭϴ
66 ϲ͕Ϭ Ϯ͕ϬͬϮϭ
80 ϱ͕Ϭ Ϯ͕ϬͬϮϰ

100 ϯ͕Ϭ Ϯ͕ϬͬϰϬ
SMOZD09 ZDCW 09.... ϰϬ Ϭ͕ϯϱΎΎ ΈϮ͕ϳΉΎ Ϭ͕ϱͬϭϬϬ

SMOZD12 ZDEW 12....

50 Ϭ͕ϱϬΎΎ ΈϮ͕ϲΉΎ Ϭ͕ϴͬϭϬϬ
ϲϯ Ϭ͕ϯϱΎΎ Έϭ͕ϴΉΎ Ϭ͕ϱͬϭϬϬ
80 Ϭ͕ϮϵΎΎ Έϭ͕ϯΉΎ Ϭ͕ϰͬϭϬϬ

S45HN06C HNGX 06....

ϰϬ ϭ͕ϱ Ϯ͕ϱͬϭϬϬ
50 ϭ͕ϭϱ ϭ͕ϵͬϭϬϬ
ϲϯ Ϭ͕ϴϵ ϭ͕ϱͬϭϬϬ
80 Ϭ͕ϲϴ ϭ͕ϭͬϭϬϬ

100 Ϭ͕ϱϰ Ϭ͕ϴͬϭϬϬ
125 Ϭ͕ϰϮ Ϭ͕ϲͬϭϬϬ

S45HN09C HNGX 09....

50 Ϯ͕ϭ ϯ͕ϲͬϭϬϬ
ϲϯ ϭ͕ϱ Ϯ͕ϱͬϭϬϬ
80 ϭ͕ϭ ϭ͕ϴͬϭϬϬ

100 Ϭ͕ϵ ϭ͕ϱͬϭϬϬ
125 Ϭ͕ϳ ϭ͕ϭͬϭϬϬ
160 Ϭ͕ϱ Ϭ͕ϴͬϭϬϬ

CSCϬϵͳϭϮ

SC.. 09T340

ϰϬ ϭ͕Ϭ ϭ͕ϲͬϭϬϬ
50 Ϭ͕ϳϱ ϭ͕ϮͬϭϬϬ
ϲϯ Ϭ͕ϱ Ϭ͕ϴͬϭϬϬ

SC.. 12T360

50 Ϭ͕ϳϱ ϭ͕ϮͬϭϬϬ
ϲϯ Ϭ͕ϱ Ϭ͕ϴͬϭϬϬ
80 Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϯͬϭϬϬ

ΎͿ 'ƺltig fƺr das ŚerkƂmmlicŚe �earďeiten. ͬ salid for conventional milling.
ΎΎͿ 'eeignet fƺr ,&C &räser. ͬ Can ďe used for ,&C cuƩers.
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

SCHRÄGEINTAUCHEN

RAMPING

t�ZKZ�U'
dKK>

t^P
IE^�Zd^

Ø Fräser 
T cuƩer D maǆ ap/l

[mm] ΊΣ [mm]

SCHAFTFRÄSER UND MODULARES SYSTEM / SHANK TOOLS

SAD07 ADMX 07

10 ϭϬΣ 5/28
12 ϲ͕ϱΣ ϱͬϰϰ
ϭϰ ϱΣ ϱͬϱϳ
16 ϰΣ ϱͬϳϮ
18 ϯΣ ϱͬϵϱ
20 Ϯ͕ϱΣ ϰ͕ϰͬϭϬϬ
25 ϭ͕ϱΣ Ϯ͕ϲͬϭϬϬ
ϯϬ ϭΣ ϭ͕ϳͬϭϬϬ

SAD11E 

ADMX 11.... 

16 ϭϯ͕ϱ ϵ͕ϬͬϰϬ
20 ϵ͕Ϭ ϵ͕Ϭͬϱϵ
25 ϲ͕Ϭ ϵ͕Ϭͬϴϳ
ϯϮ ϱ͕ϯ ϵ͕Ϭͬϵϵ
ϰϬ ϯ͕ϴ ϲ͕ϱͬϭϬϬ

ADEy ϭϭdϯϬϴSRͳHF

16 Ϯ͕ϴΎΎ Έϱ͕ϰΉΎ Ϭ͕ϲͬϭϮ
20 Ϯ͕ϭΎΎ Έϰ͕ϮΉΎ Ϭ͕ϲͬϭϲ
25 ϭ͕ϮΎΎ Έϯ͕ϬΉΎ Ϭ͕ϲͬϮϴ
ϯϮ Ϭ͕ϳΎΎ Έϯ͕ϭΉΎ Ϭ͕ϲͬϰϵ

SAD16E 

ADMX 16.... 

25 ϭϮ͕ϱ ϭϯ͕Ϭͬϲϭ
ϯϮ ϳ͕ϱ ϭϯ͕ϬͬϭϬϭ
ϰϬ ϱ͕Ϭ ϴ͕ϲͬϭϬϬ

ADEy ϭϲϬϲϭϮSRͳHF
25 ϰ͕ϬΎΎ Έϴ͕ϬΉΎ ϭ͕ϯͬϭϵ
ϯϮ Ϯ͕ϬΎΎ Έϳ͕ϱΉΎ ϭ͕ϯͬϯϴ
ϰϬ ϭ͕ϮΎΎ Έϰ͕ϱΉΎ ϭ͕ϯͬϲϱ

CAD15 AD.. 15T3..

25 ϭ͕ϳϱ ϯ͕ϬͬϭϬϬ
ϯϮ ϭ͕Ϯϱ Ϯ͕ϭͬϭϬϬ
ϰϬ Ϭ͕ϴϯ ϭ͕ϯͬϭϬϬ

SLN12 LNGX 12....

25 Ϯ͕Ϯ ϯ͕ϳͬϭϬϬ
ϯϮ ϭ͕Ϯ Ϯ͕ϬͬϭϬϬ
ϰϬ Ϭ͕ϴϱ ϭ͕ϰͬϭϬϬ

SΈCΉRD

RDHX 05.... 

10 ϭϱ͕Ϭ ϭ͕ϱͬϳ
12 ϭϭ͕Ϭ ϭ͕ϱͬϵ
15 ϳ͕Ϭ ϭ͕ϱͬϭϰ

RD.. 07.... 

15 ϭϭ͕Ϭ Ϯ͕ϬͬϭϮ
20 ϳ͕Ϭ Ϯ͕Ϭͬϭϴ
25 ϲ͕Ϭ Ϯ͕ϬͬϮϭ

RD.. 10....

20 ϮϬ͕Ϭ Ϯ͕ϱϮͬϵ
25 ϭϮ͕Ϭ Ϯ͕ϱͬϵ
ϯϬ ϴ͕Ϭ Ϯ͕ϱͬϭϵ
ϯϱ ϳ͕Ϭ Ϯ͕ϱͬϮϮ

RD.. 12....

Ϯϰ Ϯϱ͕Ϭ ϯ͕Ϭͬϴ
ϯϱ ϵ͕Ϭ ϯ͕ϬͬϮϭ
ϰϮ ϴ͕Ϭ ϯ͕ϬͬϮϯ

RD.. 16.... ϯϮ Ϯϱ͕Ϭ ϰ͕Ϭͬϭϭ

SPD09 PD.. 0905..
ϯϮ 0 ͵
ϰϬ ϴ͕Ϭ ͵

SZD07 ZDCW 07....

16 Ϭ͕ϱΎΎ Έϳ͕ϴΉΎ Ϭ͕ϴͬϭϬϬ
20 Ϭ͕ϯΎΎ ΈϭϬ͕ϮΉΎ Ϭ͕ϰͬϭϬϬ
25 Ϭ͕ϮΎΎ Έϱ͕ϰΉΎ Ϭ͕ϮͬϭϬϬ
ϯϮ Ϭ͕ϭΎΎ Έϯ͕ϯΉΎ Ϭ͕ϭͬϭϬϬ

SZD09 ZDCW 09.... 
25 Ϭ͕ϵΎΎ Έϲ͕ϱΉΎ ϭ͕ϱͬϭϬϬ
ϯϮ Ϭ͕ϱΎΎ Έϰ͕ϬΉΎ Ϭ͕ϴͬϭϬϬ

SZD12 ZDEW 12.... 
ϯϮ ϭ͕ϮΎΎ Έϰ͕ϬΉΎ ϭ͕ϲͬϳϴ
ϰϬ Ϭ͕ϳΎΎ Έϯ͕ϳΉΎ ϭ͕ϲͬϭϬϬ

ΎͿ 'ƺltig fƺr das ŚerkƂmmlicŚe �earďeiten. ͬ salid for conventional milling.
ΎΎͿ 'eeignet fƺr ,&C &räser. ͬ Can ďe used for ,&C cuƩers.
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

SCHRÄGEINTAUCHEN

RAMPING

t�ZKZ�U'
dKK>

t^P
IE^�Zd^

Ø Fräser 
T cuƩer D maǆ ap/l

[mm] ΊΣ [mm]

SCHAFTFRÄSER UND MODULARES SYSTEM / SHANK TOOLS

SHN06 HNGX 06....

25 Ϯ͕ϲϵ ϯ͕Ϭͬϲϱ
ϯϮ ϭ͕ϵϲ ϯ͕Ϭͬϴϵ
ϰϬ ϭ͕ϱ ϯͬϭϬϬ

CSC

SC.. 09.... ϯϮ ϭ͕ϱ Ϯ͕ϱͬϭϬϬ

SC.. 12....
ϯϮ ϭ͕ϱ Ϯ͕ϱͬϭϬϬ
ϰϬ ϭ͕Ϭ ϭ͕ϲͬϭϬϬ
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

EINTAUCHEN DURCH SPIRALBEWEGUNG

MILLING BY HELICAL INTERPOLATION

t�ZKZ�U'
dKK>

t^P
IE^�Zd^

Ø Fräser 
T cuƩer dmin dmax smax

[mm]

AUFSTECKFRÄSER / SHELL CUTTER BODIES

S90AD11E ADMX 11.... ϰϬ
ϳϱ ͵ ϭ͕ϱ

͵ ϳϴ Ϯ͕Ϭ

S90AD11E ADEy ϭϭdϯϬϴSRͳHF

ϰϬ ϲϴ͕ϱ ϳϴ Ϭ͕ϲ

50 ϴϴ͕ϱ ϵϴ Ϭ͕ϲ

ϲϯ ϭϭϰ͕ϱ ϭϮϰ Ϭ͕ϲ

80 ϭϰϴ͕ϱ 158 Ϭ͕ϲ

100 188 ϭϵϴ ͳ

125 Ϯϯϴ͕ϱ Ϯϰϴ ͳ

S90AD16E ADMX 16....

ϰϬ
ϳϮ ͵ ϱ͕Ϭ

͵ ϳϴ ϴ͕Ϭ

50
ϵϮ ͵ ϰ͕ϱ

͵ ϵϴ ϲ͕Ϭ

ϲϯ
118 ͵ ϰ͕Ϭ

͵ ϭϮϰ ϱ͕Ϭ

80
ϭϯϲ ͵ ϭ͕ϱ

͵ 158 Ϯ͕Ϭ

S90AD16E ADEy ϭϲϬϲϭϮSRͳHF

ϰϬ
ϳϮ ͵ ϭ͕ϯ

͵ ϳϴ ϭ͕ϯ

50
ϵϮ ͵ ϭ͕ϯ

͵ ϵϴ ϭ͕ϯ

ϲϯ
118 ͵ ϭ͕ϯ

͵ ϭϮϰ ϭ͕ϯ

80
ϭϯϲ ͵ ϭ͕ϯ

͵ 158 ϭ͕ϯ

S90LN12 LNGX 12....

ϰϬ ϳϯ ϳϴ ϭ͕ϳϱ

50 ϵϯ ϵϴ ϭ͕ϳ

ϲϯ ϭϭϵ ϭϮϰ ϭ͕ϱ

S45OE06Z

OEHT 0604 …

50 ϵϮ ϭϭϵ ϲ͕ϱ

56 ϭϬϰ ϭϯϭ ϲ͕ϱ

ϲϯ 118 ϭϰϱ ϲ͕ϱ

ϳϬ ϭϯϮ ϭϱϵ ϲ͕ϱ

80 152 180 ϲ͕ϱ

ϵϬ ϭϳϮ ϭϵϵ ϲ͕ϱ

100 ϭϵϮ Ϯϭϵ ϲ͕ϱ

125 ϮϰϮ Ϯϲϵ ϲ͕ϱ

REHT 1604….

50 ϵϮ ϭϭϵ ϲ͕ϱ

56 ϭϬϰ ϭϯϭ ϲ͕ϱ

ϲϯ 118 ϭϰϱ ϲ͕ϱ

ϳϬ ϭϯϮ ϭϱϵ ϲ͕ϱ

80 152 180 ϲ͕ϱ

ϵϬ ϭϳϮ ϭϵϵ ϲ͕ϱ

100 ϭϵϮ Ϯϭϵ ϲ͕ϱ

125 ϮϰϮ Ϯϲϵ ϲ͕ϱ
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

EINTAUCHEN DURCH SPIRALBEWEGUNG

MILLING BY HELICAL INTERPOLATION

t�ZKZ�U'
dKK>

t^P
IE^�Zd^

Ø Fräser 
T cuƩer dmin dmax smax

[mm]

AUFSTECKFRÄSER / SHELL CUTTER BODIES

SCMORD

RD.. 12....

52 82 102 Ϯ͕ϴ

66 110 ϭϯϮ Ϯ͕ϴ

80 ϭϯϲ 160 Ϯ͕ϴ

RD.. 16....

52 ϳϰ ϭϬϰ ϰ͕Ϭ

66 102 ϭϯϮ ϰ͕Ϭ

80 ϭϯϬ 160 ϰ͕Ϭ

100 ϭϳϬ 200 ϰ͕Ϭ

S19PD09 PD.. 0905..

ϰϮ ϲϳ͕ϱ ϴϭ͕ϳ Ϯ͕Ϭ

50 ϴϯ͕ϯ ϵϭ͕ϳ Ϯ͕Ϭ

52 ϴϳ͕ϯ ϭϬϭ͕ϳ Ϯ͕Ϭ

ϲϯ ϭϬϵ͕Ϯ ϭϮϯ͕ϳ Ϯ͕Ϭ

66 ϭϭϱ͕Ϯ ϭϮϵ͕ϳ Ϯ͕Ϭ

80 ϭϰϯ͕ϯ ϭϱϳ͕ϳ Ϯ͕Ϭ

100 ϭϴϯ͕ϯ ϭϵϳ͕ϳ Ϯ͕Ϭ

SMOZD09 ZDCW 09.... ϰϬ ϲϰ ϳϲ Ϭ͕ϰ

SMOZD12 ZDEW 12....

50 ϳϵ ϵϲ Ϭ͕ϳ

ϲϯ 105 122 Ϭ͕ϳϱ

80 ϭϯϵ 156 Ϭ͕ϴ
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

EINTAUCHEN DURCH SPIRALBEWEGUNG

MILLING BY HELICAL INTERPOLATION

t�ZKZ�U'
dKK>

t^P
IE^�Zd^

Ø Fräser 
T cuƩer dmin dmax smax

[mm]

SCHAFTFRÄSER / SHANK TOOLS

SAD07 ADMX 07

10
ϭϯ ͵ ϭ͕ϳ

͵ ϭϵ ϯ͕Ϭ

12
ϭϳ ͵ ϭ͕ϴ

͵ Ϯϯ ϯ͕Ϭ

ϭϰ
ϭϵ ͵ Ϯ͕Ϭ

͵ Ϯϵ ϯ͕Ϭ

16
25 ͵ 2

͵ ϯϭ ϯ͕Ϭ

18
Ϯϵ ͵ 2

͵ ϯϱ ϯ͕Ϭ

20
ϯϯ ͵ ϭ͕ϴ

͵ ϯϵ Ϯ͕ϲ

25
ϰϯ ͵ ϭ͕ϱ

͵ ϰϵ Ϯ͕ϰ

ϯϬ
ϱϳ ͵ ϭ͕ϯ

͵ ϲϯ Ϯ͕ϯ

SAD11E

ADMX 11....

16
Ϯϳ ͵ ϴ͕ϯ

͵ ϯϬ ϵ͕Ϭ

20
ϯϱ ͵ ϳ͕ϱ

͵ ϯϴ ϵ͕Ϭ

25
ϰϱ ͵ ϲ͕ϱ

͵ ϰϴ ϳ͕ϱ

ϯϮ
ϱϵ ͵ ϰ͕Ϭ

͵ 62 ϰ͕ϱ

ϰϬ
ϳϱ ͵ ϭ͕ϱ

͵ ϳϴ Ϯ͕Ϭ

ADEy ϭϭdϯϬϴSRͳHF

16 21 ϯϬ Ϭ͕ϲ

20 Ϯϵ ϯϴ Ϭ͕ϲ

25 ϯϵ ϰϴ Ϭ͕ϲ

ϯϮ ϱϯ 62 Ϭ͕ϲ

SAD16E

ADMX 16....

25
ϰϮ ͵ ϭϬ͕Ϭ

͵ ϰϴ ϭϮ͕ϱ

ϯϮ
55 ͵ ϲ͕ϱ

͵ 62 ϵ͕Ϭ

ϰϬ
ϳϮ ͵ ϱ͕Ϭ

͵ ϳϴ ϴ͕Ϭ

ADEy ϭϲϬϲϭϮSRͳHF

25
ϰϮ ͵ ϭ͕ϯ

͵ ϰϴ ϭ͕ϯ

ϯϮ
55 ͵ ϭ͕ϯ

͵ 62 ϭ͕ϯ

ϰϬ
ϳϮ ͵ ϭ͕ϯ

͵ ϳϴ ϭ͕ϯ

SLN12 LNGX 12....

25 ϰϯ ϰϴ Ϯ͕ϴ

ϯϮ ϱϳ 62 Ϯ͕Ϭ

ϰϬ ϳϯ ϳϴ ϭ͕ϳϱ



ϯϲϭ

20
16

BE
AR

BE
IT.

 W
ER

KS
TO

FF
E

M
AC

HI
NE

D 
M

AT
ER

IA
LS

GE
OM

ET
RI

E D
ER

 W
SP

GE
OM

ET
RY

 O
F I

NS
ER

TS
M

AT
ER

IA
LIE

N 
ZU

M
 FR

ÄS
EN

GR
AD

ES
 FO

R 
M

ILL
IN

G
SC

HN
IT

TG
ES

CH
W

IN
DG

KE
IT

EN
CU

TT
IN

G 
CO

ND
IT

IO
NS

TE
CH

NO
LO

G.
 M

ÖG
LIC

HK
EI

TE
N

TE
CH

N.
 P

OS
SI

BI
LIT

IE
S

VE
RS

CH
LE

IS
SA

RT
EN

W
EA

R 
TY

PE
S

W
EI

TE
RE

 IN
FO

RM
AT

IO
NE

N
M

OR
E I

NF
OR

M
AT

IO
N

UM
W

ER
TU

NG
ST

AB
EL

LE
N

M
AC

HI
NE

D 
M

AT
ER

IA
LS

TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

EINTAUCHEN DURCH SPIRALBEWEGUNG

MILLING BY HELICAL INTERPOLATION

t�ZKZ�U'
dKK>

t^P
IE^�Zd^

Ø Fräser 
T cuƩer dmin dmax smax

[mm]

SCHAFTFRÄSER / SHANK TOOLS

SΈCΉRD

RDHX 05....

10 12 20 ϭ͕Ϭ

12 16 Ϯϰ ϭ͕Ϭ

15 22 ϯϬ ϭ͕Ϭ

RD.. 07....

15 ϭϳ ϯϬ ϭ͕ϰ

20 28 ϰϬ ϭ͕ϰ

25 ϯϴ 50 ϭ͕ϱ

RD.. 10....

20 22 ϰϬ Ϯ͕ϱ

25 ϯϮ 50 Ϯ͕ϱ

ϯϬ ϰϮ 60 Ϯ͕ϯ

ϯϱ 52 ϳϬ Ϯ͕ϱ

RD.. 12....

Ϯϰ 26 ϰϴ ϯ͕Ϭ

ϯϱ ϰϲ ϳϬ ϯ͕Ϭ

ϰϮ 62 82 ϯ͕ϱ

RD.. 16.... ϯϮ ϯϰ ϲϰ ϰ͕Ϭ

SPD09 PD.. 0905.. ϰϬ ϲϯ͕ϳ ϳϳ͕ϳ Ϯ͕Ϭ

SZD07 ZDCW 07....

16 ϮϬ͕ϱ ϯϬ Ϭ͕ϰ

20 Ϯϴ͕ϱ ϯϴ Ϭ͕ϰ

25 ϯϴ͕ϱ ϰϴ Ϭ͕ϰ

ϯϮ ϱϮ͕ϱ 62 Ϭ͕ϰ

SZD09 ZDCW 09....
25 ϯϰ ϰϴ Ϭ͕ϰ

ϯϮ ϰϴ 60 Ϭ͕ϰ

SZD12 ZDEW 12....
ϯϮ ϰϯ 62 Ϭ͕ϲϱ

ϰϬ ϱϵ ϳϴ Ϭ͕ϲϱ
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

ADMX 07 R

�DDyϬϳϬϮϮϬ^ZͳD ϭ͕ϱ

ADMX/ADEX 11 R

�DDy ϭϭdϯϮϬ^ZͳD ϭ͕Ϭ

�DDy ϭϭdϯϮϱ^ZͳD ϭ͕ϴ

�DDy ϭϭdϯϯϬ^ZͳD ϭ͕ϴ

�D�y ϭϭdϯϬϴ^Zͳ,& ϭ͕ϰΎ

ADMX/ADEX 16 R

�DDy ϭϲϬϲϯϬ^ZͳD Ϯ͕ϱ

�DDy ϭϲϬϲϯϮ^ZͳD Ϯ͕ϱ

�DDy ϭϲϬϲϰϬ^ZͳD ϰ͕Ϭ

�DDy ϭϲϬϲϱϬ^ZͳD ϰ͕ϱ

�D�y ϭϲϬϲϭϮ^Zͳ,& ϯ͕ϬΎ

WendeschneidplaƩe
Insert

R t

[mm] [mm]

ADEX 11T308SR-HF ϭ͕ϰϮ Ϭ͕ϯϱ

ADEX 160612SR-HF Ϯ͕ϱϵ Ϭ͕ϱϲ

SchniƩtiefe ap [mm]

Depth of cut ap  mm
Anzahl der Schneidkanten
Number of cuƫng edges

ďis ͬ up to ϯ͕ϯ 8

ďis ͬ up to ϰ͕ϯ ϳ

ďis ͬ up to ϵ͕ϵ ϰ

ďis ͬ up to ϭϬ͕ϳ 2

R

�ei �enutǌung der tendescŚneidplaƩen mit grƂƘerem Zadius muss der &räserkƂrper 
angepasst ǁerden.

dŚe ďodǇ of tŚe milling cuƩer must ďe modified ǁŚen using inserts ǁitŚ a ŚigŚer radius.

Ύ&ƺr &räsdurcŚmesser ďis ǌu ϴϬ mm. Ύ&or milling cuƩer diameters up to ϴϬ mm

ADMX/ADEX

Anpassung der Frćser

ADEy ͘͘ ͳHF

Informationen zur CNC-Programmierung

OEHT 06

Anzahl der NUdZBAREN Schneiden der WendeschneidplaƩen KEHd Ϭϲ 
gemćƘ der SchniƩtiefe 

OEHT 06

Number of usable cuƫng edges of the KEHd Ϭϲ inserts based on the 
depth of cut 

ADEy ͘͘ ͳHF

Information for CNC programming

ADMX/ADEX

Milling cuƩer modiĮcation
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

hm ap

dfz = mmͬtootŚ
mmͬZaŚn

TOROIDAL MILLING CUTTER

It is necessarǇ to take tŚe eīective diameter into account ǁŚen calculating 
tŚe cuƫng speed.

TORUSFRÄSER

�s ist notǁendig die ̂ cŚniƩgescŚǁindigkeit fƺr den eīektiven DurcŚmesser 
ǌu ďerecŚnen.

dŚe optimum feed from tŚe recommended cŚip tŚickness depends on tŚe 
macŚined material and tŚe deptŚ of cut.Ύ
ΎͿ dŚe recommended deptŚ of cut can ďe found in tŚe relevant product 

page in tŚe catalogue.

Kptimaler sorscŚuď fƺr die empfoŚlene ^pandicke in �ďŚängigkeit vom 
ďearďeiteten Daterial und der ^cŚniƩtiefeΎ.
ΎͿ �mpfoŚlene ^cŚniƩtiefen finden ^ie im ProdukƩeil des Kataloges.

S�. Def . n
1000vc  = m.minͲϭ]

Def. = D1 + l [mm]

d
[mm]

ap [mm]

0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0

5 ϯ͕Ϭ ϰ͕Ϭ ϰ͕ϲ ͵ ͵ ͵ ͵ ͵ ͵ ͵

7 ϯ͕ϲ ϰ͕ϵ ϱ͕ϳ ϲ͕ϯ ͵ ͵ ͵ ͵ ͵ ͵

8 ϯ͕ϵ ϱ͕ϯ ϲ͕Ϯ ϲ͕ϵ ͵ ͵ ͵ ͵ ͵ ͵

10 ϰ͕ϰ ϲ͕Ϭ ϳ͕ϭ ϴ͕Ϭ ϴ͕ϳ ͵ ͵ ͵ ͵ ͵

12 ϰ͕ϴ ϲ͕ϲ ϳ͕ϵ ϴ͕ϵ ϵ͕ϳ ϭϬ͕ϰ ͵ ͵ ͵ ͵

16 ϱ͕ϲ ϳ͕ϳ ϵ͕ϯ ϭϬ͕ϲ ϭϭ͕ϲ ϭϮ͕ϱ ϭϯ͕Ϯ ϭϯ͕ϵ ͵ ͵

20 ϲ͕Ϯ ϴ͕ϳ ϭϬ͕ϱ ϭϮ͕Ϭ ϭϯ͕Ϯ ϭϰ͕ϯ ϭϱ͕Ϯ ϭϲ͕Ϭ ϭϲ͕ϳ ϭϳ͕ϯ

Values of l mm for diīerent values of ap mm͗Werte l in mm fƺr verschiedene SchniƩtiefen ap mm͗

WendeschneidplaƩen ;WSPͿ
Marking of inserts

apmax
Empfohlene Spandicke in Bezug auf das zu zerspanende Material

Recommended chip thicknesses for the machined material groups

[mm] P M K N S H

RD.. 0501 ϭ͕ϱ Ϭ͕Ϭϯ ͳ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕Ϭϯ ͳ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕ϬϮ ͳ Ϭ͕Ϭϳ

RD.. 07T1 Ϯ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϯ ͳ Ϭ͕Ϭϵ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕Ϭϯ ͳ Ϭ͕Ϭϵ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕ϬϮ ͳ Ϭ͕Ϭϳ

RD ..0702 Ϯ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϯ ͳ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϭϯ ͳ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϭϯ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϬϮ ͳ Ϭ͕Ϭϴ

RD.. 0802 Ϯ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϯ ͳ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϭϯ ͳ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϭϯ ͳ Ϭ͕ϭϬ

RD.. 1003 Ϯ͕ϱ Ϭ͕Ϭϯ ͳ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϭϯ ͳ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϭϯ ͳ Ϭ͕ϭϬ

RD.. 12T3 ϯ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϰ ͳ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕Ϭϳ ͳ Ϭ͕ϭϯ Ϭ͕Ϭϰ ͳ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕Ϭϳ ͳ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕Ϭϳ ͳ Ϭ͕ϭϯ Ϭ͕Ϭϯ ͳ Ϭ͕ϭϯ

RDΈPΉ͘͘ ϭϮϬϰ ϯ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϰ ͳ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕Ϭϳ ͳ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϭϰ ͳ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕Ϭϳ ͳ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕Ϭϳ ͳ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϭϯ ͳ Ϭ͕ϭϱ

RC.. 1204 ϲ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕Ϭϳ ͳ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕Ϭϳ ͳ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕Ϭϳ ͳ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϭϯ ͳ Ϭ͕ϭϱ

RD.. 1604 ϰ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϭϬ ͳ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϭϬ ͳ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭϬ ͳ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϭϰ ͳ Ϭ͕ϭϱ

RC.. 1606 ϴ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϭϬ ͳ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϭϬ ͳ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϭϬ ͳ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕Ϭϰ ͳ Ϭ͕ϮϬ

RD.. 2006 ϱ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϭϬ ͳ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϯϬ Ϭ͕ϭϬ ͳ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϭϬ ͳ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕Ϭϰ ͳ Ϭ͕ϮϬ

RC.. 2006 ϭϬ͕Ϭ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϭϬ ͳ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϭϬ ͳ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϭϬ ͳ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕Ϭϰ ͳ Ϭ͕ϮϬ
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

FRÄSER TYP SMORC

Empfohlene Bedingungen fƺr Frćstaschen͗

CUTTERS TYPE SMORC

Recommended conditions for milling pockets͗

1
2

3

1
2

1

11

2

1

2

1

AP MAX: 1/2 D
$ MAX.

RCMT

12

ϭϮ �uŇageŇäcŚen
ϭϮ ďearing surfaces

RCMT

16

ϴ �uŇageŇäcŚen
ϴ ďearing surfaces

RCMT

20

ϴ �uŇageŇäcŚen
ϴ ďearing surfaces
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Die �nǌaŚl der UmdreŚungen Śängt von der �nǌaŚl der �uŇageŇäcŚen 
aď͕ ǁelcŚe fƺr ũede tendescŚneidplaƩengrƂƘe unterscŚiedlicŚ ist ;sieŚe 
�ďďildungͿ.

dŚe numďer of rotations depends on tŚe numďer of ďearing surfaces͕ ǁŚicŚ 
is diīerent for individual insert siǌes ;see figureͿ.

ap max с ϲ mm

AP MAX с ϭϬ MM

AP MAX с ϴ MM

AP MAX с Ϯ,ϯ MM

AP MAX с Ϯ,ϵ MM

ap max с ϯ mm
AP MAX с Ϭ,ϴ MM

ϰ Schneidkanten
ϰ cuƫng edges

ϰ Schneidkanten
ϰ cuƫng edges

ϰ Schneidkanten
ϰ cuƫng edges

ϴ Schneidkanten
ϴ cuƫng edges

ϴ Schneidkanten
ϴ cuƫng edges

ϲ Schneidkanten
ϲ cuƫng edges

ϭϮ Schneidkanten
ϭϮ cuƫng edges
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

Fräser Ø

CuƩer T
[mm]

WSP

Insert

Eīektiver Durchmesser Def in Relation zur Schniƫefe ap [mm]

Eīective diameter Def in relation to ap [mm]

ap = 0 ap с Ϭ͕ϱ ap с ϭ͕Ϭ

16

ZDCW 070304

ϲ͕Ϭ ϭϮ͕Ϯ ϭϱ͕ϯ

20 ϭϬ͕Ϭ ϭϲ͕Ϯ ϭϵ͕ϯ

25 ϭϱ͕Ϭ Ϯϭ͕Ϯ Ϯϰ͕ϯ

32 ϮϮ͕Ϭ Ϯϴ͕Ϯ ϯϭ͕ϯ

25

ZDCW 09T304

ϭϭ͕ϲ Ϯϭ͕Ϭ Ϯϯ͕ϳ

32 ϭϴ͕ϳ Ϯϳ͕ϵ ϯϬ͕ϳ

40 Ϯϳ͕ϳ ϯϱ͕ϵ ϯϴ͕ϳ

Fräser Ø

CuƩer T
[mm]

WSP

Insert

Eīektiver Durchmesser Def in Relation zur Schniƫefe ap [mm]

Eīective diameter Def in relation to ap [mm]

ap = 0 ap с Ϭ͕ϱ ap с ϭ͕Ϭ ap с ϭ͕ϱ

32 ZDEW 120408 ϭϰ͕ϱ Ϯϰ͕ϳ Ϯϴ͕Ϭ ϯϬ͕ϭ

40 ZDEW 120408 ϮϮ͕ϱ ϯϮ͕ϴ ϯϲ͕ϭ ϯϴ͕Ϯ

50 ZDEW 120408 ϯϮ͕ϱ ϰϮ͕ϵ ϰϲ͕ϭ ϰϴ͕ϯ

63 ZDEW 120408 ϰϱ͕ϱ ϱϲ͕Ϭ ϱϵ͕Ϯ ϲϭ͕ϯ

80 ZDEW 120408 ϲϮ͕ϱ ϳϯ͕Ϭ ϳϲ͕Ϯ ϳϴ͕ϯ

HKCHGESCHWINDIGKEIdS ΈHFCΉ ͳ FR	SER

S . Def . n
1000vc = mͬmin

Formel zur Berechnung der SchniƩgeschwindigkeit͗ Formula for calculating cuƫng speed͗

HIGH FEED CUddERS ΈHF CUddERSΉ

Eīektiver Durchmesser der Planfrćser͗ Eīective diameter of cuƩer for face milling͗
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

hm ap max

2Rekv.fz = mmͬtooth
mmͬZahn

dŚe optimum feed from tŚe recommended cŚip tŚickness depends on tŚe 
macŚined material and tŚe deptŚ of cut.Ύ
ΎͿ dŚe recommended deptŚ of cut can ďe found in tŚe relevant product 

page in tŚe catalogue.

Kptimaler sorscŚuď fƺr die empfoŚlene ^pandicke in �ďŚängigkeit vom 
ďearďeiteten Daterial und der ^cŚniƩtiefeΎ.
ΎͿ �mpfoŚlene ^cŚniƩtiefen finden ^ie im ProdukƩeil des Kataloges.

Informationen fƺr die CNC - Programmierung͗ Information for CNC programming͗

WSP

Insert
R t

[mm] [mm] 

ZDCW 070304 ϭ͕ϳϬ Ϭ͕ϲϬ

ZDCW 09T304 Ϯ͕Ϯϳ Ϭ͕ϱϮ

ZDEW 120408 ϯ͕ϱϮ Ϭ͕ϲϰ

PD.. 0905.. ϰ͕ϱϬ ϭ͕ϭϬ

Fräser Ø

CuƩer T
[mm]

WSP

Insert

Eīektiver Durchmesser Def in Relation zur Schniƫefe ap [mm]

Eīective diameter Def in relation to ap [mm]

ap = 0 ap с Ϭ͕ϱ ap с ϭ͕Ϭ ap с ϭ͕ϱ ap с Ϯ͕Ϭ

32

PD .. 0905

ϭϴ͕ϲ Ϯϭ͕ϯ Ϯϰ͕Ϭ Ϯϲ͕ϳ Ϯϵ͕ϱ

40 Ϯϱ͕ϴ Ϯϴ͕ϳ ϯϭ͕ϲ ϯϰ͕ϱ ϯϳ͕ϯ

42 Ϯϳ͕ϴ ϯϬ͕ϲ ϯϯ͕ϱ ϯϲ͕ϰ ϯϵ͕ϯ

50 ϯϱ͕ϲ ϯϴ͕ϱ ϰϭ͕ϰ ϰϰ͕ϯ ϰϳ͕Ϯ

52 ϯϳ͕ϲ ϰϬ͕ϱ ϰϯ͕ϰ ϰϲ͕ϯ ϰϯ͕ϰ

63 ϰϴ͕ϲ ϱϭ͕ϱ ϱϰ͕ϰ ϱϳ͕ϰ ϲϬ͕ϯ

66 ϱϭ͕ϲ ϱϰ͕ϱ ϱϳ͕ϰ ϲϬ͕ϯ ϲϯ͕Ϯ

80 ϲϱ͕ϲ ϲϴ͕ϱ ϳϭ͕ϰ ϳϰ͕ϰ ϳϳ͕ϯ

100 ϴϱ͕ϲ ϴϴ͕ϱ ϵϭ͕ϰ ϵϰ͕ϯ ϵϳ͕Ϯ
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dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

SPH	RISCHE FR	SER DES dzPS LϮͳSZP

Klemmung der WendeschneidplaƩen
ZicŚtige Dontage der tendescŚneidplaƩen͗ die Darkierungen auf dem 
&räskƂrper und die tendescŚneidplaƩe mƺssen identiscŚ sein. ; භ mit භ Ϳ 
 und ;භභ mit භභ Ϳ

SPHERICAL MILLING CUddERS KF dzPE LϮͳSZP

Clamping of inserts
Correct mounting of inserts͗ 
tŚe markings on tŚe cuƩer ďodǇ and tŚe insert must ďe identical. 
; භ ǁitŚ භ Ϳ and ;භභ ǁitŚ භභ Ϳ

Bearbeitung mit einem hohen Werkzeugƺberhang
�ei der �earďeitung mit langen terkǌeugen͕ ist es ratsam die ^cŚniƩͲ
gescŚǁindigkeit auf ϯϬ ďis ϰϬ й ǌu reduǌieren anstaƩ die siďrationen ǌu 
eliminieren.

Machining with a high tool overhang
tŚen macŚining ǁitŚ long tools͕ it is advisaďle to reduce tŚe cuƫng 
speed ďǇ ϯϬ to ϱϬ й in order to eliminate viďrations.

Rauheit Rt͗
tert Rt aďŚängig von ae

Roughness Rt͗
salue of Rt depending on ae

Korrektur des Vorschubes abhćngig von dem bearbeiteten ProĮl͗ Correction of feed depending on machined proĮle͗

100%
100%

80%

60%

100%

40% 60%

20o

45o

45o

80o

100%
100%

80%

60%

100%

40% 60%

20o

45o

45o

80o

100%
100%

80%

60%

100%

40% 60%

20o

45o

45o

80o

100%
100%

80%

60%

100%

40% 60%

20o

45o

45o

80o

ϭͲPunktͲDarkierung ͬ Darking ; භ Ϳ ϮͲPunkteͲDarkierung ͬ Darking  ; භ භ Ϳ

Frćserdurchmesser
Diameter of cuƩer 10 12 16 20 25 32 40 50

ae Ϭ͕ϳ ϭ͕Ϭ ϭ͕ϱ ϭ͕Ϭ ϭ͕ϱ Ϯ͕Ϭ ϭ͕Ϭ Ϯ͕Ϭ ϯ͕Ϭ Ϯ͕Ϭ ϯ͕Ϭ ϰ͕Ϭ ϯ͕Ϭ ϰ͕Ϭ ϱ͕Ϭ ϯ͕Ϭ ϰ͕Ϭ ϱ͕Ϭ ϰ͕Ϭ ϲ͕Ϭ ϴ͕Ϭ ϰ͕Ϭ ϲ͕Ϭ ϴ͕Ϭ

Rt Ϭ͕Ϭϭ Ϭ͕ϬϮ Ϭ͕Ϭϯ Ϭ͕ϬϮ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϬϮ Ϭ͕Ϭϲ Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕Ϭϵ Ϭ͕ϭϲ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕ϭϯ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϯϯ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕ϯϮ

Rt

ae

ae
2

8R
Rt =
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

�eispiel͗ &ƺr einen &räser mit DurcŚmesser ϮϬ mm und einer ^cŚniƩtiefe von ap с ϯ mm͖ der eīektive 
Durchmesser Def с ϭϰ͕ϯ mm.

�ǆample͗ &or a cuƩer of T ϮϬ mm and deptŚ of cut ap с ϯ mm͕ tŚe eīective T Def с ϭϰ.ϯ mm.

Eīektiver SchniƩdurchmesser Def abhćngig von ap͗ Eīective cuƫng diameter Def depending on ap͗

Die ^cŚniƩgescŚǁindigkeit muss immer fƺr den eīektiven DurcŚmesser 
kalkuliert ǁerden.

dŚe cuƫng speed must alǁaǇs ďe calculated for tŚe eīective 

vc ^cŚniƩgescŚǁindigkeit mͬmin Cuƫng speed mͬmin 

n DreŚǌaŚl U.ͬmin Eumďer of revolutions ZPD 

D Durchmesser des Fräsers [mm] Diameter of cuƩer mm 

Def  eīektiver ^cŚniƩdurcŚmesser mm �īective cuƫng diameter mm 

ap ^cŚniƩtiefe mm DeptŚ of cut mm 

ap

Ø D 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

10 ϲ͕Ϭ ϴ͕Ϭ ϵ͕Ϯ ϵ͕ϴ ϭϬ͕Ϭ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ

12 ϲ͕ϲ ϴ͕ϵ ϭϬ͕ϰ ϭϭ͕ϯ ϭϭ͕ϴ ϭϮ͕Ϭ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ

16 ϳ͕ϳ ϭϬ͕ϲ ϭϮ͕ϱ ϭϯ͕ϵ ϭϰ͕ϴ ϭϱ͕ϱ ϭϱ͕ϵ ϭϲ͕Ϭ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ

20 ϴ͕ϳ ϭϮ͕Ϭ 14,3 ϭϲ͕Ϭ ϭϳ͕ϯ ϭϴ͕ϯ ϭϵ͕ϭ ϭϵ͕ϲ ϭϵ͕ϵ ϮϬ͕Ϭ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ

25 ϵ͕ϴ ϭϯ͕ϲ ϭϲ͕Ϯ ϭϴ͕ϯ ϮϬ͕Ϭ Ϯϭ͕ϰ ϮϮ͕ϰ Ϯϯ͕ϯ Ϯϰ͕Ϭ Ϯϰ͕ϱ Ϯϰ͕ϴ Ϯϱ͕Ϭ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ

30 ϭϬ͕ϴ ϭϱ͕Ϭ ϭϴ͕Ϭ ϮϬ͕ϰ ϮϮ͕ϰ Ϯϰ͕Ϭ Ϯϱ͕ϰ Ϯϲ͕ϱ Ϯϳ͕ϱ Ϯϴ͕ϯ Ϯϴ͕ϵ Ϯϵ͕ϰ Ϯϵ͕ϳ Ϯϵ͕ϵ ϯϬ͕Ϭ ͳ ͳ

32 ϭϭ͕ϭ ϭϱ͕ϱ ϭϴ͕ϳ Ϯϭ͕Ϯ Ϯϯ͕Ϯ Ϯϱ͕Ϭ Ϯϲ͕ϱ Ϯϳ͕ϳ Ϯϴ͕ϴ Ϯϵ͕ϳ ϯϬ͕ϰ ϯϭ͕Ϭ ϯϭ͕ϰ ϯϭ͕ϳ ϯϭ͕ϵ ϯϮ͕Ϭ ͳ

40 ϭϮ͕ϱ ϭϳ͕ϰ Ϯϭ͕ϭ Ϯϰ͕Ϭ Ϯϲ͕ϱ Ϯϴ͕ϲ ϯϬ͕ϰ ϯϮ͕Ϭ ϯϯ͕ϰ ϯϰ͕ϲ ϯϱ͕ϳ ϯϲ͕ϳ ϯϳ͕ϱ ϯϴ͕Ϯ ϯϴ͕ϳ ϯϵ͕Ϯ ϯϵ͕ϱ 

50 ϭϰ͕Ϭ ϭϵ͕ϲ Ϯϯ͕ϳ Ϯϳ͕ϭ ϯϬ͕Ϭ ϯϮ͕ϱ ϯϰ͕ϳ ϯϲ͕ϳ ϯϴ͕ϰ ϰϬ͕Ϭ ϰϭ͕ϰ ϰϮ͕ϳ ϰϯ͕ϵ ϰϰ͕ϵ ϰϱ͕ϴ ϰϲ͕ϲ ϰϳ͕ϰ 

100%
100%

80%

60%

100%

40% 60%

20o

45o

45o

80o

D

ap

øD

øDef

100%
100%

80%

60%

100%

40% 60%

20o

45o

45o

80o

a p

øD
øDefDef = 2  .     ap  . (D - ap) [mm]

Def = 2 .   ap . (D - ap) . cos D [mm]

S . Def . n
1000

vc = mͬmin
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

WendeschneidplaƩen 
(WSP)

Marking of inserts

D/2 ap max
Empfohlene Spandicke in Bezug auf das zu zerspanende Material

Recommended chip thicknesses for the machined material groups

[mm] P M K N S H

ZP ϭϬERͳFM 5,0 8,9 Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϭϬ ͵ Ϭ͕Ϭϰ ͳ Ϭ͕Ϭϲ Ϭ͕Ϭϰ ͳ Ϭ͕Ϭϲ

ZP ϭϮERͳFM 6,0 10,7 Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϭϬ ͵ Ϭ͕Ϭϰ ͳ Ϭ͕Ϭϲ Ϭ͕Ϭϰ ͳ Ϭ͕Ϭϲ

ZP ϭϮERͳM 6,0 10,7 Ϭ͕Ϭϲ ͳ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϭϲ ͳ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϭϲ ͳ Ϭ͕ϭϮ ͵  ͵ ͵

ZP ϭϲERͳFM 8,0 14,4 Ϭ͕Ϭϲ ͳ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϭϲ ͳ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϭϲ ͳ Ϭ͕ϭϯ ͵ Ϭ͕Ϭϰ ͳ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕Ϭϰ ͳ Ϭ͕Ϭϳ

ZP ϭϲERͳM 8,0 14,4 Ϭ͕Ϭϳ ͳ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕Ϭϳ ͳ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕Ϭϳ ͳ Ϭ͕ϭϱ ͵  ͵ ͵

ZP ϭϲERͳR 8,0 14,4 Ϭ͕Ϭϵ ͳ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϭϵ ͳ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϭϵ ͳ Ϭ͕ϭϵ ͵ ͵ ͵

ZP ϮϬERͳF 10,0 17,9 Ϭ͕Ϭϰ ͳ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕Ϭϰ ͳ Ϭ͕Ϭϳ ͵ ͵ Ϭ͕Ϭϯ ͳ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϭϯ ͳ Ϭ͕Ϭϱ

ZP ϮϬERͳFM 10,0 17,9 Ϭ͕Ϭϲ ͳ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϭϲ ͳ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϭϲ ͳ Ϭ͕ϭϯ ͵ Ϭ͕Ϭϰ ͳ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕Ϭϰ ͳ Ϭ͕Ϭϳ

ZP ϮϬERͳM 10,0 17,9 Ϭ͕Ϭϳ ͳ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕Ϭϳ ͳ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕Ϭϳ ͳ Ϭ͕ϭϱ ͵ ͵ ͵

ZP ϮϬERͳR 10,0 17,9 Ϭ͕Ϭϵ ͳ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϭϵ ͳ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϭϵ ͳ Ϭ͕ϭϵ ͵ ͵ ͵ 

ZP ϮϱERͳFM 12,5 22,3 Ϭ͕Ϭϴ ͳ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϭϴ ͳ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϭϴ ͳ Ϭ͕ϭϳ ͵ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕Ϭϴ

ZP ϮϱERͳM 12,5 22,3 Ϭ͕ϭϬ ͳ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕ϭϬ ͳ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕ϭϬ ͳ Ϭ͕ϮϬ ͵  ͵ ͵

ZP ϮϱERͳR 12,5 22,3 Ϭ͕ϭϮ ͳ Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕ϭϮ ͳ Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕ϭϮ ͳ Ϭ͕Ϯϱ ͵ ͵ ͵

ZP ϯϮERͳFM 16,0 28,6 Ϭ͕Ϭϴ ͳ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϭϴ ͳ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕Ϭϴ ͳ Ϭ͕ϭϳ ͵ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕Ϭϴ

ZP ϯϮERͳM 16,0 28,6 Ϭ͕ϭϬ ͳ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕ϭϬ ͳ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕ϭϬ ͳ Ϭ͕ϮϬ ͵ ͵ ͵

ZP ϯϮERͳR 16,0 28,6 Ϭ͕ϭϮ ͳ Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕ϭϮ ͳ Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕ϭϮ ͳ Ϭ͕Ϯϱ ͵ ͵ ͵

ZP ϰϬERͳR 20,0 35,7 Ϭ͕ϭϮ ͳ Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕ϭϮ ͳ Ϭ͕ϮϮ Ϭ͕ϭϮ ͳ Ϭ͕Ϯϱ ͵ ͵ ͵

ZP ϱϬERͳF 25,0 44,7 Ϭ͕Ϭϳ ͳ Ϭ͕ϭϯ Ϭ͕Ϭϳ ͳ Ϭ͕ϭϯ ͵ ͵ ͵ ͵

Vorschubbereiche͗ Feed ranges͗

hm

arc cos .sin
D/2 - ap

D/2

fz = mmͬZaŚn
mmͬtootŚ( Ϳ ][

ØD
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

dzP KϯͳCyP SPH	RISCHER FR	SER

Vorschubkalkulation͗

dzPE KϯͳCyP SPHERICAL CUddERS

Feed calculation͗

Empfohlene Spandicke hmax ͗ Recommended chip thickness hmax ͗

Vorschubkorrekturfaktor ka in Beziehung zu ap und ae͗ Feed correction factor ka in relation to ap and ae͗

fz  =  hmax . ka . kL2
mmͬZaŚn
mmͬtootŚ

Ø Fräser 

T cuƩer
WSP

Inserts
P M K N S H

^pandicke ͬ CŚip tŚickness hmax [mm] 

16 XP16ER-FM Ϭ͕Ϭϱ Ͳ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϭϱ Ͳ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϭϲ Ͳ Ϭ͕ϭϮ – Ϭ͕Ϭϯ Ͳ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕Ϭϯ Ͳ Ϭ͕Ϭϱ 

20 XP20ER-FM Ϭ͕Ϭϳ Ͳ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕Ϭϳ Ͳ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϭϵ Ͳ Ϭ͕ϭϱ – Ϭ͕Ϭϱ Ͳ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕Ϭϱ Ͳ Ϭ͕Ϭϳ 

25 XP25ER-FM Ϭ͕Ϭϳ Ͳ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕Ϭϳ Ͳ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕Ϭϵ Ͳ Ϭ͕ϭϱ – Ϭ͕Ϭϱ Ͳ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕Ϭϱ Ͳ Ϭ͕Ϭϳ 

32 XP32ER-FM Ϭ͕ϭϬ Ͳ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕ϭϬ Ͳ Ϭ͕ϭϲ Ϭ͕ϭϬ Ͳ Ϭ͕ϮϬ – Ϭ͕Ϭϲ Ͳ Ϭ͕Ϭϵ Ϭ͕Ϭϲ Ͳ Ϭ͕Ϭϵ 

Def ap
ae  [mm]

0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 5,5 6 6,5 7 7,5 8

5,6 0,5

7,7 1

9,3 1,5

10,6 2

11,6 2,5

12,5 3

13,2 3,5

13,9 4

14,4 4,5

14,8 5

15,2 5,5

15,5 6

15,7 6,5

15,9 7

16,0 7,5

16,0 8

Def ap
ae  [mm]

0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 5,5 6 6,5 7 7,5 8 8,5 9 9,5 10

3,2 0,5

8,7 1

10,5 1,5

12,0 2

13,2 2,5

14,3 3

15,2 3,5

16,0 4

16,7 4,5

17,3 5

17,9 5,5

18,3 6

18,7 6,5

19,1 7

19,4 7,5

19,6 8

19,8 8,5

19,9 9

20,0 9,5

20,0 10

3,0

3,0

1,5

1,5

1,0

1,0

0,5

0,5

ungeeigneter
Bereich

Forbidden area

ungeeigneter
Bereich

Forbidden area

2,0

2,0

D = 16 MM

D = 20 MM

ka 
3,0
2,0
1,5
1,0
0,5

-

ka 
3,0
2,0
1,5
1,0
0,5

-
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

Vorschubkorrekturfaktor kL2 in Beziehung zum Werkzeugƺberhang͗ Feed correction factor kL2 in relation to tool overhang͗

Def ap
ae  [mm]

0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 5,5 6 6,5 7 7,5 8 8,5 9 9,5 10 10,5 11 11,5 12 12,5

7,0 0,5

9,8 1

11,9 1,5

13,6 2

15, 2,5

16,2 3

17,3 3,5

18,3 4

19,2 4,5

20 5

20,7 5,5

21,4 6

21,9 6,5

22,4 7

22,9 7,5

23,3 8

23,7 8,5

24,0 9

24,3 9,5

24,5 10

24,7 10,5

24,8 11

24,9 11,5

25,0 12

25,0 12,5

Def ap
ae  [mm]

Ϭ͕ϱ 1 ϭ͕ϱ 2 Ϯ͕ϱ ϯ ϯ͕ϱ ϰ ϰ͕ϱ 5 ϱ͕ϱ 6 ϲ͕ϱ ϳ ϳ͕ϱ 8 ϴ͕ϱ ϵ ϵ͕ϱ 10 ϭϬ͕ϱ 11 ϭϭ͕ϱ 12 ϭϮ͕ϱ ϭϯ ϭϯ͕ϱ ϭϰ ϭϰ͕ϱ 15 ϭϱ͕ϱ 16
7,9 0,5

11,1 1

13,5 1,5

15,5 2

17,2 2,5

18,7 3

20,0 3,5

21,2 4

22,2 4,5

23,2 5

24,1 5,5

25,0 6

25,7 6,5

26,5 7

27,1 7,5

27,7 8

28,3 8,5

28,8 9

39,2 9,5

29,7 10

30,0 10,5

30,4 11

30,7 11,5

31,0 12

32,1 12,5

31,4 13

31,6 13,5

31,7 14

31,9 14,5

31,9 15

32,0 15,5

32,0 16

L1 ΈmmΉ kL2

D ч L2 ч ϯD ϭ͕Ϭ 
ϯ͕ϭD ч L2 ч ϰD Ϭ͕ϵ 
ϰ͕ϭD ч L2 ч ϲD Ϭ͕ϳ 

6D ч L2 Ϭ͕ϱ 

3,0

3,0

1,5

1,5

1,0

1,0

0,5

0,5

2,0

2,0

D = 25 mm

D = 32 mm

ka 
3,0
2,0
1,5
1,0
0,5

-

ka 
3,0
2,0
1,5
1,0
0,5

-

ungeeigneter
Bereich

Forbidden area

ungeeigneter
Bereich

Forbidden area
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

Vorschubkalkulation͗ Feed calculation͗

Eīektiver Bereich fƺr eine Werkzeugschneide͗ Eīective area for ϭ tool cuƫng edge͗

vf  =  3 . fz . n mmͬmin
1000 . vc

S . Def

n = Uͬmin
[RPM]

[mm]Def =      D2 - (D - 2ap)2 . sin J + (D - 2ap) . cos J

Def =      D2 - (D - 2ap)2

D  [mm] Eef 1 Def 1  [mm] ap1  [mm]

16 ϰϭΣ ϱ͕ϱϲϴ Ϭ͕ϱϭ
20 ϯϳΣ ϲ͕ϯϭϰ Ϭ͕ϱϮ 
25 ϯϳΣ ϳ͕ϵϬϭ Ϭ͕ϲϱ 
ϯϮ ϯϳΣ ϭϬ͕ϭϮϮ Ϭ͕ϴϯ 

AE

ae

D

AP

ap

AP1

Eef1

DEF1

D
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

Klemmung der WendeschneidplaƩen͗ Clamping of inserts͗

Eur die ^cŚrauďe lƂsen ;ϱͲϲ DreŚungenͿ.
KnlǇ loosen tŚe screǁ ;ϱͲϲ turnsͿ.

1

�nǌieŚen der ^cŚrauďe.
digŚten tŚe screǁ.

5

terkǌeugsitǌ ausďlasen und reinigen.
�loǁ out and clean tŚe tool seat.

3

�nƞernen ^ie die tendescŚneidplaƩe aus dem ^itǌ 
in ZicŚtung des Pfeils.

Zemove tŚe insert from tŚe seat in tŚe direction of tŚe arroǁ.

2

�infƺgen der tendescŚneidplaƩe in den ^itǌ in PfeilricŚtung.
Place tŚe insert into tŚe seat in tŚe direction of tŚe arroǁ.

4
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

FRÄSEN TIEFER SCHULTERN

Empfohlener Vorschub ͬ Spandickenbereich͗

MILLING DEEP SHOULDERS

Recommended feedͬchip thickness range͗

Ø Fräser

T cuƩer
Empfohlene miƩlere Spandicke

Rec͘ medium chip thickness
ae = 2 ae = 5 ae = 10 ae = 20 ae с ϰϬ ae = 80

fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max

[mm] h m  [mm] mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

63 0,07 - 0,09 Ϭ͕ϯϵ Ϭ͕ϱϭ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϯϮ – – – – – – – –

80 0,07 - 0,09 Ϭ͕ϰϰ Ϭ͕ϱϳ Ϭ͕Ϯϴ Ϭ͕ϯϲ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕Ϯϲ – – – – – –

100 0,07 - 0,09 Ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϲϰ Ϭ͕ϯϮ Ϭ͕ϰϭ Ϭ͕Ϯϯ Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϭϲ Ϭ͕Ϯϭ – – – –

125 0,07 - 0,09 Ϭ͕ϱϱ Ϭ͕ϳϭ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϰϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϯϮ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕Ϯϯ – – – –

160 0,07 - 0,09 Ϭ͕ϲϯ Ϭ͕ϴϭ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱϭ Ϭ͕Ϯϴ Ϭ͕ϯϲ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕Ϯϲ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϭϵ – –

200 0,07 - 0,09 Ϭ͕ϳϬ Ϭ͕ϵϬ Ϭ͕ϰϰ Ϭ͕ϱϳ Ϭ͕ϯϮ Ϭ͕ϰϭ Ϭ͕Ϯϯ Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϭϲ Ϭ͕Ϯϭ – –

250 0,07 - 0,09 Ϭ͕ϳϴ ϭ͕Ϭϭ Ϭ͕ϱϬ Ϭ͕ϲϰ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϰϱ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϯϮ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕Ϯϯ Ϭ͕ϭϯ Ϭ͕ϭϳ

315 0,07 - 0,09 Ϭ͕ϴϴ ϭ͕ϭϯ Ϭ͕ϱϲ Ϭ͕ϳϮ Ϭ͕ϯϵ Ϭ͕ϱϭ Ϭ͕Ϯϴ Ϭ͕ϯϲ Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕Ϯϲ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϭϵ

Ø Fräser

T cuƩer
Empfohlene miƩlere Spandicke

Rec͘ medium chip thickness
ae = 2 ae с ϰ ae= 8 ae = 12 ae = 16

fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max

[mm] h m  [mm] mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

40 0,025 - 0,09 Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕ϰϭ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕Ϭϲ Ϭ͕Ϯϭ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϭϳ Ϭ͕Ϭϰ Ϭ͕ϭϱ

50 0,025 - 0,09 Ϭ͕ϭϯ Ϭ͕ϰϱ Ϭ͕Ϭϵ Ϭ͕ϯϮ Ϭ͕Ϭϲ Ϭ͕Ϯϯ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϭϵ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϭϳ

63 0,025 - 0,09 Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϱϭ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϯϲ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕Ϯϲ Ϭ͕Ϭϲ Ϭ͕Ϯϭ Ϭ͕Ϭϱ Ϭ͕ϭϵ

80 0,025 - 0,09 Ϭ͕ϭϲ Ϭ͕ϱϳ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕ϰϭ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕Ϭϳ Ϭ͕Ϯϰ Ϭ͕Ϭϲ Ϭ͕Ϯϭ

Ø Fräser

T cuƩer
Empfohlene miƩlere Spandicke

Rec͘ medium chip thickness
ae = 2 ae с ϰ ae = 8 ae = 12 ae = 16

fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max

[mm] h m  [mm] mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

25 0,05 - 0,08 Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϭϯ Ϭ͕Ϯϭ Ϭ͕Ϭϵ Ϭ͕ϭϱ – – – –

32 0,05 - 0,08 Ϭ͕ϮϬ Ϭ͕ϯϮ Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕Ϯϯ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϭϳ – – – –

40 0,05 - 0,08 Ϭ͕Ϯϯ Ϭ͕ϯϲ Ϭ͕ϭϲ Ϭ͕Ϯϲ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϭϵ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϭϱ – –

50 0,05 - 0,08 Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϭϯ Ϭ͕Ϯϭ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕ϭϳ Ϭ͕Ϭϵ Ϭ͕ϭϱ

Ø Fräser

T cuƩer
Empfohlene miƩlere Spandicke

Rec͘ medium chip thickness
ae = 2 ae с ϰ ae = 8 ae = 12 ae = 16

fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max

[mm] h m  [mm] mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

63 0,08 - 0,22 Ϭ͕ϰϱ ϭ͕Ϯϰ Ϭ͕ϯϮ Ϭ͕ϴϴ Ϭ͕Ϯϯ Ϭ͕ϲϯ Ϭ͕ϭϵ Ϭ͕ϱϮ Ϭ͕ϭϳ Ϭ͕ϰϲ

80 0,08 - 0,22 Ϭ͕ϱϭ ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϯϲ Ϭ͕ϵϵ Ϭ͕Ϯϲ Ϭ͕ϳϭ Ϭ͕Ϯϭ Ϭ͕ϱϴ Ϭ͕ϭϵ Ϭ͕ϱϭ

dyp :-CSDϭϮy ͬ CϵϬSPϭϮy zylindrischer Frćser͗ dype :-CSDϭϮy ͬ CϵϬSPϭϮy cylindrical cuƩers͗

Scheibenfrćser͗ Disc cuƩers͗

dyp :-SADϭϭE ͬ d-SϵϬADϭϭE zylindrischer Frćser͗ dype :-SADϭϭE ͬ d-SϵϬADϭϭE cylindrical cuƩers͗ 

dyp :-SLSNϭyy zylindrischer Frćser͗ dype :-SLSNϭyy cylindrical cuƩers͗
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

dzP :ͳSADϭϲEͬdSϵϬADϭϲE ZzLINDRISCHE FR	SER dzPE :ͳSADϭϲEͬdSϵϬADϭϲE CzLINDRICAL CUddERS
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Ø Fräser

T cuƩer
Empfohlene miƩlere Spandicke

Rec͘ medium chip thickness

ae  = 20 ae = 25 ae = 30 ae = 35 ae = 40 ae = 45 ae = 50

fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max

[mm] hm  [mm] mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

50 Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϭϳ Ϭ͕ϭϯ Ϭ͕ϭϲ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕ϭϰ
63 Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϭϬ – – Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕ϭϯ Ϭ͕ϭϲ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕ϭϰ
80 Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϭϬ – – – – Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕ϭϯ Ϭ͕ϭϲ Ϭ͕ϭϯ Ϭ͕ϭϲ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϭϱ

100 Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϭϬ – – – – – – Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϭϴ Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϭϳ Ϭ͕ϭϯ Ϭ͕ϭϲ Ϭ͕ϭϯ Ϭ͕ϭϲ

Ø Fräser

T cuƩer
Empfohlene miƩlere Spandicke

Rec͘ medium chip thickness

ae = 55 ae = 63 ae = 70 ae = 80 ae = 90 ae = 100

fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max

[mm] hm  [mm] mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

50 Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϭϬ – – – – – – – – – – – –
63 Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕ϭϰ – – – – – – – –
80 Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕ϭϰ – – – –

100 Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϭϮ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϭϭ Ϭ͕ϭϰ Ϭ͕ϭϯ Ϭ͕ϭϱ

Ø Fräser

T cuƩer
Empfohlene miƩlere Spandicke

Rec͘ medium chip thickness

ae = 2 ae = 4 ae = 8 ae = 12 ae = 16 ae = 20 ae = 24 ae = 30

fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max

[mm] hm  [mm] mmͬZaŚn ͬ mmͬtootŚ

50 Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱϬ Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϯϲ Ϭ͕Ϯϭ Ϭ͕Ϯϲ Ϭ͕ϭϳ Ϭ͕Ϯϭ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϭϵ – – – – – –
63 Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϰϱ Ϭ͕ϱϲ Ϭ͕ϯϮ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕Ϯϯ Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϭϵ Ϭ͕Ϯϰ Ϭ͕ϭϳ Ϭ͕Ϯϭ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϭϵ – – – –
80 Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϱϭ Ϭ͕ϲϰ Ϭ͕ϯϲ Ϭ͕ϰϱ Ϭ͕Ϯϲ Ϭ͕ϯϮ Ϭ͕Ϯϭ Ϭ͕Ϯϳ Ϭ͕ϭϵ Ϭ͕Ϯϯ Ϭ͕ϭϳ Ϭ͕Ϯϭ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϭϵ – –

100 Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϱϳ Ϭ͕ϳϭ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϱϬ Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϯϲ Ϭ͕Ϯϰ Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕Ϯϭ Ϭ͕Ϯϲ Ϭ͕ϭϵ Ϭ͕Ϯϯ Ϭ͕ϭϳ Ϭ͕Ϯϭ Ϭ͕ϭϱ Ϭ͕ϭϵ

^cŚniƩtiefe
DeptŚ of cut

^cŚniƩtiefe
DeptŚ of cut

^cŚniƩtiefe
DeptŚ of cut

Fräserdurchmesser
Dilling cuƩer diameter

�reite der &räsŇäcŚe ae х ϭͬϯ D
tidtŚ of cut surface ae х ϭͬϯ D

fz min с DinimalǌaŚnteilung mm.ZaŚnͲϭ]
fz max с DaǆimalǌaŚnteilung mm.ZaŚnͲϭ]
ae с �reite der &räsŇäcŚe mm
ap с ^cŚniƩtiefe mm
D = Fräserdurchmesser [mm]

fz min с DinimalǌaŚnteilung mm.ZaŚnͲϭ]
fz max с DaǆimalǌaŚnteilung mm.ZaŚnͲϭ]
ae с �reite der &räsŇäcŚe mm
ap с ^cŚniƩtiefe mm
D = Fräserdurchmesser [mm]

�reite der &räsŇäcŚe ae ф ϭͬϯ D
tidtŚ of cut surface ae ф ϭͬϯ D 

fz min с minimum feed per tootŚ mm.tootŚͲϭ]
fz max с maǆimum feed per tootŚ mm.tootŚͲϭ]
ae с ǁidtŚ of cut surface mm
ap с deptŚ of cut mm
D с milling cuƩer diameter mm

fz min с minimum feed per tootŚ mm.tootŚͲϭ]
fz max с maǆimum feed per tootŚ mm.tootŚͲϭ]
ae с ǁidtŚ of cut surface mm
ap с deptŚ of cut mm
D с milling cuƩer diameter mm

Zum Eck- und Nuƞrćsen ae > 1/3 D / For shoulder and slot milling ae > 1/3 D

Zum Eckfrćsen ae < 1/3 D / For shoulder milling ae > 1/3 D

&or steels from ϮϬϬ to ϯϬϬ ,�͕ ǁe recommend reducing tŚe feed and cuƫng 
speed ďǇ ϭϱ й. &or steels from ϯϬϬ to ϰϱϬ ,�͕ ǁe recommend reducing tŚe 
feed and cuƫng speed ďǇ ϯϬ й.  &or cast iron group K͕ tŚe feed and cuƫng 
speed can ďe increased ďǇ ϮϬ й.

�s ǁird empfoŚlen͕ fƺr ^taŚl von ϮϬϬ ďis ϯϬϬ ,� den sorscŚuď und die 
^cŚniƩgescŚǁindigkeit um ϭϱ й ǌu senken. �s ǁird empfoŚlen͕ fƺr ^taŚl 
von ϯϬϬ ďis ϰϱϬ ,� den sorscŚuď und die ^cŚniƩgescŚǁindigkeit um ϯϬ 
й ǌu senken.  &ƺr 'uss Ͳ 'ruppe K ist es mƂglicŚ͕ den sorscŚuď und die 
^cŚniƩgescŚǁindigkeit um ϮϬ й ǌu erŚƂŚen.
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

ZERSPANUNGSWERKZEUGE ZUM ANFASEN SxxXP16

EinŇuss des Vorschub auf die Spandicke und Winkeleinstellung͗

MILLING CUTTER FOR CHAMFERING SxxXP16

InŇuence of feed on chip thickness and seƫng angle͗

Schneidenausfƺhrung͗ Cuƫng edge design͗

EinŇuss von max͘ diefe auf den Einstellwinkel͗

Anwendungsdiagramm fƺr SxxyPϭϲ Frćser͗

InŇuence of max͘ depth on seƫng angle͗

Application diagram for SxxyPϭϲ͗

Nr
sin Nr tg Nr

ap max

[mm]

Spandicke ͬ Chip thickness h [mm]

dyp ͬ dype E dyp ͬ dype S

ϭϱΣ Ϭ͕Ϯϱϵ Ϭ͕Ϯϲϴ ϳ

Ϭ͕Ϭϱ Ͳ Ϭ͕Ϭϳ Ͳ Ϭ͕ϭϬ Ϭ͕ϭϬ Ͳ Ϭ͕ϭϮ Ͳ Ϭ͕ϭϱ

ϮϱΣ Ϭ͕ϰϮϯ Ϭ͕ϰϲϲ 12
ϯϬΣ Ϭ͕ϱϬϬ Ϭ͕ϱϳϳ ϭϰ
ϯϱΣ Ϭ͕ϱϳϰ Ϭ͕ϳϬϬ 16
ϰϬΣ Ϭ͕ϲϰϯ Ϭ͕ϴϯϵ 18
ϰϱΣ Ϭ͕ϳϬϳ ϭ͕ϬϬϬ 20
ϱϬΣ Ϭ͕ϳϲϲ ϭ͕ϭϵϮ 22
ϱϱΣ Ϭ͕ϴϭϵ ϭ͕ϰϮϴ Ϯϯ
ϲϬΣ Ϭ͕ϴϲϲ ϭ͕ϳϯϮ 25
ϳϱΣ Ϭ͕ϵϲϲ ϯ͕ϳϯϮ 28

Sc
hn

iƩ
tie

fe
 ͬ 

De
pt

h o
f c

ut
 a p  [

m
m

] 

Sc
hn

iƩ
tie

fe
 ͬ 

De
pt

h o
f c

ut
 a p  [

m
m

] 

dǇp ͬ dǇpe SdǇp ͬ dǇpe E

aďgerundete ^cŚneide
rounded cuƫng edge

Nr = Nr = Nr = Nr = 

E
&ƺr t^P mit ^cŚneidenausfƺŚrung
&or inserts ǁitŚ cuƫng edge design S

&ƺr t^P mit ^cŚneidenausfƺŚrung
&or inserts ǁitŚ cuƫng edge design

Spandicke ͬ Chip thickness h [mm] Spandicke ͬ Chip thickness h [mm] 
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

Start SchniƩwerte und Vorschubbereiche͗ Initial cuƫng conditions͗

Relations for calculating cuƫng conditions with chamfering cuƩers͗Beziehungen fƺr die Berechnung der SchniƩdaten mit dem Fasenfrćser͗

N
r

ae ef  / Def

– 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 1,00

15° Ϭ͕ϲϭ Ͳ Ϭ͕ϴϲ Ͳ ϭ͕ϮϮ Ϭ͕ϱϬ Ͳ Ϭ͕ϳϬ Ͳ ϭ͕ϬϬ Ϭ͕ϰϯ Ͳ Ϭ͕ϲϬ Ͳ Ϭ͕ϴϲ Ϭ͕ϯϵ Ͳ Ϭ͕ϱϰ Ͳ Ϭ͕ϳϳ Ϭ͕ϯϱ Ͳ Ϭ͕ϰϵ Ͳ Ϭ͕ϳϭ Ϭ͕ϯϯ Ͳ Ϭ͕ϰϲ Ͳ Ϭ͕ϲϱ Ϭ͕ϯϭ Ͳ Ϭ͕ϰϯ Ͳ Ϭ͕ϲϭ Ϭ͕ϭϵ Ͳ Ϭ͕Ϯϳ Ͳ Ϭ͕ϯϵ

25° Ϭ͕ϯϳ Ͳ Ϭ͕ϱϮ Ͳ Ϭ͕ϳϱ Ϭ͕ϯϭ Ͳ Ϭ͕ϰϯ Ͳ Ϭ͕ϲϭ Ϭ͕Ϯϲ Ͳ Ϭ͕ϯϳ Ͳ Ϭ͕ϱϯ Ϭ͕Ϯϰ Ͳ Ϭ͕ϯϯ Ͳ Ϭ͕ϰϳ Ϭ͕ϮϮ Ͳ Ϭ͕ϯϬ Ͳ Ϭ͕ϰϯ Ϭ͕ϮϬ Ͳ Ϭ͕Ϯϴ Ͳ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϭϵ Ͳ Ϭ͕Ϯϲ Ͳ Ϭ͕ϯϳ Ϭ͕Ϯϰ Ͳ Ϭ͕Ϯϴ Ͳ Ϭ͕ϯϱ

30° Ϭ͕ϯϮ Ͳ Ϭ͕ϰϰ Ͳ Ϭ͕ϲϯ Ϭ͕Ϯϲ Ͳ Ϭ͕ϯϲ Ͳ Ϭ͕ϱϮ Ϭ͕ϮϮ Ͳ Ϭ͕ϯϭ Ͳ Ϭ͕ϰϱ Ϭ͕ϮϬ Ͳ Ϭ͕Ϯϴ Ͳ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϭϴ Ͳ Ϭ͕Ϯϲ Ͳ Ϭ͕ϯϳ Ϭ͕ϭϳ Ͳ Ϭ͕Ϯϰ Ͳ Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϭϲ Ͳ Ϭ͕ϮϮ Ͳ Ϭ͕ϯϮ Ϭ͕ϮϬ Ͳ Ϭ͕Ϯϰ Ͳ Ϭ͕ϯϬ

35° Ϭ͕Ϯϴ Ͳ Ϭ͕ϯϵ Ͳ Ϭ͕ϱϱ Ϭ͕Ϯϯ Ͳ Ϭ͕ϯϮ Ͳ Ϭ͕ϰϱ Ϭ͕ϭϵ Ͳ Ϭ͕Ϯϳ Ͳ Ϭ͕ϯϵ Ϭ͕ϭϳ Ͳ Ϭ͕Ϯϰ Ͳ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϭϲ Ͳ Ϭ͕ϮϮ Ͳ Ϭ͕ϯϮ Ϭ͕ϭϱ Ͳ Ϭ͕Ϯϭ Ͳ Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕Ϯϴ Ͳ Ϭ͕ϯϯ Ͳ Ϭ͕ϰϭ Ϭ͕ϭϳ Ͳ Ϭ͕Ϯϭ Ͳ Ϭ͕Ϯϲ

40° Ϭ͕Ϯϱ Ͳ Ϭ͕ϯϰ Ͳ Ϭ͕ϰϵ Ϭ͕ϮϬ Ͳ Ϭ͕Ϯϴ Ͳ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕ϭϳ Ͳ Ϭ͕Ϯϰ Ͳ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕ϭϲ Ͳ Ϭ͕ϮϮ Ͳ Ϭ͕ϯϭ Ϭ͕Ϯϴ Ͳ Ϭ͕ϯϰ Ͳ Ϭ͕ϰϯ Ϭ͕Ϯϲ Ͳ Ϭ͕ϯϮ Ͳ Ϭ͕ϯϵ Ϭ͕Ϯϱ Ͳ Ϭ͕ϯϬ Ͳ Ϭ͕ϯϳ Ϭ͕ϭϲ Ͳ Ϭ͕ϭϵ Ͳ Ϭ͕Ϯϯ

45° Ϭ͕ϮϮ Ͳ Ϭ͕ϯϭ Ͳ Ϭ͕ϰϱ Ϭ͕ϭϴ Ͳ Ϭ͕Ϯϲ Ͳ Ϭ͕ϯϳ Ϭ͕ϭϲ Ͳ Ϭ͕ϮϮ Ͳ Ϭ͕ϯϮ Ϭ͕Ϯϴ Ͳ Ϭ͕ϯϰ Ͳ Ϭ͕ϰϮ Ϭ͕Ϯϲ Ͳ Ϭ͕ϯϭ Ͳ Ϭ͕ϯϵ Ϭ͕Ϯϰ Ͳ Ϭ͕Ϯϵ Ͳ Ϭ͕ϯϲ Ϭ͕ϮϮ Ͳ Ϭ͕Ϯϳ Ͳ Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϭϰ Ͳ Ϭ͕ϭϳ Ͳ Ϭ͕Ϯϭ

50° Ϭ͕Ϯϭ Ͳ Ϭ͕Ϯϵ Ͳ Ϭ͕ϰϭ Ϭ͕ϭϳ Ͳ Ϭ͕Ϯϰ Ͳ Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕Ϯϵ Ͳ Ϭ͕ϯϱ Ͳ Ϭ͕ϰϰ Ϭ͕Ϯϲ Ͳ Ϭ͕ϯϭ Ͳ Ϭ͕ϯϵ Ϭ͕Ϯϰ Ͳ Ϭ͕Ϯϵ Ͳ Ϭ͕ϯϲ Ϭ͕ϮϮ Ͳ Ϭ͕Ϯϲ Ͳ Ϭ͕ϯϯ Ϭ͕Ϯϭ Ͳ Ϭ͕Ϯϱ Ͳ Ϭ͕ϯϭ Ϭ͕ϭϯ Ͳ Ϭ͕ϭϲ Ͳ Ϭ͕ϮϬ

55° Ϭ͕ϭϵ Ͳ Ϭ͕Ϯϳ Ͳ Ϭ͕ϯϵ Ϭ͕ϭϲ Ͳ Ϭ͕ϮϮ Ͳ Ϭ͕ϯϮ Ϭ͕Ϯϳ Ͳ Ϭ͕ϯϯ Ͳ Ϭ͕ϰϭ Ϭ͕Ϯϰ Ͳ Ϭ͕Ϯϵ Ͳ Ϭ͕ϯϳ Ϭ͕ϮϮ Ͳ Ϭ͕Ϯϳ Ͳ Ϭ͕ϯϯ Ϭ͕Ϯϭ Ͳ Ϭ͕Ϯϱ Ͳ Ϭ͕ϯϭ Ϭ͕ϭϵ Ͳ Ϭ͕Ϯϯ Ͳ Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϭϮ Ͳ Ϭ͕ϭϱ Ͳ Ϭ͕ϭϴ

60° Ϭ͕ϭϴ Ͳ Ϭ͕Ϯϲ Ͳ Ϭ͕ϯϳ Ϭ͕ϯϬ Ͳ Ϭ͕ϯϲ Ͳ Ϭ͕ϰϱ Ϭ͕Ϯϲ Ͳ Ϭ͕ϯϭ Ͳ Ϭ͕ϯϵ Ϭ͕Ϯϯ Ͳ Ϭ͕Ϯϴ Ͳ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕Ϯϭ Ͳ Ϭ͕Ϯϱ Ͳ Ϭ͕ϯϮ Ϭ͕ϮϬ Ͳ Ϭ͕Ϯϯ Ͳ Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϭϴ Ͳ Ϭ͕ϮϮ Ͳ Ϭ͕Ϯϳ Ϭ͕ϭϮ Ͳ Ϭ͕ϭϰ Ͳ Ϭ͕ϭϳ

75° Ϭ͕ϭϲ Ͳ Ϭ͕Ϯϯ Ͳ Ϭ͕ϯϯ Ϭ͕Ϯϳ Ͳ Ϭ͕ϯϮ Ͳ Ϭ͕ϰϬ Ϭ͕Ϯϯ Ͳ Ϭ͕Ϯϴ Ͳ Ϭ͕ϯϱ Ϭ͕Ϯϭ Ͳ Ϭ͕Ϯϱ Ͳ Ϭ͕ϯϭ Ϭ͕ϭϵ Ͳ Ϭ͕Ϯϯ Ͳ Ϭ͕Ϯϴ Ϭ͕ϭϳ Ͳ Ϭ͕Ϯϭ Ͳ Ϭ͕Ϯϲ Ϭ͕ϭϲ Ͳ Ϭ͕ϮϬ Ͳ Ϭ͕Ϯϱ Ϭ͕ϭϬ Ͳ Ϭ͕ϭϮ Ͳ Ϭ͕ϭϲ

vc 280 255 235 225 215 205 200 160

dyp ͬ dype E͗ yPHd ϭϲϬϰϭϮE dyp ͬ dype S͗ XPHT 160412S

FASE
CHAMFER

FASE MIT ABSATZ
CHAMFER WITH SHOULDER

NUT
SLOT

serŚältnis ap und ae ef  ͬ  Zelation ap and ae ef serŚältnis ap und ae ef  ͬ  Zelation ap and ae ef serŚältnis ap und ae ef  ͬ  Zelation ap and ae ef

tirkdurcŚmesser ͬ �īective diameter Def tirkdurcŚmesser ͬ �īective diameter Def tirkdurcŚmesser ͬ �īective diameter Def

sorscŚuď pro ZaŚnരͬര&eed per tootŚ fz sorscŚuď pro ZaŚnരͬര&eed per tootŚ fz

UmdreŚung pro DinuteരͬരZevolutions n

sorscŚuď pro Dinuteരͬരdaďle feed fmin

Def . S
vc . 1000

n = Uͬ͘min
rev͘ ͬmin

sin Nr

h
fz =

tg Nr

apae ef = m + [mm] tg Nr

2 . apae ef = D + [mm]tg Nr

apae ef = [mm]

2 . tg Nr

ae ef - D
ap = [mm]

mmͬminFMIN = FZ . Z . N

[mm]Def = ae ef 

[mm]ap = (ae ef - m) . tg Nr
[mm]ap = ae ef  . tg Nr

[mm]Def = D + 2 . (ae ef - m)[mm]Def = D + 2 . (ae ef + m)

sin Nr

h
fz = . mmͬZahn mmͬZahn

mmͬtooth mmͬtoothae ef

Def
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

TYP C90SC PLANFRÄSER

Empfohlene Spandicken͗

TYPE C90SC FACE CUTTERS

Recommended chip thicknesses͗

WendeschneidplaƩen 
(WSP)

Marking of inserts

D/2 ap max
Empfohlene Spandicke in Bezug auf das zu zerspanende Material

Recommended chip thicknesses for the machined material groups

[mm] P M K N S H

SCKR ϬϵdϯϰϬENͳF 4,0 4,0 Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϭϬ ͵ Ϭ͕Ϭϰ ͳ Ϭ͕Ϭϲ ͵

SCKR ϭϮdϯϲϬENͳF 5,8 6,0 Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕Ϭϴ Ϭ͕Ϭϱ ͳ Ϭ͕ϭϬ ͵ Ϭ͕Ϭϰ ͳ Ϭ͕Ϭϲ ͵
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TECHNOLOGISCHE MÖGLICHKEITEN DER WERKZEUGE
dECHNICAL INFKRMAdIKN ͳ MILLING

PLANFRÄSER TYP S57PN 13

Wechsel der WendeschneidplaƩe ohne die Klemmschraube zu enƞernen͗

TYPE S57PN 13 FACE CUTTERS

Replacing the cuƫng inserts without the need to remove the Įxing 
screw͗

1

3

2

4

tendescŚneidplaƩe in den ^itǌ in 
einem ϯϬΣ tinkel einfƺgen.
Place tŚe insert into tŚe seat at 
a ϯϬΣ angle.

�nǌieŚen der ^cŚrauďe.
digŚten tŚe screǁ.

DreŚmoment͗ ϭϱ Em.
dorƋue ϭϱ Em.

ϯϬΣ

Positionierung der tendescŚneidplaƩe an 
einem Keil in der ďenƂtigten Position in dem 
&räsersitǌ.
Position tŚe insert on a sŚim in tŚe reƋuired 
position in tŚe milling cuƩer seat.
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�ďďildungരͬരPicture AUFBAUSCHNEIDENBILDUNG BUILdͳUP EDGE

Beschreibung und Anlass͗
�s Śandelt sicŚ um das �nkleďen des ǌu ďearďeitenden terkstƺckstoīes 
an der terkǌeugscŚneide. Der �uĩau Śat den CŚarakter einer �uŌragͲ
scŚǁeiƘung an der ̂ cŚneidkante. �ei iŚrer �eseitigung kann es ǌur sprƂden 
�escŚädigung der terkǌeugscŚneide kommen. ,ierďei kommt es scŚnell 
ǌur serringerung der ǌu ďearďeitenden KďerŇäcŚengƺte.

Description and cause͗
dŚe macŚined material gets stuck to tŚe cuƫng edge of tŚe insert. dŚe 
ďuildͲup Śas tŚe properties of ǁeld deposits on tŚe cuƫng edge. Zemoving 
it can damage tŚe cuƫng edge͕ ǁŚicŚ Śas a negative eīect on tŚe ƋualitǇ 
of tŚe macŚined surface.

Korrigierende MaƘnahmen͗
Ͳ ^cŚniƩgescŚǁindigkeit ändern ;erŚƂŚenͿ
Ͳ sorscŚuď ändern ;erŚƂŚenͿ
Ͳ ďescŚicŚtete ^orten des ,artmetalls verǁenden
Ͳ andere ;positiveͿ ^cŚneidengeometrie verǁenden
Ͳ ^cŚneidŇƺssigkeit mit ŚƂŚerer tirkung gegen �uĩau anǁenden  

;steŚt es nicŚt ǌur serfƺgung͕ keinen KƺŚlscŚmierstoī verǁendenͿ

Corrective measures͗
Ͳ increase tŚe cuƫng speed
Ͳ increase tŚe feed rate
Ͳ use a coated grade
Ͳ use a diīerent milling geometrǇ
Ͳ use a coolant ǁitŚ more eīective antiͲsticking properties 

;or no coolant at allͿ

�ďďildungരͬരPicture FREIFLÄCHENVERSCHLEISS FLANK WEAR

Beschreibung und Anlass͗
Der &reiŇäcŚenverscŚleiƘ ist eines der ,auptkriterien͕ ǁecŚes die ^tandͲ
ǌeit der tendescŚneidplaƩen cŚarakterisiert. �s entsteŚt infolge der 
�erƺŚrung des terkǌeuges und des ǌu ďearďeitenden Daterials ďeim 
Zerspanungsvorgang. ^eine ,ƂŚe ;IntensitätͿ kann nur reduǌiert ǁerden.

Description and cause͗
&lank ǁear is one of tŚe main factors tŚat aīects tŚe service life of tŚe 
insert. It is caused ďǇ friction ďetǁeen tŚe insert and tŚe macŚined maͲ
terial. It cannot ďe fullǇ eliminated͕ ďut it can ďe reduced.

Korrigierende MaƘnahmen͗
Ͳ eine verscŚleiƘfestere ,artmetallsorte ďenutǌen
Ͳ Zeduǌierung der ^cŚniƩgescŚǁindigkeit
Ͳ ^teigerung der sorscŚuďrate ;ǁenn diese unter Ϭ͕ϭ mm pro ZaŚn 

liegtͿ
Ͳ KƺŚlung ďenutǌen oder KƺŚlung steigern

Corrective measures͗
Ͳ use a more ǁearͲresistant grade
Ͳ reduce tŚe cuƫng speed
Ͳ increase tŚe feed rate ;if it is under Ϭ.ϭ mm per tootŚͿ
Ͳ use coolant or increase cooling

�ďďildungരͬരPicture KOLKVERSCHLEISS CRATERING

Beschreibung und Anlass͗
Der KolkverscŚleiƘ ist eine serscŚleiƘart͕ die sicŚ am Śäufigsten ďei tendeͲ
scŚneidplaƩen mit planer ̂ tirn ǌeigt͕ sein �uŌreten ist ũedocŚ nicŚt nur auf 
diesen PlaƩentǇp ďegrenǌt. �ei der �earďeitung von ǁeicŚen Daterielien 
entsteŚt ein ďreiterer und ŇacŚerer KolkverscŚleiƘ͕ ďei Śarten Daterialien 
im 'egensatǌ ein scŚmaler und tiefer KolkverscŚleiƘ.

Description and cause͗
Cratering usuallǇ appears on inserts ǁitŚ a plain face.

Korrigierende MaƘnahmen͗
Ͳ verscŚleiƘfeste ,artmetallsorte anǁenden
Ͳ ďescŚicŚtete ^orte anǁenden͕ insďesondere ;DdͿ CsD
Ͳ ^cŚniƩgescŚǁindigkeit verringern
Ͳ anderen ;positivenͿ dǇp der ^cŚneidengeometrie anǁenden
Ͳ ^cŚneidŇƺssigkeit anǁenden͕ ďǌǁ. KƺŚlintensität erŚƂŚen

Corrective measures͗
Ͳ use more ǁear resistant grade
Ͳ use coated grade͕ primarilǇ ;DdͿ CsD
Ͳ reduce tŚe cuƫng speed
Ͳ use diīerent milling geometrǇ Ͳ more positive
Ͳ use coolant or increase tŚe intensitǇ of cooling

VERSCHLEISSARTEN VON WENDESCHNEIDPLATTEN BEIM FRÄSEN

TYPES OF WEAR ON MILLING INSERTS
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�ďďildungരͬരPicture
OXIDATIONSRIEFE

AUF NEBENSCHNEIDE

OXIDATION GROOVE

ON THE MINOR EDGE

Beschreibung und Anlass͗
Die Kǆidationsriefe auf EeďenscŚneide ist eines der ďedeutendsten 
Kriterien͕ die die ^tandǌeit der tendescŚneidplaƩen ďescŚränken. ^ie 
triƩ vor allem ďeim DreŚen auf. Die serďindung der Kǆidationsriefe mit 
dem KolkverscŚleiss ǌeigt sicŚ eindeutig ďei der erŚƂŚten ZauŚeit der 
terkstƺckoďerŇäcŚe͕ es kommt ǌum PŚänomen͕ das im ^lang als ͞&usͲ
seligkeit͟ ďeǌeicŚnet ǁird.

Description and cause͗
dŚe main criterion ǁŚicŚ limits tŚe tool life. It usuallǇ appears in turning. � 
comďination of oǆidation groove and cratering causes increased rougŚness 
on tŚe macŚined surface.

Korrigierende MaƘnahmen͗
Ͳ ďescŚicŚtete͕ ďǌǁ. verscŚleissfeste ,artmetallsorte anǁenden͕ falls 

mƂglicŚ͕ ďescŚicŚtete tendescŚneidplaƩen mit 'eŚalt an �l2Oϯ 
anǁenden

Ͳ KƺŚlemulsion anǁenden͕ ďǌǁ. KƺŚlintensität erŚƂŚen
Ͳ ^cŚniƩgescŚǁindigkeit verringern

Corrective measures͗
Ͳ use a coated or more ǁearͲresistant grade
Ͳ if possiďle use �l2Oϯ coated inserts
Ͳ use coolant or increase tŚe intensitǇ of cooling
Ͳ reduce tŚe cuƫng speed

�ďďildungരͬരPicture PLASTISCHE VERFORMUNG PLASTIC DEFORMATION

Beschreibung und Anlass͗
PlastiscŚe serformung ʹ  'rund fƺr diese serscŚleiƘart ist die mďerlastung 
der ^cŚneidkante infolge von ŚoŚen ^cŚniƩtemperaturen ;also ŚoŚen 
^cŚniƩgescŚǁindigkeiten und sorscŚƺďenͿ.

Description and cause͗
dŚis is caused ďǇ ŚigŚ tŚermal stress on tŚe cuƫng edge ;ŚigŚ feed rate 
and cuƫng speedͿ.

Korrigierende MaƘnahmen͗
Ͳ verscŚleiƘfeste ,artmetallsorte
Ͳ ^cŚniƩgescŚǁindigkeit verringern
Ͳ sorscŚuď verringern
Ͳ KƺŚlemulsion anǁenden͕ ďǌǁ. KƺŚlintensität erŚƂŚen
Ͳ tendescŚneidplaƩen mit grƂƘerem �ďrundungsradius der ^pitǌe 

anǁenden
Ͳ tendescŚneidplaƩen mit grƂƘerem ^pitǌenǁinkel anǁenden

Corrective measures͗
Ͳ use a more ǁearͲresistant grade
Ͳ reduce tŚe cuƫng speed
Ͳ reduce tŚe feed rate
Ͳ use a coolant or increase cooling
Ͳ use a cuƫng insert ǁitŚ a larger corner radius
Ͳ use a cuƫng insert ǁitŚ a larger corner angle

�ďďildungരͬരPicture
KERBVERSCHLEISS

AUF HAUPTSCHNEIDE
NOTCH WEAR

Beschreibung und Anlass͗
KerďverscŚleiƘ auf ,auptscŚneide Ͳ entsteŚt im KontaktďereicŚ der 
terkǌeugscŚneide mit der terkstƺckoďerŇäcŚe. �r ǁird vor allem durcŚ 
die serfestigung der KďerŇäcŚenscŚicŚten des terkstƺckes und durcŚ 
'rate verursacŚt. Dieser serscŚleiƘtǇp kommt vor allem ďei rosƞreien 
austenitiscŚen ^täŚlen vor.

Description and cause͗
It is created ǁŚen tŚe insert edge contacts tŚe surface of tŚe ǁork piece. 
It is mainlǇ caused ďǇ Śardening of tŚe surface laǇer of ǁork piece and 
ďurrs. UsuallǇ appears in austenitic stainless steels.

Korrigierende MaƘnahmen͗
Ͳ ďescŚicŚtete ďǌǁ. verscŚleiƘfeste ,artmetallsorte anǁenden͕ falls 

mƂglicŚ͕ ďescŚicŚtete tendescŚneidplaƩen mit 'eŚalt an �l2Oϯ 
anǁenden

Ͳ terkǌeug mit kleinerem �instellǁinkel anǁenden
Ͳ ^pan ungleicŚmäƘig verteilen

Corrective measures͗
Ͳ use a coated or more aďrasionͲresistant tǇpe of cemented carďide 

;if conditions alloǁͿ
Ͳ use an insert ǁitŚ a coating containing �l2Oϯ
Ͳ cŚoose a tool ǁitŚ a smaller seƫng angle

VERSCHLEISSARTEN VON WENDESCHNEIDPLATTEN BEIM FRÄSEN

TYPES OF WEAR ON MILLING INSERTS
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�ďďildungരͬരPicture
SPRÖDE BESCHÄDIGUNG 

DER SCHNEIDKANTE

CHIPPING

OF CUTTING EDGE

Beschreibung und Anlass͗
^prƂde �escŚädigung der ̂ cŚneidkante ;DikroausďrucŚͿ Ͳ in den meisten 
&ällen kommt sie in Komďination mit einem anderen serscŚleiƘtǇp vor͖ 
sie ist selďstständig scŚǁer identifiǌierďar. IŚre UrsacŚe ist vor allem 
niedrige ^teifigkeit des ^Ǉstems DascŚineͲterkǌeugͲterkstƺck oder 
ͣŚarte Umformung .͞

Description and cause͗
�riƩle cŚipping ;microͲcŚippingͿ usuallǇ occurs in comďination ǁitŚ otŚer 
tǇpes of ǁear and is diĸcult to identifǇ separatelǇ. It is caused ďǇ loǁ 
rigiditǇ of tŚe macŚineͲtoolͲǁorkpiece assemďlǇ or ďǇ ͞Śard forming .͞

Korrigierende MaƘnahmen͗
Ͳ eine steifere �rt von ^intercarďid verǁenden
Ͳ ǁeniger intensive �earďeitungsďedingungen ǁäŚlen
Ͳ eine andere ^cŚniƩgeometrie nutǌen
Ͳ sorscŚuď ďeim �intriƩ in den ^cŚniƩ reduǌieren

Corrective measures͗
Ͳ use a more rigid tǇpe of cemented carďide
Ͳ cŚoose less intensive macŚining conditions
Ͳ use a diīerent cuƫng geometrǇ
Ͳ reduce tŚe feed at entering tŚe cut

�ďďildungരͬരPicture
BESCHÄDIGUNG DER SCHNEIDKANTE

ΈAUSSERHALB DES EINGRI FFESΉ
CHIPPING OF CUTTING EDGE

ΈKUd KF CUdΉ
Beschreibung und Anlass͗
�escŚädigung der ̂ cŚneidkante ;auƘerŚalď des �ingriīesͿ Ͳ iŚre UrsacŚe ist 
unpassendes &ormen des ^pans͕ der ďeim serlassen an die ^cŚneidkante 
anstƂƘt und diese mecŚaniscŚ ďescŚädigt.

Description and cause͗
dŚis is caused ďǇ inadeƋuate cŚip forming͕ ǁŚicŚ causes mecŚanical 
damage to tŚe cuƫng edge.

Korrigierende MaƘnahmen͗
Ͳ sorscŚuď ändern
Ͳ terkǌeug mit anderem �instellǁinkel ǁäŚlen
Ͳ andere ^cŚneidengeometrie anǁenden ;anderen ^panformerͿ
Ͳ ǌäŚere ,artmetallsorte anǁenden

Corrective measures͗
Ͳ cŚange tŚe feed rate
Ͳ cŚoose a tool ǁitŚ a diīerent seƫng angle
Ͳ use an insert ǁitŚ a diīerent geometrǇ
Ͳ use a tougŚer grade

�ďďildungരͬരPicture KAMMRISSBILDUNG COMB CRACKS

Beschreibung und Anlass͗
Kammrissďildung ʹ dieses PŚänomen entsteŚt infolge der dǇnamiscŚen 
tärmeďelastung ďeim unterďrocŚenen ^cŚniƩ.

Description and cause͗
dŚis is caused ďǇ ŚigŚ tŚermal stress on tŚe cuƫng edge during interͲ
rupted cut.

Korrigierende MaƘnahmen͗
Ͳ keinen KƺŚlscŚmierstoī anǁenden 

;man kann >uŌ ǌur ^panďeseitigung anǁendenͿ
Ͳ ǌäŚere tendescŚneidplaƩen anǁenden
Ͳ ^cŚniƩgescŚǁindigkeit verringern

Corrective measures͗
Ͳ use plentǇ of coolant or stop using coolant 

;air can ďe used to eliminate ďurrs on tŚe cuƫng areaͿ
Ͳ reduce tŚe cuƫng speed
Ͳ reduce tŚe feed rate
Ͳ use a tougŚer grade

VERSCHLEISSARTEN VON WENDESCHNEIDPLATTEN BEIM FRÄSEN

TYPES OF WEAR ON MILLING INSERTS
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�ďďildungരͬരPicture
ERMÜDUNGSRISSE LÄNGS

DER FREIFLÄCHE
CRACKS ALONG THE FLANK

Beschreibung und Anlass͗
^ie entsteŚen infolge der dǇnamiscŚen �elastung des �ereicŚes dicŚt 
Śinter der ^cŚneidkante.

Description and cause͗
dŚis is caused ďǇ ŚigŚ dǇnamic stress on tŚe area ďeŚind tŚe cuƫng edge.

Korrigierende MaƘnahmen͗
Ͳ ǌäŚere ,artmetallsorte anǁenden
Ͳ �inͲ und �usfaŚren des terkǌeuges ändern
Ͳ �ingriīsďedingungen ändern
Ͳ andere ^cŚneidengeometriesorte͕ ďǌǁ. tendescŚneidplaƩen mit 

anderer �usfƺŚrung der ^cŚneidkante anǁenden ;...d͕  ....^͕ ....K͕ ....PͿ
Ͳ sorscŚuď ändern

Corrective measures͗
Ͳ use a tougŚer grade
Ͳ cŚange tŚe cuƫng conditions
Ͳ use a milling insert ǁitŚ a diīerent geometrǇ or an insert ǁitŚ a 

diīerent cuƫng edge condition ;...d͕  ...^͕ ...K͕ ...PͿ
Ͳ cŚange tŚe feed rate
Ͳ cŚange tŚe position of tŚe cuƩer

�ďďildungരͬരPicture
ZERSTÖRUNG DER SCHNEIDKANTE, BZW. 

DER WERKZEUGSPITZE
INSERT FRACTURE

Beschreibung und Anlass͗
ZerstƂrung der ^cŚneidkante͕ ďǌǁ. der terkǌeugspitǌe Ͳ UrsacŚen dieses 
PŚänomens kƂnnen verscŚiedenartig sein und sind vom terkǌeugmaterial 
und terkstƺckmaterial͕ vom Zustand und insďesondere von der ̂ teifigkeit 
des ^Ǉstems DascŚineͲterkǌeugͲterkstƺck aďŚängig͕ ferner spielt Śier 
aucŚ der �inŇuss der serscŚleiƘŚƂŚe und des serscŚleiƘtǇps und der 
�ingriīsďedingungen eine Zolle.

Description and cause͗
dŚe cuƫng edge or tip of tŚe tool is destroǇed͕ tŚis Śas numerous causes 
and depends on tŚe tool material͕ ǁorkpiece material and condition and 
rigiditǇ of tŚe macŚineͲtoolͲǁorkpiece assemďlǇ in particular. dŚe amount 
of ǁear͕  tǇpe and tŚe macŚining conditions also Śave a certain inŇuence.

Korrigierende MaƘnahmen͗
Ͳ Śärtere ,artmetallsorte verǁenden
Ͳ sorscŚuďrate und ^cŚniƩtiefe reduǌieren
Ͳ eine tendescŚneidplaƩe mit einem grƂƘeren �ckenradius ďenutǌen
Ͳ &räsǁendescŚneidplaƩe mit einer anderen 'eometrie verǁenden
Ͳ ^taďilität verďessern
Ͳ Position des &räsers verändern ;Zeduǌierung der sorscŚuďrateͿ

Corrective measures͗
Ͳ use a tougŚer grade
Ͳ reduce tŚe feed rate and deptŚ of cut
Ͳ use an insert ǁitŚ a larger corner radius
Ͳ use a cuƫng insert ǁitŚ a larger corner angle
Ͳ use a milling insert ǁitŚ a diīerent geometrǇ
Ͳ improve staďilitǇ
Ͳ cŚange tŚe position of tŚe cuƩer ;reduce tŚe feed rateͿ

VERSCHLEISSARTEN VON WENDESCHNEIDPLATTEN BEIM FRÄSEN

TYPES OF WEAR ON MILLING INSERTS



ϯϴϰ

20
16

BE
AR

BE
IT.

 W
ER

KS
TO

FF
E

M
AC

HI
NE

D 
M

AT
ER

IA
LS

GE
OM

ET
RI

E D
ER

 W
SP

GE
OM

ET
RY

 O
F I

NS
ER

TS
M

AT
ER

IA
LIE

N 
ZU

M
 FR

ÄS
EN

GR
AD

ES
 FO

R 
M

ILL
IN

G
SC

HN
IT

TG
ES

CH
W

IN
DG

KE
IT

EN
CU

TT
IN

G 
CO

ND
IT

IO
NS

TE
CH

NO
LO

G.
 M

ÖG
LIC

HK
EI

TE
N

TE
CH

N.
 P

OS
SI

BI
LIT

IE
S

VE
RS

CH
LE

IS
SA

RT
EN

W
EA

R 
TY

PE
S

W
EI

TE
RE

 IN
FO

RM
AT

IO
NE

N
M

OR
E I

NF
OR

M
AT

IO
N

UM
W

ER
TU

NG
ST

AB
EL

LE
N

M
AC

HI
NE

D 
M

AT
ER

IA
LS

�ďďildungരͬരPicture
HOHE RAUHEIT

DER BEARBEITETEN OBERFLÄCHE
POOR SURFACE QUALITY

Beschreibung und Anlass͗
�ei &inaloperationen͕ ďei denen �nforderungen an die KďerŇäcŚenrauŚeit 
gestellt ǁerden͕ ist die Yualität selďstverständlicŚ durcŚ viele &aktoren 
ďeeinŇusst͕ǁie ǌum �eispiel͗ terkstƺckmaterial͕ ^cŚniƩumfeld͕ �usͲ
fƺŚrung und Zustand der terkǌeugscŚneidkante͕ ^cŚniƩďedingungen 
;insďesodere sorscŚuď und ^cŚniƩgescŚǁindigkeitͿ und ^taďilität des 
^Ǉstems DascŚineͲͲterkǌeugͲterkstƺck.
Ͳ scŚlecŚte terkǌeugǁaŚl
Ͳ scŚlecŚte ^pandicke
Ͳ scŚlecŚt geǁäŚlte ^cŚniƩgescŚǁindigkeit
Ͳ �earďeitung des Daterials verlangt die �nǁendung der ^cŚneidŇƺssͲ

gkeit
Ͳ ŚoŚer sorscŚuď

Description and cause͗
Eumerous causes depending on tŚe ǁorkpiece material͕ cuƫng conditions 
;feed rate and cuƫng speedͿ͕ tŚe condition of tŚe cuƫng edge͕ tŚe eǆtent 
and tǇpe of ǁear͕  and tŚe condition and rigiditǇ of tŚe macŚineͲtoolͲ 
Ͳǁorkpiece assemďlǇ.
Ͳ incorrect tool cŚosen
Ͳ incorrect cŚip tŚickness
Ͳ incorrect cuƫng speed
Ͳ coolant is needed
Ͳ ŚigŚ feed rate

Korrigierende MaƘnahmen͗
Ͳ t^P ǌum ^cŚlicŚten͕ ďǌǁ. tendescŚneidplaƩen mit einem ^cŚlicŚtͲ

segment anǁenden
Ͳ tendescŚneidplaƩen mit geeigneter ^cŚneidengeometrie anǁenͲ

den
Ͳ sorscŚuď verringern
Ͳ ^cŚniƩgescŚǁindigkeit anpassen ;meistens erŚƂŚenͿ
Ͳ KƺŚlung oder ^cŚmierung anǁenden ;DD^Ϳ
Ͳ siďrationen eliminieren
Ͳ ein terkǌeug anǁenden͕ mit dem mƂglicŚ ist die >age der einǌelnen 

t^P genauer einǌustellen
Ͳ ^pandicke ändern ;�ingriīsďedingungen anpassenͿ

Corrective measures͗
Ͳ use a finisŚing insert͕ or an insert ǁitŚ finisŚing segment
Ͳ use an insert ǁitŚ suitaďle cuƫng geometrǇ
Ͳ reduce tŚe feed rate
Ͳ adũust ;usuallǇ increaseͿ tŚe cuƫng speed
Ͳ use coolant or luďrication ;DY>Ϳ
Ͳ eliminate viďrations
Ͳ use a tool ǁitŚ ǁŚicŚ tŚe position of tŚe individual inserts can ďe 

adũusted more accuratelǇ
Ͳ cŚange tŚe cŚip tŚickness ;modifǇ tŚe macŚining conditionsͿ

�ďďildungരͬരPicture VIBRATIONEN VIBRATIONS

Beschreibung und Anlass͗
�in seŚr Śäufiges PŚänomen͕ ǌu ,auptursacŚen geŚƂren scŚlecŚte 
terkstƺckͲ͕ ďǌǁ. terkǌeugausǁucŚtung͕ instaďile �ufspannung des ǌu 
ďearďeitenden terkstƺckes und ein ŚoŚer tert der ^cŚniƩkräŌe. 
Ͳ niedrige ^teifigkeit des ^Ǉstems DascŚineͲterkǌeug
Ͳ terkstƺck
Ͳ ǌu ŚoŚe ^pantiefe ;soǁoŚl aǆial als aucŚ radialͿ
Ͳ >aufaďǁeicŚung ʹ scŚlecŚte terkstƺckͲ͕ ďǌǁ. terkǌeugausǁuͲ

cŚtung
Ͳ ŚoŚer terkǌeugƺďerŚang

Description and cause͗
dŚis is a verǇ common proďlem͕ ǁŚicŚ is mainlǇ caused ďǇ an unďalanͲ
ced ǁorkpiece or tool͕ unstaďle fiǆing of tŚe macŚined part and ŚigŚ 
cuƫng forces.
Ͳ loǁ rigiditǇ of macŚineͲtoolͲǁorkpiece assemďlǇ
Ͳ eǆcessive cŚip deptŚ ;ďotŚ aǆial and radialͿ
Ͳ runͲout Ͳ poor ǁorkpiece or tool ďalance
Ͳ large tool overŚang

Korrigierende MaƘnahmen͗
Ͳ ^taďilität der terkstƺckaufspannung ƺďerprƺfen
Ͳ ^taďilität der terkǌeugaufspannung ƺďerprƺfen
Ͳ ^cŚniƩtiefe verringern
Ͳ terkǌeug mit kleinem mďerŚang anǁenden
Ͳ ^cŚniƩgescŚǁindigkeit anpassen
Ͳ ^pandicke verringern ;^cŚniƩͲ oder �ingriīsďedingungen ändernͿ
Ͳ KräŌeďilanǌ des ^cŚniƩproǌesses durcŚ geeignete ^cŚneidengeoͲ

metrie und terkǌeugsorte minimieren ;so scŚarf und positiv ǁie 
mƂglicŚͿ͕ also ein terkǌeug mit niedrigerer ,auptscŚniƩkraŌ

Ͳ ďeim &räsen ein terkǌeug mit kleinerem �instellǁinkel anǁende

Corrective measures͗
Ͳ cŚeck tŚe staďilitǇ of tŚe ǁorkpiece fiǆing
Ͳ cŚeck tŚe staďilitǇ of tŚe tool fiǆing
Ͳ reduce tŚe cuƫng deptŚ
Ͳ use a tool ǁitŚ smaller overŚang
Ͳ modifǇ tŚe cuƫng speed
Ͳ reduce tŚe cŚip tŚickness ;cŚange tŚe cuƫng or macŚiͲ

ning conditionsͿ
Ͳ cŚoose a suitaďle cuƫng geometrǇ and tool material to minimiǌe 

tŚe cuƫng process force ďalance ;as sŚarp and as positive as possiͲ
ďleͿ͕ i.e. use a tool ǁitŚ a loǁer cuƫng resistance

Ͳ ǁŚen milling͕ use a tool ǁitŚ a smaller seƫng angle

UNERWÜNSCHE ERSCHEINUNGEN

TROUBLESHOOTING
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�ďďildungരͬരPicture GRATBILDUNG BURRS

Beschreibung und Anlass͗
Dieses PŚänomen ist seŚr Śäufig͕ es kann nicŚt immer verŚindert ǁerden. 
Der 'rat entsteŚt ŚauptsäcŚlicŚ ďei der �earďeitung von teicŚstäŚlen 
und plastiscŚen terkstƺckstoīen.

Description and cause͗
dŚis usuallǇ occurs on soŌ steels and plastic materials.

Korrigierende MaƘnahmen͗
Ͳ tendescŚneidplaƩen mit scŚarfer ^cŚneidkante anǁenden
Ͳ tendescŚneidplaƩen mit positiver 'eometrie anǁenden
Ͳ terkǌeug mit kleinerem �instellǁinkel anǁenden

Corrective measures͗
Ͳ use a cuƫng insert ǁitŚ a sŚarp cuƫng edge
Ͳ use a cuƫng insert ǁitŚ positive geometrǇ
Ͳ use a tool ǁitŚ a smaller seƫng angle

�ďďildungരͬരPicture
ABMESSUNGSͳ UND GESdALdUNGSͳ 
GENAUIGKEIT DES WERKSTÜCKS

ERRORS IN DIMENSIONS 

AND SHAPE OF WORKPIECE

Beschreibung und Anlass͗
^ie ist durcŚ eine groƘe �nǌaŚl von &aktoren͕ ďǌǁ. durcŚ �igenscŚaŌen 
des ^Ǉstems DascŚineͲterkǌeugͲterkstƺck ďeeinŇusst.

Description and cause͗
Depends on a numďer of factors.

Korrigierende MaƘnahmen͗
Ͳ tendescŚneidplaƩen mit genƺgender serscŚleiƘ festigkeit ǁäŚlen
Ͳ ^taďilität der terkstƺckaufspannung ƺďerprƺfen
Ͳ ^taďilität der terkǌeugaufspannung ƺďerprƺfen ;mďerŚang verrinͲ

gern͕ ďǌǁ. �usǁucŚtung sicŚerstellenͿ
Ͳ �earďeitungsaufmaƘ gƺnstig ǁäŚlen

Corrective measures͗
Ͳ use a ǁearͲresistant cuƫng insert
Ͳ improve tŚe staďilitǇ of tŚe cuƩer and ǁorkpiece
Ͳ minimiǌe tool overŚang
Ͳ use a ǁorkpiece ǁitŚ a suitaďle macŚining alloǁance

�ďďildungരͬരPicture UNGEEIGNETE SPANFORM INADEQUATE CHIP FORMATION

Beschreibung und Anlass͗
'eeignete ̂ panform ʹ  ist eďenso ǁicŚtig ǁie die ̂ tandǌeit. �uf das &ormen 
Śaďen insďesondere das terkstƺckmaterial͕ sorscŚuď͕ ^cŚniƩtiefe und 
selďstverständlicŚ geeignete taŚl der ̂ cŚneidengeometrie ;des ̂ panforͲ
mersͿ �inŇuss. Der lange ;ungeformteͿ ^pan ist aus vielen 'rƺnden nicŚt 
akǌeptaďel͕ aďer aucŚ der ǌu kurǌe ͞ǌerkleinerte͟ ^pan ist unerǁƺnscŚt 
;es ǌeugt von der mďerlastung der ̂ cŚneidkante und fƺŚrt ǌu siďrationenͿ.

Description and cause͗
Using a cŚip ǁitŚ a suitaďle sŚape is as important as its duraďilitǇ ;service 
life of tŚe toolͿ. dŚe ǁorkpiece material͕ tŚe feed rate͕ tŚe deptŚ of cut 
and tŚe cuƫng geometrǇ all Śave an eīect on cŚip forming. � cŚip tŚat 
is too long is unacceptaďle for various reasons͕ ǁŚile a cŚip tŚat is too 
sŚort is undesiraďle as it overloads tŚe cuƫng edge and causes viďrations. 

Korrigierende MaƘnahmen͗
Ͳ sorscŚuď und ^cŚniƩtiefe anpassen
Ͳ geeignete 'eometrie ǁäŚlen
Ͳ �ingriīsďedingungen ändern

Corrective measures͗
Ͳ cŚange tŚe fee rate and deptŚ of cut
Ͳ use a more suitaďle cuƫng geometrǇ
Ͳ cŚange tŚe cuƫng conditions

UNERWÜNSCHE ERSCHEINUNGEN

TROUBLESHOOTING
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ALLGEMEIN GÜLTIGE PRINZIPIEN GENERAL PRINCIPLES

mberprƺfung des PlaƩensitzes der WSP͗
sor dem �insetǌen der neuen tendescŚneidplaƩe oder vor dem �ustauscŚ der ^cŚneidkante 
durcŚ DreŚen der tendescŚneidplaƩe ist es nƂtig den PlaƩensitǌ͕ eventuell die Unterlagen 
oder den ^tƺtǌkeil ǌu ƺďerprƺfen ;Deformation͕ �escŚädigungen insďesondere unter der 
^pitǌe der t^PͿ.

Check the seat condition of the cuƫng insert͗
�efore clamping a neǁ cuƫng insert or cŚanging tŚe edge͕ it is necessarǇ to clean tŚe seat 
and cŚeck its condition or tŚe condition of tŚe anvil and ǁedge ;especiallǇ tŚe damage under 
tŚe corner of tŚe cuƫng insertͿ.

mberprƺfung und Instandhaltung der Spannsegmente͗
EicŚt ǁeniger ǁicŚtig ist aucŚ die Kontrolle der ̂ pannsegmente selďst ;tinkelŚeďel͕ ̂ cŚrauďe͕ 
^pannvorricŚtung oder ^pankeilͿ. Zur �ufspannung grundsätǌlicŚ unďescŚädigte ^egmente 
anǁenden͕ ďei deren tecŚsel nur die im Katalog angegeďenen �rsatǌteile fƺr ďetreīendes 
terkǌeug anǁenden. 'eǁinde und KegelsitǌŇäcŚe der ^cŚrauďen regelmäƘig scŚmieren ʹ ǌ. 
�. mit einem ^cŚmierstoī͕ der gegen ŚƂŚere demperaturen ǁiderstandsfäŚig ist ;DolǇko 'Ϳ. 
&ƺr Dontage und Demontage ausscŚlieƘlicŚ die im Katalog aufgefƺŚrten oder vom terkǌeugͲ
Śersteller empfoŚlenen ^cŚrauďendreŚer und ^cŚlƺssel anǁenden. &erner ist es notǁendig 
auf ricŚtiges �nǌieŚen der ^cŚrauďen ǌu acŚten ;entsprecŚendes EacŚǌieŚen͊Ϳ ʹ am ďesten 
den DomentscŚlƺssel anǁenden.

Check and service the clamping parts͗
It is also important to cŚeck tŚe clamping parts͕ including clamping levers͕ screǁs͕ ǁedges and 
clamps. KnlǇ use original͕ undamaged parts ;found in tŚe catalogueͿ. ZegularlǇ luďricate tŚe 
tŚreads and tŚe ďinding surface of screǁs͕ for eǆample using ŚeatͲresistant luďricant ;DolǇko 
'.Ϳ. &or assemďlǇ and disassemďlǇ͕  onlǇ use screǁdrivers and ǁrencŚes specified in our cataͲ
logue or recommended ďǇ tŚe tool manufacturer. PaǇ aƩention to tŚe correct torƋue seƫngs 
;proportionalͿ Ͳ it is advisaďle to use a torƋue ǁrencŚ.

mberprƺfung der Aufspannung͗
�ei der �ufspannung ist es nƂtig die �uŇage der tendescŚneidplaƩen in der ganǌen ̂ itǌŇäcŚe 
und das ^tƺtǌen der tendescŚneidplaƩen in radialer und aǆialer ZicŚtung ǌu ƺďerprƺfen. Die 
aufǌuspannenden tendescŚneidplaƩen und selďstverständlicŚ aucŚ die terkǌeuge mƺssen 
immer sauďer und unďescŚädigt sein.

Check the tightening͗
�efore tigŚtening͕ cŚeck tŚe fit of tŚe cuƫng insert on tŚe ǁŚole of tŚe ďinding surface and in 
tŚe radial and aǆial directions. Cuƫng inserts and tools must alǁaǇs ďe clean and undamaged.

ALLGEMEIN GÜLTIGE PRINZIPIEN

GENERAL PRINCIPLES
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GrƂƘe
Yuantity

Berechnungsformel
Formula

Einheit
Unit

Anmerkung
Note

Drehzahl
Number of revolutions

Uͬmin
revͬmin

SchniƩgeschwindigkeit
Cuƫng speed

mͬmin

Vorschub ũe Umdrehung
Feed per revolution

[mm/U]
[mm/rev.]

Minutenvorschub
;sorscŚuďgescŚǁindigkeitͿ

Feed per minute 
;speed of feedͿ

mmͬmin

Vorschub pro Zahn
Feed per tooth

mmͬZaŚn
mmͬtootŚ

SpanƋuerschniƩ
Chip cross section

[mm2]

Spandicke 
;fƺr t^P mit gerader ^cŚneidkanteͿ

Chip thickness
;&or insert ǁitŚ straigŚt edgeͿ

[mm]

Spandicke 
;fƺr t^P mit runder ^cŚneidkanteͿ

Chip thickness
;&or round cuƫng insertͿ

[mm]

Abtragsvolumen des Materials
Metal removal rate

[cmϯͬmin

Leistungsbedarf
Power demand

kt

Ungefćhre
Leistungsaufnahme

Approximate power 

demand

kt

FORMELN ZUR PARAMETERBERECHNUNG

FORMULAE FOR CALCULATING CUTTING PARAMETERS

Pc =
ap . ae . f

x

h = fz . sin Nr

Pc =
ap . ae . fmin

60 . 10 6 . K . kc . kJ

Q =
ap . ae . fmin

1000

h = ap

D
fz .

A = fz . ap

fz =
frev.

z =
fmin

n . z

fmin = vf = frev . n = fz . z .n

vc . 1000
D . Sn =

= fz . z
fmin

nfrev =

S . D . n
1000vc =

n DreŚǌaŚl
Eumďer of revolutions

Uͬmin
revͬmin

D Durchmesser
;des terkǌeuges oder des terkstƺckesͿ

Diameter
;of tool or ǁork pieceͿ

[mm]

vc ^cŚniƩgescŚǁindigkeit
Cuƫng speed

mͬmin

fot sorscŚuď ũe UmdreŚung 
&eed per revolution

[mm/U]
[mm/rev]

fmin DinutenvorscŚuď
;sorscŚuďgescŚǁindigkeitͿ

&eed per minute
;sometimes called speed of feedͿ

mmͬmin

fz sorscŚuď pro ZaŚn
&eed per tootŚ

mmͬZaŚn
mmͬtootŚ

z ZäŚneǌaŚl
Eumďer of teetŚ

[1]

Daterial ^taŚl
^teel

'uƘ
Cast iron Al

Koeĸǌient x
Coeficiente x Ϯϰ ϬϬϬ ϯϬ ϬϬϬ 120 000

A ^panƋuerscŚniƩ
CŚip cross section

[mm2]

fot sorscŚuď ũe UmdreŚung
&eed per revolution

[mm/U]
[mm/rev]

ap �ǆiale ^cŚniƩtiefe
�ǆial deptŚ of cut ;deptŚ of cutͿ

[mm] 

ae Zadiale ^cŚniƩtiefe
Zadial deptŚ of cut ;ǁidtŚ of cutͿ

[mm]

Nr �instellǁinkel der ,auptscŚneide
Daũor edge seƫng angle

Σ

h ^pandicke
CŚip tŚickness

[mm]

vc ^cŚniƩgescŚǁindigkeit
Cuƫng speed

mͬmin

fmin DinutenvorscŚuď
;sorscŚuďgescŚǁindigkeitͿ
&eed per minute
;sometimes called speed of feedͿ

mmͬmin

fz sorscŚuď pro ZaŚn
&eed per tootŚ

mmͬZaŚn
mmͬtootŚ

Q �ďtragsvolumen pro ϭ Dinute
Daterial removal rate per minute

[cmϯͬmin

P
C

>eistungsaufnaŚme
Poǁer demand

kt

ap �ǆiale ^cŚniƩtiefe
�ǆial deptŚ of cut ;deptŚ of cutͿ

[mm]

a
e

Zadiale ^cŚniƩtiefe
Zadial deptŚ of cut ;ǁidtŚ of cutͿ

[mm]

f sorscŚuď
Feed

[mm/U]
[mm/rev]

k
c

^peǌifiscŚe ,auptscŚniƩkraŌ
Cuƫng force per mm2

DPa

kJ &aktor der den tinkeleinŇuss J0 einscŚlieƘt
Coeĸcient of inŇuence of angle J0

Σ

K tirkungsgrad der &räsmascŚine
geǁƂŚnlicŚŚ K с Ϭ͕ϳϱ
�ficiġncia da mĄƋuina͕
em geral K с Ϭ͕ϳϱ

Ͳ

x &aktor͕  der den �inŇuss des
ǌu ďearďeitenden Daterials einscŚlieƘt
Coeī. of inŇuence of ǁork piece material

Ͳ
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Die >age der im terkǌeugkƂrper gespannten ̂ cŚneidplaƩe ist durcŚ einige 
tinkel festgelegt.

Abbildung Nr. 4 Picture 4

dŚe position of tŚe cuƫng insert clamped in tŚe tool is determined ďǇ 
several angles Ͳ see picture ϰ.

Der Konstruktionswinkel ;WerkzeugwinkelͿ dient ǌur 'rundorientierung 
der >age des ^itǌes͕ in dem die ^cŚneidplaƩe gespannt ist͕ und ist insďeͲ
sondere fƺr die Konstruktion des &räserkƂrpers von �edeutung. �s geŚt um 
ǌǁei ̂ panǁinkel͕ den aǆialen ̂ panǁinkel Jp ;terkǌeugrƺckspanǁinkelͿ und 
den radialen ^panǁinkel Jf ;terkǌeugseitenspanǁinkelͿ.
tirkǁinkel ;&unktionsǁinkelͿ sind �instellǁinkel Fr͕ KrtŚogonalspanǁinkel 
Jo͕ terkǌeugͲEeigungsǁinkel Os.
Ͳ Krthogonalspanwinkel Jo Ͳ Śat den �inŇuss auf die 'rƂƘe der plastiscŚen 

serformung des aďǌuscŚneidenden ̂ panes und somit auf die 'rƂƘe der 
ZerspankraŌ und auf das Eiveau der ^cŚniƩtemperatur. :e grƂƘer der 
tinkel  Jo ist͕ desto kleiner sind die ZerspankräŌe und desto kleiner ist 
aucŚ der >eistungsďedarf des �ntrieďsmotors der &räsmascŚine und 
umgekeŚrt. Der sicŚ reduǌierende tinkel  Jo Śat das �nsteigen der 
ZerspankraŌ und aucŚ der ^cŚniƩtemperatur ǌur &olge.

Ͳ Einstellwinkel Fr Ͳ legt ďei ďestimmtem sorscŚuď pro ZaŚn fz und 
aǆialer ̂ cŚniƩtiefe ap die ̂ pandicke und ̂ panďreite ;>änge der �ingriīͲ
scŚneidkanteͿ fest. DadurcŚ ďeeinŇusst er ZerspankräŌe͕ speǌifiscŚe 
�elastung͕ ^cŚneidkantenverscŚleiƘ und ^tandǌeit der ^cŚneide. Der 
sicŚ reduǌierende �instellǁinkel Fr ďeim konstanten sorscŚuď fz Śat die 
serminderung der ^pandicke h ǌur &olge.

Ͳ Werkzeug-Neigungswinkel Os Ͳ ďestimmt ǌusammen mit dem �instellͲ
ǁinkel Fr und dem ^panǁinkel Jo die ^telle der ersten �erƺŚrung der 
^cŚneidkante mit dem terkstƺck ďeim �indringen der ^cŚneidkante. 
DesŚalď Śat er den �inŇuss auf die &estigkeit der ^cŚneidkante gegenͲ
ƺďer der sprƂden �escŚädigung ďei der �earďeitung mit unterďrocŚeͲ
nem ^cŚniƩ im �llgemeinen. 'leicŚǌeitig Śat er aucŚ den �inŇuss auf 
die ^panaďlaufricŚtung von der ^cŚniƩstelle.

Constructional angles determine tŚe ďasic orientation of tŚe seat position 
tŚat tŚe cuƫng insert is clamped in and are tŚerefore important for tŚe 
design of tŚe milling cuƩer ďodǇ. dŚere are tǁo angles͗ aǆial face angle 
Jp ;tool ďack rakeͿ and radial face angle Jf ;tool side rakeͿ Ͳ see picture ϱ.
Working angles are tŚe seƫng angle Fr͕ tŚe ortŚogonal face angle Jo and 
tŚe rake angle of tŚe cuƫng edge Os. 
Ͳ Krthogonal face angle Jo Ͳ aīects not onlǇ tŚe eǆtent of plastic deforͲ

mation of tŚe cut cŚip ďut also tŚe cuƫng force and temperature. dŚe 
ďigger tŚe rake angle Jo͕ tŚe loǁer tŚe cuƫng force and poǁer demand 
of tŚe milling macŚine engine ;and vice versaͿ.

Ͳ Seƫng angle Fr Ͳ determines tŚe tŚickness of tŚe cŚip at a specific feed 
per tootŚ fz and aǆial deptŚ of cut ap. It tŚerefore aīects cuƫng forces͕ 
specificallǇ load͕ ǁear and tool service life. Zeducing tŚe seƫng angle 
Fr at a constant feed fz causes a decrease in tŚe cŚip tŚickness h.

Ͳ Rake angle of cuƫng edge Os Ͳ togetŚer ǁitŚ seƫng angle Fr and face 
angle Jo͕ tŚis determines tŚe point of first contact ďetǁeen tŚe edge and 
ǁork piece. dŚat is ǁŚǇ it aīects tŚe resistance of tŚe edge to cŚipping 
during interrupted cut. �t tŚe same time͕ it aīects tŚe direction of cŚip 
evacuation.

WIRKͳ ΈFUNKdIKNSWINKELΉ UND KKNSdRUKdIKNSWINKEL DES FR	SERS MId WSP
WORKING AND CONSTRUCTIONAL ANGLES OF MILLING CUTTER
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tan Jo = tan Jp . sin No + tan Jf . cos Nr

tan Os = tan Jf . sin Nr - tan Jp . cos Nr

�ďďŝůĚƵŶŐ�Eƌ͘ ൶൶ϱ

Radialer Spanwinkel
Radial rake angle

Radialer Spanwinkel
Radial rake angle

Jp

Jp

Jf

Jf

Axialer Spanwinkel
Axial rake angle

Axialer Spanwinkel
Axial rake angle

Nr

Nr

^eƫng angle of cuƫng edge

^eƫng angle of cuƫng edge

�instellǁinkel der ^cŚneide

�instellǁinkel der ^cŚneide

WŝĐƚƵƌĞ�ϱ

NOMOGRAMME ZUR BESTIMMUNG DER WIRKGEOMETRIE DES FRÄSERS

NOMOGRAM FOR CALCULATING THE WORKING GEOMETRY FOR MILLING CUTTERS

^cŚneidenneigungsǁinkel  Oo Zake angle of cuƫng edge

^cŚneidenneigungsǁinkel  Oo Zake angle of cuƫng edge
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dŚe entering and eǆiting conditions are decisive for tool service life. CŚoͲ
osing tŚese conditions correctlǇ Śas an inŇuence on milling Ͳ tŚe ƋualitǇ of 
tŚe surface and tŚe cuƫng output.
tŚen entering tŚe ǁorkpiece͕ tŚe cuƫng edge is eǆposed to intense meͲ
cŚanical sŚock͕ ǁŚicŚ causes mecŚanical stress on tŚe cuƫng edge. dŚis 
sŚock can cause cŚipping on tŚe cuƫng edge ;fracture or aďrasionͿ under 
incorrect cuƫng conditions.
In spite of tŚis͕ ǁe recommend using tools ǁitŚ indeǆaďle cuƫng inserts at 
doǁn cut ;tŚe maǆimum cŚip tŚickness to ďe cutͿ. &urtŚermore͕ tŚe point of 
first contact ďetǁeen tŚe cuƫng edge and tŚe ǁorkpiece sŚould not ďe on 
tŚe corner of tŚe cuƫng edge. dŚis depends partlǇ on tŚe ďasic geometrǇ 
of tŚe cuƫng edge Ͳ angles Jo, Os, Fr Ͳ and partlǇ on tŚe relative position 
of tŚe aǆis of tŚe milling cuƩer and tŚe entering edge of tŚe ǁorkpiece.
dŚe eǆiting of tŚe cuƫng edge from tŚe cut is also accompanied ďǇ tŚermal 
stress͕ caused ďǇ a rapid reduction in temperature of tŚe surface laǇer of 
tŚe cuƫng edge and mecŚanical stress caused ďǇ elastic deformation relief 
of tŚe surface laǇer of ǁorkpiece at a rapid drop in cuƫng force.
dŚat is ǁŚǇ ǁe use tŚe average value of cŚip tŚickness hm for anǇ calcuͲ
lations.
dŚe cŚip tŚickness h Ňuctuates during one revolution depending on angle 
M in accordance ǁitŚ formulae hM = fz × sinM.
dŚe maǆimum cŚip tŚickness eƋual to fz is reacŚed at tŚe aǆis of tŚe milling 
cuƩer. dŚe average cŚip tŚickness hm cut ďǇ one tootŚ during one revolution 
is eƋual to tŚe ŚeigŚt of tŚe rectangle of tŚe same area as tŚe area under tŚe 
sine curve relates to tŚe radial deptŚ of cut ae. dŚe average cŚip tŚickness 
hm depends on tŚe tǇpe of milling cuƩer and tŚe cuƫng conditions͕ espeͲ
ciallǇ on tŚe relation ae/D͕ feed per tootŚ fz and tŚe seƫng angle Fr. See 
picture ϲ. on tŚe neǆt page for an illustrative eǆample.

EINGRIFFSBEDIENGUNGEN BEIM FRÄSEN

CUTTING CONDITIONS WHEN MILLING

�eim &räsen arďeitet die ^cŚneidkante des &räsers fast immer unter �edinͲ
gungen des unterďrocŚenen ^cŚniƩes. täŚrend der terkǌeugumdreŚung 
dringt ũede ^cŚneidkante mindestens einmal ins terkstƺck ein und geŚt 
einmal aus dem �ingriī Śeraus. Darƺďer Śinaus kommt es ďeim &räsen ǌu 
einer periodiscŚen 	nderung der ^pandicke ǁäŚrend ϭ &räserumdreŚung. 
Das Śat aucŚ die ^cŚǁankung der 'rƂƘe und aucŚ der ZicŚtung der ,auptͲ
scŚniƩkraŌ ǌur &olge. Die ^cŚneidkante des &räsers ist desŚalď einer ǌǇkliͲ
scŚen �eansprucŚung ausgesetǌt͕ ǁelcŚe die UrsacŚe iŚres serscŚleiƘes ist.
&ƺr die ̂ tandǌeit der ̂ cŚneide sind desŚalď die �edingungen entscŚeidend͕ 
unter ǁelcŚen die ̂ cŚneidkante ins terkstƺck eindringt und unter ǁelcŚen 
die ^cŚneidkante aus dem terkstƺck ausgeŚt. Die geeignete taŚl dieser 
�edingungen ďeeinŇusst auf grundsätǌlicŚe �rt den serlauf und aucŚ das 
�rgeďnis des &räsens vom 'esicŚtspunkt der Zerspanleistung und aucŚ der 
Yualität der ǌu ďearďeitenden KďerŇäcŚe.
Im Doment des �indringens ins terkstƺck ist die ^cŚneidkante einem 
meŚr oder ǁeniger intensiven mecŚaniscŚen ^toƘ ausgesetǌt͕ der iŚre 
mecŚaniscŚe �eansprucŚung in der unmiƩelďaren EäŚe der ^cŚneide 
auslƂst. Dieser ̂ toƘ kann unter ungeeignet geǁäŚlten �ingriīsďedingungen 
sprƂde �escŚädigung der ^cŚneidkante auslƂsen und ǌǁar entǁeder als 
�rucŚ oder �usďrƂckelung der ^cŚneidkante.
drotǌdem ǁird fƺr die terkǌeuge mit tendescŚneidplaƩen ein �ingriī 
mit derselďen ZicŚtung empfoŚlen ;d.Ś. dass die ̂ cŚneide in die mƂglicŚst 
groƘe ^pandicke eingreiŌͿ. &erner sollte die ^telle der ersten �erƺŚrung 
der ^cŚneidkante mit dem terkstƺck ǁeiter von der ^pitǌe und von der 
^cŚneide liegen͕ ǁas ũedocŚ einerseits von der 'rundgeometrie der ̂ cŚneidͲ
kante͕ d.Ś. von den tinkeln Jo, Os, Fr͕ andererseits von der gegenseitigen 
>age der &räseracŚse und der �ingangskante des terkstƺkes aďŚängig ist.
'enauso ist der �usgang der ̂ cŚneidkante aus dem �ingriī ďegleitet einerseits 
mit der ̂ cŚneidkantenďeansprucŚung durcŚ die tärmestƂƘe͕ die durcŚ das �ďͲ
scŚrecken der KďerŇäcŚenscŚicŚten der ̂ cŚneidkante in der EäŚe der ̂ cŚneide 
verursacŚt ǁerden͕ und andererseits mit dem mecŚaniscŚen ̂ toƘ͕ der durcŚ die 
�ďlƂsung der elastiscŚen serformungen insďesondere der KďerŇäcŚenscŚicŚͲ
ten des terkstƺckes ďeim scŚnellen �ďfall der ZerspankraŌ ausgelƂst ǁird.
DesŚalď ist es fƺr den �usgang der ̂ cŚneidkante aus dem �ingriī nƂtig͕ dass 
die ̂ pandicke klein ist. Der 'rund dafƺr ist die �egrenǌung des tärmestoƘes 
und aucŚ der ungƺnstigen mecŚaniscŚen ̂ cŚneidkantenďelastung. Der ̂ pan 
sollte ũedocŚ nicŚt ǌu dƺnn sein͕ da dann die 'efaŚr der �usďrƂckelung 
der ^cŚneidkante ďeim �ďreiƘen von �uĩauďestandteilen͕ der ďei einem 
eǆtrem dƺnnen ^pan entsteŚt͕ und aucŚ die taŚrscŚeinlicŚkeit der 'ratͲ
ďildung an der �usgangskante des terkstƺckes droŚen.
Im UnterscŚied ǌum DreŚen͕ ǁo die ̂ pandicke in den meisten &ällen konsͲ
tant ist und nur vom sorscŚuď und vom �instellǁinkel der ,auptscŚneide 
aďŚängig ist͕ ändert sicŚ die ^pandicke ǁäŚrend des �ingriīes͕ ǁäŚrend 
ũeder UmdreŚung und ist eine der ďedeutendsten 'rƂƘen ďei der &estlegung 
der �rďeitsďedingungen ďeim &räsen.
Unter �erƺcksicŚtigung der groƘen sariaďilität der ^pandicke ďei verscŚieͲ
denen &räsverfaŚren ǁird geǁƂŚnlicŚ mit iŚrem DiƩelǁert hm gerecŚnet. 
Die ^pandicke Ś ändert sicŚ ǁäŚrend ϭ UmdreŚung in �ďŚängigkeit vom 
tinkel ũ in �ďŚängigkeit von hM = fz × sinM ;d.Ś. die diese �ďŚängigkeit 
darstellende Kurve ist eine ̂ inuskurveͿ. Der ̂ pan erreicŚt die maǆimale Dicke 
fz in der &räseracŚse. Der DiƩelǁert der ̂ pandicke Śm͕ den ϭ ZaŚn ǁäŚrend 
ϭ UmdreŚung aďnimmt͕ stellt die ZecŚteckŚƂŚe mit derselďen &läcŚe dar͕  ǁie 
die &läcŚe unter der ̂ inuskurve ist͕ ďeǌogen auf die radiale ̂ cŚniƩtiefe ae. Der 
DiƩelǁert der ̂ pandicke ist von der &räserart und von �ingriīsďedingungen͕ 
insďesondere vom serŚältnis ae/D͕ vom sorscŚuď pro ZaŚn fǌ und natƺrlicŚ 
vom �instellǁinkel Fr aďŚängig. �ine anscŚaulicŚe sorstellung von der �ďͲ
Śängigkeit Śm von den �ingriīsďedingungen stellt folgende �ďďildung dar.
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a ď c d e

Abbildung Nr. 6 Picture 6

hm = fz . sin N
r 

. 114,6 .

ae

D . arccos . 1-
2ae

D

1-
2ae

Dhm
=

114,6 ͘ ae

D . arccos .

sin N
r

fz
.

ǁoďei hm Ͳ DiƩelǁert der ^pandicke mm
 fz  Ͳ sorscŚuď pro ZaŚn mmͬZaŚn
 ae  Ͳ radiale diefe  mm
 D  Ͳ DurcŚmesser  mm
 F

r
  Ͳ �instellǁinkel der ,auptscŚeide Σ

dŚe folloǁing formula can ďe used to calculate hm ;picture ϲa͕ ď͕ c͕ dͿ͗

dŚe folloǁing formula can ďe used to calculate tŚe feed fz for tŚe given 
value of hm͗

ǁŚere hm Ͳ average cŚip tŚickness mm
 fz Ͳ feed per tootŚ mmͬtootŚ
 ae Ͳ radial deptŚ of cut  mm
 D Ͳ diameter  mm
 F

r
 Ͳ seƫng angle of maũor edge  Σ

&ƺr die &räsoperation laut �ďď. ϲe͕ ǁoďei das serŚältnis ae/D ǌu klein ist 
ф Ϭ͕Ϯ͕ ǁird ǌur �erecŚnung des DiƩelǁertes der ̂ pandicke hm die folgende 
&ormel empfoŚlen͗

ďǌǁ. fƺr den sorscŚuď fǌ fƺr den geǁƺnscŚten tert hm͗

hm
= ae

D
sin N

r

fz

dŚe folloǁing formula can ďe used to calculate hm ;picture ϲeͿ if ae/D ф Ϭ͕Ϯ͗

dŚe folloǁing formula can ďe used to calculate tŚe feed fz for tŚe given 
value of hm͗

hm = fz sin N
r

ae

D

EINGRIFFSBEDIENGUNGEN BEIM FRÄSEN

CUTTING CONDITIONS WHEN MILLING

Der DiƩelǁert der ^pandicke ǁird fƺr die &älle der &räsoperationen laut 
�ďď. ϲa͕ ď͕ c͕ d nacŚ der folgenden &ormel ďerecŚnet͗

ďǌǁ. der sorscŚuď fz fƺr den geǁäŚlten tert hm ǁird nacŚ der folgenden 
&ormel ďerecŚnet͗
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BERECHNUNG DES DURCHSCHNITTL. SPANDICKENBEREICHES

�s giďt einen optimalen durcŚscŚniƩlicŚen ^pandickenďereicŚ fƺr ũede 
terkǌeugart in diesem Katalog. tenn terte verǁendet ǁerden die 
kleiner sind als der angegeďene �ereicŚ͕ ďesteŚt das Zisiko͕ dass das 
terkǌeug ͣ nicŚt scŚneiden ǁird ͕͞ dass eǆǌessiver serscŚleiƘ entsteŚt oder͕  
dass sogar die tendescŚneidplaƩe im Proǌess stark ďescŚädigt ǁird. �in 
mďerscŚreiten der empfoŚlenen terte riskiert eďenso eine ZerstƂrung der 
tendescŚneidplaƩe aufgrund der terkǌeugƺďerlast. Die folgende daďelle 
ďietet die &räserarten ǌusammen mit den empfoŚlenen durcŚscŚniƩlicŚen 
^pandickenďereicŚen an.

CALCULATING THE AVERAGE CHIP THICKNESS RANGES

dŚere is an optimum average cŚip tŚickness range for eacŚ tǇpe of tool 
included in tŚis catalogue. tŚen using values loǁer tŚan tŚe stated range͕ 
tŚere is a risk tŚat tŚe tool ͞ǁill not cut͕͟  tŚat tŚere ǁill ďe eǆcessive ǁear͕  
or even tŚat tŚe tŚe insert ǁill ďe severelǇ damaged in tŚe process. �ǆceͲ
eding tŚe recommended value also risks damaging tŚe insert due to tool 
overloading. dŚe folloǁing taďle provides tŚe cuƩer tǇpes togetŚer ǁitŚ 
tŚe recommended average cŚip tŚickness ranges.

PLANFRÄSER

FACE MILLING CUTTERS

Nr с ϲϬΣ Nr с ϳϱΣ Nr с ϳϱΣ Nr с ϰϱΣ
mit runden t^P

ǁitŚ round inserts

Ͳ negativ ͬ negative positiv ͬ positive Ͳ negativ ͬ negative

Ɔ ϭϮϱ രʹര ϯϭϱരmm Ɔ ϴϬ രʹര ϯϭϱരmm Ɔ ϲϯ രʹര ϮϱϬരmm Ɔ ϱϬ രʹര ϯϭϱരmm Ɔ ϰϬ രʹര ϭϬϬരmm

hm Ϭ͕Ϭϴ രʹര Ϭ͕ϱϬരmm hm Ϭ͕Ϭϴ രʹര Ϭ͕ϰϬരmm hm Ϭ͕Ϭϳ രʹര Ϭ͕ϯϱരmm hm Ϭ͕ϭϱ രʹര Ϭ͕ϰϬരmm hm Ϭ͕Ϭϴ രʹര Ϭ͕ϰϬരmm

SCHAFTFRÄSER

END MILLING CUTTERS

Nr с ϵϬΣ Nr с ϰϱΣ
mit runden tendescŚneidplaƩen ;t^PͿ

ǁitŚ round inserts

Ͳ Ͳ Ͳ

Ɔ ϭϲ രʹര ϰϬരmm Ɔ ϭϬ രʹര ϯϮരmm Ɔ ϴ രʹര Ϯϱരmm

hm Ϭ͕Ϭϲ രʹര Ϭ͕ϭϯരmm hm Ϭ͕Ϭϳ രʹര Ϭ͕Ϯϱരmm hm Ϭ͕Ϭϲ രʹര Ϭ͕ϭϴരmm

ECKFRÄSER

SHOULDER MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRÄSER

HELICAL CUTTERS

SCHEIBENFRÄSER

DISC CUTTERS

Nr с ϵϬΣ Ͳ Ͳ Ͳ

Ͳ Ͳ Ͳ Ͳ

Ɔ ϰϬ രʹര ϭϲϬരmm Ɔ ϱϬ രʹര ϴϬരmm Ɔ Ϯϱ രʹര ϰϬരmm �reiteരͬരtidtŚ ϰ രʹര ϭϰരmm

hm Ϭ͕Ϭϲ രʹര Ϭ͕Ϯϱരmm hm Ϭ͕ϭϬ രʹര Ϭ͕ϭϱരmm hm Ϭ͕Ϭϲ രʹര Ϭ͕Ϭϴരmm hm Ϭ͕Ϭϳ രʹര Ϭ͕Ϭϵരmm

BERECHNUNG DES DURCHSCHNITTLICHEN SPANDICKENBEREICHES

CALCULATING THE AVERAGE CHIP THICKNESS RANGES
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Um die optimale �nǁendung eines ũeden &räsǁerkǌeuges ǌu erreicŚen͕ 
ǁird daŚer empfoŚlen die ^pandicke ǌu kontrollieren oder einen geeigͲ
neten sorscŚuď ďasierend auf den empfoŚlenen �nǁendungsďereicŚ hm 
ǌu ǁäŚlen ;kalkulierenͿ. �s ist eďenso notǁendig die 'eometrie der tenͲ
descŚneidplaƩe ǌu ďerƺcksicŚtigen. Das oďere &ormular kann verǁendet 
ǁerden um fz ǌu kalkulieren oder anstaƩ dessen kann das folgende &ormular 
ďenutǌt ǁerden.
Der tert des Koeĸǌienten c kann der folgenden daďelle entnommen 
ǁerden͗

do acŚieve optimum application of anǇ milling tool͕ it is tŚerefore recomͲ
mended to cŚeck tŚe cŚip tŚickness or cŚoose ;calculateͿ a suitaďle feed 
ďased on tŚe recommended range of hm. It is also necessarǇ to take tŚe 
geometrǇ of tŚe insert into account. dŚe formula aďove can ďe used to 
calculate fz͕ or tŚe folloǁing formula can ďe used instead.
dŚe value of coeĸcent c can ďe read from tŚe folloǁing cŚart͗

hm

sin . Nr

fz = . c

���Z��IdUE' DId D�Z ^�Id� D�^ &Z	^�Z^
D�C,IEIE' tId, d,� ^ID� K& d,� DI>>IE' CUdd�Z

���Z��IdUE' DId D�D Z�EdZUD D�^ &Z	^�Z^
D�C,IEIE' tId, d,� C�EdZ� K& d,� DI>>IE' CUdd�Z

BERECHNUNG DES DURCHSCHNITTLICHEN SPANDICKENBEREICHES

CALCULATING THE AVERAGE CHIP THICKNESS RANGES
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PLANFRÄSER / FACE MILLING CUTTERS 
^pannscŚrauďe
Clamping screǁ

 Fräser- 

bezeichnung

 Marking
of cuƩer

 ^pannscŚrauďe
Clamping screǁ

�nǌugsmoment
dorƋue 

�inspannscŚaŌ
Shank

'riī
Handle

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

Schlüssel
^creǁdriver

Schlüssel
KeǇ

Gewinde
dhread

Lćnge

Length

[mm][Nm]

SHN06 U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP 2,0  –  –  – &>�' dϬϵP  – M 3 7

S45HN06C U^ϯϬϬϳͲdϬϵP 2,0 DͲdϬϳPͬdϬϵP &'Ͳϭϱ  –  –  – M 3 7

S45HN09C  U^ ϯϱϭϮͲdϭϱP  3,0  DͲdϬϴPͬdϭϱP  &'Ͳϭϱ  –  –  – M 3,5 12

S45OD05D  U^ ϯϱϬϵͲdϭϱ  3,0  –  –  ^DZ dϭϱ  –  – M 3,5 9

S45OD06D  U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ  5,0  –  –  ^DZ dϮϬ  –  – M 4,5 11

S45OE06Z U^ ϱϬϭϭͲdϮϬP 5,0  –  – ^DZͲdϮϬPͲd  –  – M 5 11

SSE09  U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP  2,0  –  –  ^DZ dϬϵP  –  – M 3 7

S45SE09F  U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP  2,0  –  –  ^DZ dϬϵP  –  – M 3 7

S45SN12Z  U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ  5,0  –  –  ^DZ dϮϬͲd  –  – M 4,5 11

S57PN13 U^ ϲϴϬϮϲͲdϯϬP 15,0  –  – ^DZ dϯϬPͲd  –  – M 8 26

C60HN09 U^ ϳϰϬϭϲͲdϭϱP 3,5 DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ  –  –  – M 4 16

F60SB22X  D^ ϬϭZ  6,0  –  –  –  –  K> Ϭϰ M 8 20

W60SP25P  DS 02  8,0  –  –  –  –  HXK 5 M 10 28

CSC09 U^ ϲϯϱϭϯͲdϭϱP 3,0  –  –  – &>�' dϭϱP  – M 3,5 12

CSC12 U^ ϲϯϱϭϯͲdϭϱP 3,0  –  –  – &>�' dϭϱP  – M 3,5 12

C90SC09 U^ ϲϯϱϭϭDͲdϭϱP 3,0 DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ  –  –  – M 3,5 11

C90SC12 U^ ϲϯϱϭϭDͲdϭϱP 3,0 DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ  –  –  – M 3,5 11

 SCHAFTFRÄSER / SHOULDER MILLING CUTTERS
^pannscŚrauďe
Clamping screǁ

 Fräser- 

bezeichnung

 Marking
of cuƩer

 ^pannscŚrauďe
Clamping screǁ

�nǌugsmoment
dorƋue 

�inspannscŚaŌ
Shank

'riī
Handle

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

Schlüssel
KeǇ

Gewinde
dhread

Lćnge

Length

[mm][Nm]

SAD07D U^ ϲϮϬϬϯ�ͲdϬϲP 0,6  –  –  – &>�' dϬϲP  – M 2 3

SAD11E  U^ ϮϱϬϱͲdϬϴP  1,2  –  –  –  &>�' dϬϴP  – M 2,5 5

S90AD11E  U^ ϮϱϬϱͲdϬϴP  1,2  DͲdϬϴPͬdϭϱP  &'Ͳϭϱ  –  – M 2,5 5

SAD16E  U^ ϰϬϬϴͲdϭϱP  3,5  –  –  –  &>�' dϭϱP  – M 4 8

S90AD16E  U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP  3,5  DͲdϬϴPͬdϭϱP  &'Ͳϭϱ  –  –  – M 4 11

S90AD16E  U^ ϰϬϬϴͲdϭϱP  3,5  DͲdϬϴPͬdϭϱP  &'Ͳϭϱ  –  –  – M 4 8

CAD15 U^ ϲϯϱϭϭDͲdϭϱP 3,0  –  –  – &>�' dϭϱP  – M 3,5 11

C90AD15 U^ ϲϯϱϭϭDͲdϭϱP 3,0 DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ  –  –  – M 3,5 11

SAP10D  U^ ϮϱϬϲͲdϬϳP  1,2  –  ^DZ dϬϳP  –  – M 2,5 6

S90AP10D  U^ ϮϱϬϲͲdϬϳP  1,2  –  –  ^DZ dϬϳP  –  – M 2,5 6

SAP16D  U^ ϰϬϬϴͲdϭϱP  3,5  –  ^DZ dϭϱP  –  – M 4 8

SAP16D  U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP  3,5  –  ^DZ dϭϱP  –  – M 4 11

S90AP16D  U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP  3,5  –  –  ^DZ dϭϱP  –  – M 4 11

SLN12 U^ ϰϰϬϭϮͲdϭϱP 3,5  –  –  – &>�' dϭϱP  – M 4 12

S90LN12 U^ ϰϰϬϭϮͲdϭϱP 3,5 DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ  –  –  – M 4 12

S90LN16 U^ ϰϱϬϭϮͲdϮϬP 5,0  –  – ^DZ dϮϬPͲd  –  – M 5 12

SSO09  U^ ϯϬϬϲͲdϬϵP  2,0  –  –  ^DZ dϬϵP  –  – M 3 6

S90SO09  U^ ϯϬϬϲͲdϬϵP  2,0  –  –  ^DZ dϬϵP  –  – M 3 6

S90SD12  U^ ϯϱϭϭͲdϭϱ  3,0  –  –  ^DZ dϭϱ  –  – M 3,5 11

F90TB27X  D^ ϬϭZ  6,0  –  –  –  –  K> Ϭϰ M 8 20

W90SP25P  DS 02  8,0  –  –  –  –  HXK 5 M 10 28

W90XO12 D^ ϬϰϮϬ 3,0  –  –  –  – HXK 2 M 4 20

EMPFOHLENE ANZUGSMOMENTE

RECOMMENDED SCREW TORQUES
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 WALZENSTIRNFRÄSER / HELICAL CUTTERS
^pannscŚrauďe
Clamping screǁ

 Fräser- 

bezeichnung

 Marking
of cuƩer

 ^pannscŚrauďe
Clamping screǁ

�nǌugsmoment
dorƋue 

�inspannscŚaŌ
Shank

'riī
Handle

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

Gewinde
dhread

Lćnge

Length

[mm][Nm]

J-SAD11E U^ ϮϱϬϲͲdϬϳP 1,2  –  –  – &>�' dϬϳP M 2,5 6

T-S90AD11E U^ ϮϱϬϲͲdϬϳP 1,2 DͲdϬϳPͬdϬϵP &'Ͳϭϱ  –  – M 2,5 6

J-SAD16E U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP 3,5 DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ M 4 11

T-S90AD16E U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP 3,5 DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ M 4 11

SSAP  U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ  5,0  –  –  ^DZ dϮϬ  – M 4,5 11

SSAP-A  U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ  5,0  –  –  ^DZ dϮϬ  – M 4,5 11

J-CSD12X U^ ϲϯϱϭϭDͲdϭϱP 3,0 DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ  –  – M 3,5 11

T-C90SD12X U^ ϲϯϱϭϭDͲdϭϱP 3,0 DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ  –  – M 3,5 11

SLSN U^ ϰϱϬϭϮͲdϮϬP 5,0  –  – ^DZ dϮϬPͲd  – M 5 12

2416E  –  –  –  –  –  –  –  – 

SCHEIBENFRÄSER / DISC CUTTERS
^pannscŚrauďe
Clamping screǁ

 Fräser- 

bezeichnung

 Marking
of cuƩer

 ^pannscŚrauďe
Clamping screǁ

�nǌugsmoment
dorƋue 

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

Gewinde
dhread

Lćnge

Length

[mm][Nm]

S90SN11N4  U^ ϯϱϬϰͲdϬϵP  3,0  ^DZ dϬϵP M 3,5 4

S90SN11N5  U^ ϯϱϬϰͲdϬϵP  3,0  ^DZ dϬϵP M 3,5 4

S90SN12N6  U^ ϳϬ  5,0  ^DZ dϭϱ M 4 5

S90SN12N8  U^ ϳϭ  5,0  ^DZ dϭϱ M 4 7

S90SN12N10  U^ ϳϮ  5,0  ^DZ dϭϱ M 4 9

S90SN12N12  U^ ϳϯ  5,0  ^DZ dϭϱ M 4 11

S90SN12N14  U^ ϳϯ  5,0  ^DZ dϭϱ M 4 11

S90SN11N4-R  U^ ϯϱϬϰͲdϬϵP  3,0  ^DZ dϬϵP M 3,5 4

S90SN11N5-R  U^ ϯϱϬϰͲdϬϵP  3,0  ^DZ dϬϵP M 3,5 4

S90SN12N6-R  U^ ϳϬ  5,0  ^DZ dϭϱ M 4 5

S90SN12N10-R  U^ ϳϮ  5,0  ^DZ dϭϱ M 4 9

S90CN10  U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP  3,5  ^DZ dϭϱP M 4 11

S90XN12  U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP  3,5  ^DZ dϭϱP M 4 11

S90XN16  U^ ϱϬϭϮͲdϭϱP  5,0  ^DZ dϭϱP M 5 12

S90CN10-R  U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP  3,5  ^DZ dϭϱP M 4 11

S90XN12-R  U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP  3,5  ^DZ dϭϱP M 4 11

S90XN16-R  U^ ϱϬϭϮͲdϭϱP  5,0  ^DZ dϭϱP M 5 12

EMPFOHLENE ANZUGSMOMENTE

RECOMMENDED SCREW TORQUES
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KOPIERFRÄSER / COPY MILLING CUTTERS
^pannscŚrauďe
Clamping screǁ

 Fräser- 

bezeichnung

 Marking
of cuƩer

 ^pannscŚrauďe
Clamping screǁ

�nǌugsmoment
dorƋue 

�inspannscŚaŌ
Shank

'riī
Handle

�inspannscŚaŌ
Shank

DreŚmomentgriī
dorƋue Śandle

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

Gewinde
dhread

Lćnge

Length

[mm][Nm]

SMORC12 U^ ϲϯϱϬϵͲdϭϱP 3,0 DͲdϬϴPͬdϭϱP &'Ͳϭϱ  –  –  –  – M 3,5 10

SMORC16 U^ ϲϱϬϭϰͲdϮϬP 5,0  –  –  –  – ^DZ dϮϬPͲd  – M 5 14

SMORC20 U^ ϲϲϬϭϱͲdϮϱP 7,5  –  –  –  – ^DZ dϮϱPͲd  – M 6 15

B.-SRD07  US 25  1,2  –  –  –  –  ^DZ dϬϳ  – M 2,5 5

B.-SRD10  U^ ϯϱϬϳͲdϭϱ  3,0  –  –  –  –  ^DZ dϭϱ  – M 3,5 7

SRD05  US 20  0,9  –  –  –  –  ^DZ dϬϲ  – M 2 3

SRD07  US 25  1,2  –  –  –  –  ^DZ dϬϳ  – M 2,5 5

SRD10  U^ ϯϱϬϳͲdϭϱ  3,0  –  –  –  –  ^DZ dϭϱ  – M 3,5 7

SCRD12  U^ ϯϱϬϳͲdϭϱ  3,0  –  –  –  –  ^DZ dϭϱ  – M 3,5 7

SRD12  U^ ϯϱϬϳͲdϭϱ  3,0  –  –  –  –  ^DZ dϭϱ  – M 3,5 7

SCRD16  U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ  5,0  –  –  –  –  ^DZ dϮϬ  – M 4,5 11

SCMORD12  U^ ϯϱϬϳͲdϭϱ  3,0  –  –  –  –  ^DZ dϭϱ  – M 3,5 7

SCMORD16  U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ  5,0  –  –  –  –  ^DZ dϮϬ  – M 4,5 11

SPD09 U^ ϰϱϬϭϭͲdϮϬP 5,0  –  –  –  –  – &>�' dϮϬP M 5 11

S19PD09 U^ ϰϱϬϭϭͲdϮϬP 5,0  –  –  –  – ^DZ dϮϬPͲd  – M 5 11

A-SZD07  U^ ϮϮϬϱͲdϬϳP  0,9  –  –  –  –  –  &>�' dϬϳP M 2,2 5

B-SZD09  U^ ϯϬϬϲͲdϬϵP  2,0  –  –  –  –  –  &>�' dϬϵP M 3 6

B-SZD12  U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP  3,5  –  –  –  –  –  &>�' dϭϱP M 4 11

SZD07  U^ ϮϮϬϱͲdϬϳP  0,9  –  –  –  –  –  &>�' dϬϳP M 2,2 5

SZD09  U^ ϯϬϬϲͲdϬϵP  2,0  –  –  –  –  –  &>�' dϬϵP M 3 6

SZD12  U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP  3,5  –  –  –  –  –  &>�' dϭϱP M 4 11

SMOZD09  U^ ϯϬϬϲͲdϬϵP  2,0  DͲdϬϳPͬdϬϵP  &'Ͳϭϱ  –  –  –  – M 3 6

SMOZD12  U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP  3,5  DͲdϬϴPͬdϭϱP  &'Ͳϭϱ  –  –  –  – M 4 11

L2-SZP10 U^ ϲϮϬϬϰͲdϬϲP 0,6  –  –  –  –  – &>�' dϬϲP M 2 4

L2-SZP12 U^ ϲϮϱϬϲͲdϬϴP 1,2  –  –  –  –  – &>�' dϬϴP M 2,5 6

L2-SZP16 U^ ϲϮϱϬϴͲdϬϴP 1,2  –  –  –  –  – &>�' dϬϴP M 2,5 7

L2-SZP20 U^ ϲϯϱϭϬͲdϭϬP 2,0  –  –  –  –  – &>�' dϭϬP M 3,5 9

L2-SZP25 U^ ϰϬϭϭ�ͲdϭϱP 3,5  –  –  –  –  – &>�' dϭϱP M 4 11

L2-SZP32 U^ ϲϱϬϭϯͲdϮϬ 5,0  –  –  –  – ^DZ dϮϬ  – M 5 13

L2-SZP40 U^ ϲϲϬϭϱͲdϮϱP 7,5  –  –  –  – ^DZ dϮϱP  – M 6 15

L2-SZP50 U^ ϲϴϬϮϬͲdϯϬP 15,0  –  –  –  – ^DZ dϯϬ  – M 8 20

K3-CXP16 U^ ϲϯϬϬϵͲdϬϵP 1,2  –  –  –  –  – &>�' dϬϵP M 3 9

K3-CXP20 U^ ϲϯϱϭϯͲdϭϱP 3,0  –  –  –  –  – &>�' dϭϱP M 3,5 12

K3-CXP25 U^ ϲϰϬϭϰͲdϭϱP 3,5  –  –  –  –  – &>�' dϭϱP M 4 14

K3-CXP32 U^ ϲϱϬϭϳͲdϮϬP 5,0  –  –  –  –  – &>�' dϮϬP M 5 17

A-SVC22C  U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ  3,5  –  –  DͲdϮϬ  DZͲϱ͕Ϭ  –  – M 4,5 11

SVC22C  U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ  3,5  –  –  DͲdϮϬ  DZͲϱ͕Ϭ  –  – M 4,5 11

S90VC22C  U^ ϰϱϭϭͲdϮϬ  3,5  –  –  DͲdϮϬ  DZͲϱ͕Ϭ  –  – M 4,5 11

EMPFOHLENE ANZUGSMOMENTE

RECOMMENDED SCREW TORQUES
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AUSTAUSCHBARE SCHÄFTE / SHANKS

Austauschbare SchćŌe
Exchangeable shanks

D-T6

D-T6P

D-T7

D-T7P

D-T8

D-T8P

D-T9

D-T9P

D-T15

D-T15P

D-T20

D-T20P

SCHMIERUNG VON SCHRAUBEN

Im ,inďlick auf die tärmeďeansprucŚung der ^pannscŚrauďen ǁird empfoŚlen͕ diese mit einer 
ŚocŚǁertigen ̂ cŚmierpaste DK>zKKd� ϭϬϬϬ ǌu scŚmieren. Diese Paste kann auf dieselďe teise 
ǁie die �rsatǌteile ďestellt ǁerden.

SCREW LUBRICATION

Kǁing to tŚe ŚigŚ tŚermal stress on tŚe clamping screǁs͕ it is advisaďle to luďricate tŚem ǁitŚ 
a ŚigŚͲƋualitǇ paste sucŚ as DK>zKKd� ϭϬϬϬ. dŚis paste can ďe ordered in tŚe same ǁaǇ as 
spare parts.

DREHMOMENT SCHRAUBENDREHER / TORQUE HANDLE

Drehmomentgriī
dorƋue handle

DreŚmoment Em
dorƋue Em 

^pannscŚrauďengeǁinde
dŚread of clamping screǁ

MR-Ϭ,ϴ-Ϯ,Ϭ vario Ϭ͕ϴ Ͳ Ϯ͕Ϭ D Ϯ Ͳ D ϯ

MR-ϭ,Ϭ-ϱ,Ϭ vario ϭ͕Ϭ Ͳ ϱ͕Ϭ D Ϯ͕ϱ Ͳ D ϱ

MR-Ϭ,ϵ Įx Ϭ͕ϵ M 2

MR-Ϯ,Ϭ Įx Ϯ͕Ϭ D ϯ

MR-ϯ,Ϭ Įx ϯ͕Ϭ D ϯ͕ϱ

MR-ϯ,ϱ Įx ϯ͕ϱ D ϰ

MR-ϱ,Ϭ Įx ϱ͕Ϭ M 5

EMPFOHLENE ANZUGSMOMENTE

RECOMMENDED SCREW TORQUES

FRÄSER FÜR SPEZIELLE ANWENDUNGEN / CUTTERS FOR SPECIAL APPLICATIONS
^pannscŚrauďe
Clamping screǁ

 Fräser- 

bezeichnung

 Marking
of cuƩer

 ^pannscŚrauďe
Clamping screǁ

�nǌugsmoment
dorƋue 

�inspannscŚaŌ
Shank

'riī
Handle

^cŚrauďendreŚer
^creǁdriver

Gewinde
dhread

Lćnge

Length

[mm][Nm]

SSD09  U^ ϯϱϬϵͲdϭϱ  3,0  –  –  ^DZ dϭϱ M 3,5 9

SSD09  U^ ϯϱϬϳͲdϭϱ  3,0  –  –  ^DZ dϭϱ M 3,5 7

N-SSO09  U^ ϯϬϬϲͲdϬϵP  2,0  –  –  ^DZ dϬϵP M 3 6

2516  U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP  3,5  –  –  ^DZ dϭϱP M 4 11

2636  U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP  3,5  –  –  ^DZ dϭϱP M 4 11

SxxXP16  U^ ϯϱϬϵͲdϭϱ  3,0  DͲdϬϳͬdϭϱ  &'Ͳϭϱ M 3,5 9

SCC  U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP  2,0  –  –  ^DZ dϬϵP M 3 7

SCC  U^ ϮϱϬϲͲdϬϳP  1,2  –  –  ^DZ dϬϳP M 2,5 6
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RECHNER SEITE 1

CALCULATOR, SIDE 1

BEISPIEL FÜR DIE BENUTZUNG DES SCHNITTGESCHWINDIGKEITENRECHNERS

EXAMPLES FOR USING THE CUTTING SPEED CALCULATOR

ZecŚner ^eite 
Calculator side

FRÄSEN

Berechnung der Geschwindigkeit und des Vorschubes 

Ͳ ZecŚner ^eite 1
Anwendungsbeispiel͗
ϭͿ &räser DurcŚmesser ϱϬ mm mit ϱ ZäŚnen͕
ϮͿ ^cŚniƩgescŚǁindigkeit vc ǁird kalkuliert durcŚ die �enutǌung des 

Kataloges oder der ^peǌifikationen aus der tendescŚneidplaƩenďoǆ͕ 
ďspǁ. vc с ϭϱϬ mͬmin und sorscŚuď pro ZaŚn fz с Ϭ͕ϭϰ mm͕

ϯͿ �uf der ZecŚnerseite ϭ͕ ^peǌifiǌierung des terkǌeugdurcŚmessers 
auf der ^kala markiert mit Dc ;mmͿ und �eǁegung des tertes unter 
die untere ^kala vc͕ knapp unterŚalď dem tert von ϭϱϬ͕

ϰͿ Der rote Pfeil auf der 'escŚǁindigkeitenskala n ;UͬminͿ ǌeigt die 
terkǌeuggescŚǁindigkeit n с ϵϱϬ revͬmin͕

ϱͿ Behalten Sie das untere Lineal in der gleichen Position,
ϲͿ Das untere ^cŚieďeteil ǁird ďenutǌt͕ um den sorscŚuď vf  

ǌu ďerecŚnen͕
ϳͿ In dem markierten deil fz ;mmͿ ist der tert des ausgeǁäŚlten 

sorscŚuďs pro ZaŚn͖ ďeǁegen ^ie diesen tert unter die markierte 
Skala Z͕ ǁelcŚe die �nǌaŚl an ZäŚnen im terkǌeug festgelegt͕

ϴͿ Der rote Pfeil auf der ^kala des DinutenvorscŚuďs 
vf ;mmͬminͿ ǌeigt den DinutenvorscŚuď͕ ďspǁ. 
vf с ϲϲϬ mmͬmin.

MILLING

Calculating the speed and minute feed Ͳ calculator side 1

Example usage͗
ϭͿ Dilling cuƩer diameter ϱϬ mm ǁitŚ ϱ teetŚ͖
ϮͿ Cuƫng speed vc is calculated using tŚe catalogue or tŚe specification 

on tŚe insert ďoǆ͕ e.g. vc с ϭϱϬ mͬmin͕ and feed per tootŚ fz с Ϭ.ϭϰ 
mmͬtootŚ͖

ϯͿ Kn calculator side 1͕ specifǇ tŚe tool diameter on tŚe scale marked Dc 
mm and move tŚis value under tŚe upper scale 
vc mͬmin͕ ũust ďeloǁ tŚe value of ϭϱϬ͖

ϰͿ dŚe red arroǁ on tŚe speed scale n revͬmin indicates tŚe tool speed 
n с ϵϱϬ revͬmin͖

ϱͿ Keep the upper ruler in the same position͖
ϲͿ dŚe loǁer sliding part is used to calculate tŚe minute feed vf [mm/

min͖
ϳͿ In tŚe part marked fz mm is tŚe value of tŚe selected feed per tootŚ 

; f с Ϭ.ϭϰ mmͿ͖ move tŚis value under tŚe scale marked Z͕ ǁŚicŚ 
states tŚe numďer of teetŚ in tŚe tool ;ϱͿ͖

ϴͿ dŚe red arroǁ on tŚe scale of tŚe minute feed vf mmͬmin indicates 
tŚe minute feed͕ i.e. vf с ϲϲϬ mmͬmin.

ϯͿ

ϰͿ

ϳͿ

ϴͿ
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BEISPIEL FÜR DIE BENUTZUNG DES SCHNITTGESCHWINDIGKEITENRECHNERS

EXAMPLES FOR USING THE CUTTING SPEED CALCULATOR

FRÄSEN

Berechnung des Spanvolumens ʹ ZecŚner ^eite 2
Anwendungsbeispiel͗
ϭͿ �eǁegung der ďearďeiteten �reite͖ ďspǁ. ae с ϯϬ mm unter dem 

tert von vf с ϲϲϬ mmͬmin͕
ϮͿ tenn als �eispiel ap с Ϯ mm͕ der tert auf der Q ^kala ϰϬ ;cmϯͬminͿ 

ist͕ ďedeutet das͕ dass solumen an ^cŚniƩspänen Q с ϰϬ cmϯͬmin. 
ist.

Kalkulation der Motoreingangsleistung ʹ ZecŚner ^eite 2
Anwendungsbeispiel͗
ϯͿ �eǁegen ^ie das ďearďeitete Daterial ϭϮϬϱϬ unter das 

^cŚniƩmaterial Q с ϰϬ cmϯͬmin͕
ϰͿ Die Dotoreneingangsleistungsskala Pmot ǌeigt den tert der 

Dotoreneingangsleistung in �eǌieŚung ǌu dem sorscŚuď pro ZaŚn 
;f с Ϭ͕ϭϰ mmͿ͖ ďspǁ. die Dotoreneingangsleistung ǁird ƺďer ϭ͕ϴ kt 
sein͖ dieser tert sollte als Zeferenǌǁert ďenutǌt ǁerden.

MILLING

Calculating the volume of cut chips ʹ calculator side 2
Example usage͗
ϭͿ Dove tŚe macŚined ǁidtŚ͕ e.g. ae с ϯϬ mm͕ under tŚe value 

of vf с ϲϲϬ mmͬmin͖
ϮͿ If ap с Ϯ mm for eǆample͕ tŚe value on tŚe Q [cmϯͬmin scale is ϰϬ͕ 

ǁŚicŚ means tŚat tŚe volume of cut cŚips is 
Q с ϰϬ cmϯͬmin.

Calculating the motor power input Ͳ calculator side 2

Example usage͗
ϯͿ Dove tŚe macŚined material ϭϮϬϱϬ under tŚe cut material 

of Q с ϰϬ cmϯͬmin͖
ϰͿ dŚe motor poǁer input scale Pmot sŚoǁs tŚe value of motor poǁer 

input in relation to tŚe feed per tootŚ ;f с Ϭ.ϭϰ mmͿ͕ i.e. tŚe motor 
poǁer input ǁill ďe aďout ϭ.ϴ kt͖ tŚis value sŚall ďe used as a refeͲ
rence value.

RECHNER SEITE 2

CALCULATOR, SIDE 2 ZecŚner ^eite 
Calculator side

ϭͿϮͿ

ϰͿ

ϯͿ
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Picture 7Abbildung Nr. 7

TECHNISCHE INFORMATIONEN AUF DER WENDESCHNEIDPLATTENVERPACKUNG

TECHNICAL INFORMATION ON INSERT BOX

Schnitttiefe in Bezug auf die 
Wendeschneidplattenform und 
den Spanformer [Zoll]

Barcode

Produktnummer

Bezeichnung der WSP

Menge WSP

Spalte mit Zollabmessungen

Markenlabel

Ursprungsland

Interrner Code

HM Sorte

Spalte mit metrischen Abmessungen
Werstük-Stoffgruppe

Hartmetallsortenanwendungsbereich

Choice priority

Schnittgeswindigkeit

Schnitttiefe

Anfängliche Schnittgeschwindigkeit 
in Bezugauf die Schnitttiefe und den 

Vorschub [mm]

Anfängliche Schnittgeschwindigkeit 
in Bezugauf die Schnitttiefe und den 
Vorschub [Zoll]

Vorschubrate in Bezug auf die
Wendeschneidplattenform und die 

Spanform [mm]

Vorschubrate in Bezug auf die
Wendeschneidplattenform und 
die Spanform [Zoll]

Schnitttiefe in Bezug auf die 
Wendeschneidplattenform und den 

Spanformer [mm]

Vorschub

Warning label
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Picture 7Abbildung Nr. 7

TECHNISCHE INFORMATIONEN AUF DER WENDESCHNEIDPLATTENVERPACKUNG

TECHNICAL INFORMATION ON INSERT BOX

Cutting depth with respect to 
insert shape and geometry [in]

Barcode

Product number

Inserts marking

Quantity

Column of inch parameters

Brand label

Country of Origin

Internal code

Grade

Column of metric parameters
Classification of cutting grades

Grade application field

Choice priority

Cutting speed

Depth of cut

Initial cutting speed with respect to 
depth of cut and feed [mm]

Initial cutting speed with respect to depth 
of cut and feed [in]

Feed rate with respect to 
insert shape and geometry [mm]

Feed rate with respect to 
insert shape and geometry [in]

Cutting depth with respect to 
insert shape and geometry [mm]

Feed

Warning label
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dEIL I ͵ BKHREN ͬ PARd I ͵ DRILLING CAdALKGUE

INHALT / CONTENT � ϯ ͳ ϵ
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dEIL I ͵ BKHREN
PARd I ͵ DRILLING

INHALT
CONTENT

� ϯ ͳ ϵ

VOLLHARTMETALLBOHRER
SOLID DRILLS

� ϭϬ ͳ ϯϳ

BOHRER MIT WENDESCHNEIDPLATTE
INDEXABLE DRILLS

� ϯϴ ͳ ϰϳ

VERSTELLBARE BOHRBUCHSE
ADJUSTABLE SLEEVES

� ϰϴ ͳ ϰϵ

t�ED�^C,E�IDP>�dd�E Έt^PΉ
INDEXABLE INSERTS

� ϱϬ ͳ ϱϰ

SCHNITTBEDINGUNGEN
CUTTING CONDITIONS

� ϱϱ ͳ ϱϴ

TECHNISCHER TEIL
TECHNICAL INFORMATION

� ϱϵ ͳ ϳϬ
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KENNZEICHNUNG VON BOHRERN
CODE KEY FOR DRILLS

1
Werkzeugtyp

Tool type

3 Vollhartmetallbohrer
Solid drill

8
Bohrer mit  

Wendeschneidplatten
Indexable drill

2

03
1

3
3

D
4

A
5

9,0
6

35- - -
8

A
9

10

Vollhartmetallbohrer / Solid drill

1 2 3 4 5 6 8 9

3 05 D A - 6,0 - 35 - A 06
Fasbohrer / Chamfer drill

1 2 3 4 5 6A 7 8 9

3 01 C S - 6,0 - 50 - P90 A 06
Stufenbohrer / Step drill

1 2 3 4 5 6 7A 8 9

3 03 T A - 6,8 - 21,0 - C45 A 10
Bohrer mit Wendeschneidplatten / Indexable drill *

1 2 3 4 5 6 8 9

8 04 D - 20 - 80 - S 25

2
Arbeitslänge

Approximate length

01 1 × D

03 3 × D

05 5 × D

08 8 × D

3
Variante
Variant

C Fasbohrer
Chamfer drill

D Bohrer
Drill

F Bohrer mit 4 Führungsfasen 
4 land margins drill

T Stufenbohrer
Step drill

4
Kühlung
Coolant

A Innenkühlung
Internal Coolant

S Ohne Innenkühlung
External Coolant

5
Durchmesser

Cutting diameter

3,0 D 3 mm

6,8 D 6,8 mm

12,0 D 12 mm

16,5 D 16,5 mm

20,0 D 20 mm

6
Max. Bohrtiefe

Max. drilling depth

35 35 mm

68 68 mm

140 140 mm

6A
Gesamtlänge
Total length

50 50 mm

70 70 mm

100 100 mm

7
Spitzenwinkel

Point angle

- 140°

P90 90°

7A
Anfaswinkel

Chamfer angle

C45 45°

8
Schafttyp

Type of shank

A Zylindrisch
Cylindrical

B Weldon

E Whistle Notch

S ISO 9766

9
Schaftdurchmesser

Shank diameter

06 D 6 mm

08 D 8 mm

10 D 10 mm

12 D 12 mm

14 D 14 mm

16 D 16 mm

18 D 18 mm

20 D 20 mm

* Kennzeichnung gültig für ab 2011 produzierte Typen / Marking is valid for types produced from 2011 
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Symbol Beschreibung Description

Sacklochbohrung Blind hole drilling

Durchgangsbohrung Through hole drilling

Einstellbarer Bohrungsdurchmesser Adjustable drill diameter

Bohren in eine Zentrierbohrung Drilling into center drilled hole

Bohren durch ein vorhandenes Loch Drilling across an eǆisting Śole

Ausbohren Boring

UnterďrocŚener ^cŚniƩ oder ^tecŚscŚniƩ Interrupted cut or plunging

Bohren auf gewölbter Fläche Drilling on curved surface

Bohren auf schräger Fläche Drilling on angled surface

Schweißnahtbohren Welded joint drilling

Bohren von Schichtmaterial Drilling of stacked materials

BESCHREIBUNG DER SYMBOLE
DESCRIPTION OF SYMBOLS
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Symbol Beschreibung Description

^cŚneidstoī Cuƫng material

^cŚaŌtǇp Ͳ ǌǇlindriscŚ dǇpe of sŚank Ͳ cǇlindrical

^cŚaŌtǇp Ͳ universell dǇpe of sŚank Ͳ universal

Arbeitslänge Approximate working length

Innenkühlung Internal Coolant

Außenkühlung External Coolant

terkǌeugtǇp Ͳ �oŚrer dǇpe of tool Ͳ drill

terkǌeugtǇp Ͳ &asďoŚrer dǇpe of tool Ͳ cŚamfer drill

terkǌeugtǇp Ͳ ^tufenďoŚrer dǇpe of tool Ͳ step drill

terkǌeugtǇp Ͳ �oŚrer mit ϰ &ƺŚrungsfasen dǇpe of tool Ͳ ϰ land margins drill

BESCHREIBUNG DER SYMBOLE
DESCRIPTION OF SYMBOLS
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Arbeitslćnge
Working length

Abbildung
Picture

Kƺhlung
Coolant

Seite
Page 10 – 13 14 – 17 18 – 21 22 – 25 26 – 29 30 – 32 34 – 35 36 – 37

Bohrertyp
Drill type 303DS 303DA 303DA-M 305DA 305DA-M 308FA 303TA 301CS

Bohrertoleranz
Drill tolerance m7 m7 m7 m7 m7 m7 m7 h6

Bohrlochtoleranz Ύ
Hole tolerance Ύ IT 8-9 IT 8-9 IT 8-9 IT 8-9 IT 8-9 IT 8-9 IT 8-9 -

KberŇćchenbeschaīenheit Ύ
Surface Įnish Ύ Ra 1 - 2 μm Ra 1 - 2 μm Ra 1 - 2 μm Ra 1 - 2 μm Ra 1 - 2 μm Ra 1 - 2 μm Ra 1 - 2 μm -

Durchmesserbereich
Diameter range 3,0 - 20,0 3,0 - 20,0 3,0 - 20,0 3,0 - 20,0 3,0 - 20,0 3,0 - 20,0 3,3 - 10,4 6,0 - 16,0

P1 Ŷ Ŷ Ŷ Ŷ Ŷ Ŷ Ŷ Ŷ
P2 Ŷ Ŷ Ŷ Ŷ Ŷ Ŷ Ŷ Ŷ
P3 Ŷ Ŷ - Ŷ - Ŷ Ŷ Ŷ
P4 Ŷ Ŷ - Ŷ - Ŷ Ŷ Ŷ
M1 - Ƒ Ŷ Ƒ Ŷ Ƒ Ƒ Ŷ
M2 - Ƒ Ŷ Ƒ Ŷ Ƒ Ƒ Ŷ
M3 - - Ŷ - Ŷ - - Ŷ
M4 - - Ŷ - Ŷ - - Ŷ
K1 Ŷ Ŷ - Ŷ - Ŷ Ŷ Ŷ
K2 Ŷ Ŷ - Ŷ - Ŷ Ŷ Ŷ
K3 Ŷ Ŷ - Ŷ - Ŷ Ŷ Ŷ
K4 Ŷ Ŷ - Ŷ - Ŷ Ŷ Ŷ
N1 - - - - - - - -
N2 - - Ƒ - Ƒ - - Ƒ
N3 Ƒ Ƒ Ŷ Ƒ Ŷ Ƒ Ƒ Ŷ
N4 Ƒ Ƒ Ŷ Ƒ Ŷ Ƒ Ƒ Ŷ
S1 - - Ŷ - Ŷ - - Ŷ
S2 - - Ŷ - Ŷ - - Ŷ
S3 - - Ŷ - Ŷ - - Ŷ
S4 - - Ŷ - Ŷ - - Ŷ
H1 - - - - - - - -
H2 - - - - - - - -
H3 - - - - - - - -
H4 - - - - - - - -

Ύ �oŚrlocŚtoleranǌ und KďerŇäcŚenďescŚaīenŚeit Śängen stark von den �earďeitungsďedingungen aď
Ύ dŚe tolerance of drilled Śole and surface finisŚ are ŚeavilǇ dependent on macŚining conditions

VOLLHARTMETALLBOHRER - ÜBERSICHT
SOLID DRILLS OVERVIEW

■  ,auptanǁendung ͬ main application    □  ďedingte �nǁendung ͬ conditional application
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BOHRER MIT WENDESCHNEIDPLATTEN - ÜBERBLICK
INDEXABLE DRILLS OVERVIEW

XPET -AP XPET 
-AP-SD SCET-UD SCET-SD Arbeitslćnge

Working length

Abbildung
Picture

- - - - Kƺhlung
Coolant

38 – 39 40 – 42 44 – 45 46 – 47 51 51 52 52 Seite
Page

802D 803D 804D 805D - - - - Bohrertyp
Drill type

± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 Bohrertoleranz
Drill tolerance

0 /+0,2 0 /+0,3 0 /+0,4 0 /+0,5 - - - - Bohrlochtoleranz Ύ
Hole tolerance Ύ

Ra
2 – 6 μm

Ra
2 – 6 μm

Ra
2 – 6 μm

Ra
2 – 6 μm - - - - KberŇćchenbeschaīenheit Ύ

Surface Įnish Ύ

15,0 – 40,0 15,0 – 58,0 17,0 – 58,0 19,0 – 31,0 - - - - Durchmesserbereich
Diameter range

Ŷ Ŷ Ŷ Ŷ P1
Ŷ Ŷ Ŷ Ŷ P2
Ŷ Ƒ Ŷ Ƒ P3
Ŷ - Ŷ - P4
Ŷ Ŷ Ŷ Ŷ M1
Ŷ Ŷ Ŷ Ŷ M2
Ƒ Ƒ Ƒ Ƒ M3
Ƒ Ƒ Ƒ Ƒ M4
Ŷ Ƒ Ŷ Ƒ K1
Ŷ - Ŷ - K2
Ŷ - Ŷ - K3
Ŷ - Ŷ - K4
- Ƒ - Ƒ N1
Ƒ Ƒ Ƒ Ƒ N2
Ƒ Ŷ Ƒ Ŷ N3
Ƒ Ƒ Ƒ Ƒ N4
- Ƒ - Ƒ S1
Ƒ Ƒ Ƒ Ƒ S2
Ƒ Ƒ Ƒ Ƒ S3
Ƒ Ƒ Ƒ Ƒ S4
Ŷ - Ŷ - H1
Ŷ - Ŷ - H2
Ƒ - Ƒ - H3
Ƒ - Ƒ - H4

Ύ �oŚrlocŚtoleranǌ und KďerŇäcŚenďescŚaīenŚeit Śängen stark von den �earďeitungsďedingungen aď
Ύ dŚe tolerance of drilled Śole and surface finisŚ are ŚeavilǇ dependent on macŚining conditions

■  ,auptanǁendung ͬ main application    □  ďedingte �nǁendung ͬ conditional application
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Weitere Versionen auf Anfrage erhältlich. / Other versions available on request.

EicŚt empfoŚlen ͬരEot recommendedDƂglicŚe �nǁendungen ;meŚr auf ^. ϱϴͿ ͬരPossiďle applications ;see more on pg. രϱϴͿ�mpfoŚlene �nǁendung ͬ രZecommended application

■  ,auptanǁendung ͬ main application    □  ďedingte �nǁendung ͬ conditional application
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TYP / TYPE 303DS VKLLHARdMEdALLBKHRER
SKLID DRILLS

terkstoīgruppe des terkstƺcks
Workpiece material group

V
C

[m/min]
[m.minͲϭ]

Vorschubreihe f [mm/U] / Feed f [mm.revͲϭ]

��3 ��4 ��6 ��8 ��10 ��12 ��16 ��20

P1 Ŷ 120 0,08 0,10 0,13 0,15 0,18 0,21 0,27 0,33

P2 Ŷ ϵϬ 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϮ
P3 Ŷ 75 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26

P4 Ŷ 55 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,17 0,21

M1 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
M2 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
M3 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
M4 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
K1 Ŷ 80 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϮ
K2 Ŷ 80 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϮ
K3 Ŷ 75 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϮ
K4 Ŷ 70 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϮ
N1 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
N2 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
N3 Ƒ 170 0,13 0,15 0,20 0,25 Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϯ 0,52

N4 Ƒ 115 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϮ
S1 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
S2 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
S3 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
S4 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H1 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H2 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H3 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H4 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
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^ortiment͗  භ >ager͕  ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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KennǌeicŚnung des �oŚrers
Ordering code

^o
rti

m
en

t  ͬ
 �

sso
rtm

en
t

Abmessungen / Dimension [mm]

Ͳ

L
 

l
1

l
2

l
3

dh6

3,0 13 ϯϬϯDS-ϯ,Ϭ-ϭϯ-AϬϲ Ɣ 62 26 36 20 6 Ͳ
3,1 13 ϯϬϯDS-ϯ,ϭ-ϭϯ-AϬϲ ż 62 26 36 20 6 Ͳ
3,2 13 ϯϬϯDS-ϯ,Ϯ-ϭϯ-AϬϲ Ɣ 62 26 36 20 6 Ͳ
3,3 13 ϯϬϯDS-ϯ,ϯ-ϭϯ-AϬϲ Ɣ 62 26 36 20 6 Ͳ
3,4 13 ϯϬϯDS-ϯ,ϰ-ϭϯ-AϬϲ Ɣ 62 26 36 20 6 Ͳ
3,5 13 ϯϬϯDS-ϯ,ϱ-ϭϯ-AϬϲ Ɣ 62 26 36 20 6 Ͳ
3,6 13 ϯϬϯDS-ϯ,ϲ-ϭϯ-AϬϲ ż 62 26 36 20 6 Ͳ
3,7 13 ϯϬϯDS-ϯ,ϳ-ϭϯ-AϬϲ Ɣ 62 26 36 20 6 Ͳ
3,8 16 ϯϬϯDS-ϯ,ϴ-ϭϲ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
3,9 16 ϯϬϯDS-ϯ,ϵ-ϭϲ-AϬϲ ż 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
4,0 16 ϯϬϯDS-ϰ,Ϭ-ϭϲ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
4,1 16 ϯϬϯDS-ϰ,ϭ-ϭϲ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
4,2 16 ϯϬϯDS-ϰ,Ϯ-ϭϲ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
4,3 16 ϯϬϯDS-ϰ,ϯ-ϭϲ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
4,4 16 ϯϬϯDS-ϰ,ϰ-ϭϲ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
4,5 16 ϯϬϯDS-ϰ,ϱ-ϭϲ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
4,6 16 ϯϬϯDS-ϰ,ϲ-ϭϲ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
4,7 16 ϯϬϯDS-ϰ,ϳ-ϭϲ-AϬϲ ż 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
4,8 20 ϯϬϯDS-ϰ,ϴ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
4,9 20 ϯϬϯDS-ϰ,ϵ-ϮϬ-AϬϲ ż 66 30 36 28 6 Ͳ
5,0 20 ϯϬϯDS-ϱ,Ϭ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
5,1 20 ϯϬϯDS-ϱ,ϭ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
5,2 20 ϯϬϯDS-ϱ,Ϯ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
5,3 20 ϯϬϯDS-ϱ,ϯ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
5,4 20 ϯϬϯDS-ϱ,ϰ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
5,5 20 ϯϬϯDS-ϱ,ϱ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
5,6 20 ϯϬϯDS-ϱ,ϲ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
5,7 20 ϯϬϯDS-ϱ,ϳ-ϮϬ-AϬϲ ż 66 30 36 28 6 Ͳ
5,8 20 ϯϬϯDS-ϱ,ϴ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
5,9 20 ϯϬϯDS-ϱ,ϵ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
6,0 20 ϯϬϯDS-ϲ,Ϭ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
6,1 24 ϯϬϯDS-ϲ,ϭ-Ϯϰ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
6,2 24 ϯϬϯDS-ϲ,Ϯ-Ϯϰ-AϬϴ ż ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
6,3 24 ϯϬϯDS-ϲ,ϯ-Ϯϰ-AϬϴ ż ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
6,4 24 ϯϬϯDS-ϲ,ϰ-Ϯϰ-AϬϴ ż ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
6,5 24 ϯϬϯDS-ϲ,ϱ-Ϯϰ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
6,6 24 ϯϬϯDS-ϲ,ϲ-Ϯϰ-AϬϴ ż ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
6,7 24 ϯϬϯDS-ϲ,ϳ-Ϯϰ-AϬϴ ż ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
6,8 24 ϯϬϯDS-ϲ,ϴ-Ϯϰ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
6,9 24 ϯϬϯDS-ϲ,ϵ-Ϯϰ-AϬϴ ż ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
7,0 24 ϯϬϯDS-ϳ,Ϭ-Ϯϰ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
7,1 29 ϯϬϯDS-ϳ,ϭ-Ϯϵ-AϬϴ ż ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
7,2 29 ϯϬϯDS-ϳ,Ϯ-Ϯϵ-AϬϴ ż ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
7,3 29 ϯϬϯDS-ϳ,ϯ-Ϯϵ-AϬϴ ż ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
7,4 29 ϯϬϯDS-ϳ,ϰ-Ϯϵ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
7,5 29 ϯϬϯDS-ϳ,ϱ-Ϯϵ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
7,6 Ϯϵ ϯϬϯDS-ϳ,ϲ-Ϯϵ-AϬϴ ż ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ

TYP / TYPE 303DS VKLLHARdMEdALLBKHRER
SKLID DRILLS
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^ortiment͗  භ >ager͕  ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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KennǌeicŚnung des �oŚrers
Ordering code
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Abmessungen / Dimension [mm]

Ͳ

L
 

l
1

l
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l
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dh6

7,7 Ϯϵ ϯϬϯDS-ϳ,ϳ-Ϯϵ-AϬϴ ż ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
7,8 Ϯϵ ϯϬϯDS-ϳ,ϴ-Ϯϵ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
ϳ͕ϵ Ϯϵ ϯϬϯDS-ϳ,ϵ-Ϯϵ-AϬϴ ż ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
8,0 Ϯϵ ϯϬϯDS-ϴ,Ϭ-Ϯϵ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
8,1 35 ϯϬϯDS-ϴ,ϭ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
8,2 35 ϯϬϯDS-ϴ,Ϯ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
8,3 35 ϯϬϯDS-ϴ,ϯ-ϯϱ-AϭϬ ż ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϴ͕ϰ 35 ϯϬϯDS-ϴ,ϰ-ϯϱ-AϭϬ ż ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
8,5 35 ϯϬϯDS-ϴ,ϱ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
8,6 35 ϯϬϯDS-ϴ,ϲ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
8,7 35 ϯϬϯDS-ϴ,ϳ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
8,8 35 ϯϬϯDS-ϴ,ϴ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϴ͕ϵ 35 ϯϬϯDS-ϴ,ϵ-ϯϱ-AϭϬ ż ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕Ϭ 35 ϯϬϯDS-ϵ,Ϭ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϭ 35 ϯϬϯDS-ϵ,ϭ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕Ϯ 35 ϯϬϯDS-ϵ,Ϯ-ϯϱ-AϭϬ ż ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϯ 35 ϯϬϯDS-ϵ,ϯ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϰ 35 ϯϬϯDS-ϵ,ϰ-ϯϱ-AϭϬ ż ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϱ 35 ϯϬϯDS-ϵ,ϱ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϲ 35 ϯϬϯDS-ϵ,ϲ-ϯϱ-AϭϬ ż ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϳ 35 ϯϬϯDS-ϵ,ϳ-ϯϱ-AϭϬ ż ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϴ 35 ϯϬϯDS-ϵ,ϴ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϵ 35 ϯϬϯDS-ϵ,ϵ-ϯϱ-AϭϬ ż ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ

10,0 35 ϯϬϯDS-ϭϬ,Ϭ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
10,1 ϰϬ ϯϬϯDS-ϭϬ,ϭ-ϰϬ-AϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
10,2 ϰϬ ϯϬϯDS-ϭϬ,Ϯ-ϰϬ-AϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
10,3 ϰϬ ϯϬϯDS-ϭϬ,ϯ-ϰϬ-AϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
ϭϬ͕ϰ ϰϬ ϯϬϯDS-ϭϬ,ϰ-ϰϬ-AϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
10,5 ϰϬ ϯϬϯDS-ϭϬ,ϱ-ϰϬ-AϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
10,6 ϰϬ ϯϬϯDS-ϭϬ,ϲ-ϰϬ-AϭϮ ż 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
10,7 ϰϬ ϯϬϯDS-ϭϬ,ϳ-ϰϬ-AϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
10,8 ϰϬ ϯϬϯDS-ϭϬ,ϴ-ϰϬ-AϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
ϭϬ͕ϵ ϰϬ ϯϬϯDS-ϭϬ,ϵ-ϰϬ-AϭϮ ż 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
11,0 ϰϬ ϯϬϯDS-ϭϭ,Ϭ-ϰϬ-AϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
11,1 ϰϬ ϯϬϯDS-ϭϭ,ϭ-ϰϬ-AϭϮ ż 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
11,2 ϰϬ ϯϬϯDS-ϭϭ,Ϯ-ϰϬ-AϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
11,3 ϰϬ ϯϬϯDS-ϭϭ,ϯ-ϰϬ-AϭϮ ż 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
ϭϭ͕ϰ ϰϬ ϯϬϯDS-ϭϭ,ϰ-ϰϬ-AϭϮ ż 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
11,5 ϰϬ ϯϬϯDS-ϭϭ,ϱ-ϰϬ-AϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
11,6 ϰϬ ϯϬϯDS-ϭϭ,ϲ-ϰϬ-AϭϮ ż 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
11,7 ϰϬ ϯϬϯDS-ϭϭ,ϳ-ϰϬ-AϭϮ ż 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
11,8 ϰϬ ϯϬϯDS-ϭϭ,ϴ-ϰϬ-AϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
ϭϭ͕ϵ ϰϬ ϯϬϯDS-ϭϭ,ϵ-ϰϬ-AϭϮ ż 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
12,0 ϰϬ ϯϬϯDS-ϭϮ,Ϭ-ϰϬ-AϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
12,2 ϰϯ ϯϬϯDS-ϭϮ,Ϯ-ϰϯ-Aϭϰ Ɣ 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
12,5 ϰϯ ϯϬϯDS-ϭϮ,ϱ-ϰϯ-Aϭϰ Ɣ 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
12,8 ϰϯ ϯϬϯDS-ϭϮ,ϴ-ϰϯ-Aϭϰ ż 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
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13,0 ϰϯ ϯϬϯDS-ϭϯ,Ϭ-ϰϯ-Aϭϰ Ɣ 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
13,3 ϰϯ ϯϬϯDS-ϭϯ,ϯ-ϰϯ-Aϭϰ ż 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
13,5 ϰϯ ϯϬϯDS-ϭϯ,ϱ-ϰϯ-Aϭϰ Ɣ 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
13,8 ϰϯ ϯϬϯDS-ϭϯ,ϴ-ϰϯ-Aϭϰ ż 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
ϭϰ͕Ϭ ϰϯ ϯϬϯDS-ϭϰ,Ϭ-ϰϯ-Aϭϰ Ɣ 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
ϭϰ͕ϱ ϰϱ ϯϬϯDS-ϭϰ,ϱ-ϰϱ-Aϭϲ Ɣ 115 67 ϰϴ 65 16 Ͳ
15,0 ϰϱ ϯϬϯDS-ϭϱ,Ϭ-ϰϱ-Aϭϲ Ɣ 115 67 ϰϴ 65 16 Ͳ
15,3 ϰϱ ϯϬϯDS-ϭϱ,ϯ-ϰϱ-Aϭϲ ż 115 67 ϰϴ 65 16 Ͳ
15,5 ϰϱ ϯϬϯDS-ϭϱ,ϱ-ϰϱ-Aϭϲ Ɣ 115 67 ϰϴ 65 16 Ͳ
15,8 ϰϱ ϯϬϯDS-ϭϱ,ϴ-ϰϱ-Aϭϲ ż 115 67 ϰϴ 65 16 Ͳ
16,0 ϰϱ ϯϬϯDS-ϭϲ,Ϭ-ϰϱ-Aϭϲ Ɣ 115 67 ϰϴ 65 16 Ͳ
16,5 51 ϯϬϯDS-ϭϲ,ϱ-ϱϭ-Aϭϴ ż 123 75 ϰϴ 73 18 Ͳ
17,0 51 ϯϬϯDS-ϭϳ,Ϭ-ϱϭ-Aϭϴ ż 123 75 ϰϴ 73 18 Ͳ
17,5 51 ϯϬϯDS-ϭϳ,ϱ-ϱϭ-Aϭϴ ż 123 75 ϰϴ 73 18 Ͳ
18,0 51 ϯϬϯDS-ϭϴ,Ϭ-ϱϭ-Aϭϴ Ɣ 123 75 ϰϴ 73 18 Ͳ
18,5 55 ϯϬϯDS-ϭϴ,ϱ-ϱϱ-AϮϬ ż 131 81 50 ϳϵ 20 Ͳ
ϭϵ͕Ϭ 55 ϯϬϯDS-ϭϵ,Ϭ-ϱϱ-AϮϬ ż 131 81 50 ϳϵ 20 Ͳ
ϭϵ͕ϱ 55 ϯϬϯDS-ϭϵ,ϱ-ϱϱ-AϮϬ ż 131 81 50 ϳϵ 20 Ͳ
20,0 55 ϯϬϯDS-ϮϬ,Ϭ-ϱϱ-AϮϬ ż 131 81 50 ϳϵ 20 Ͳ

TYP / TYPE 303DS VKLLHARdMEdALLBKHRER
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Weitere Versionen auf Anfrage erhältlich. / Other versions available on request.

EicŚt empfoŚlen ͬരEot recommendedDƂglicŚe �nǁendungen ;meŚr auf ^. ϱϴͿ ͬരPossiďle applications ;see more on pg. രϱϴͿ�mpfoŚlene �nǁendung ͬ രZecommended application

■  ,auptanǁendung ͬ main application    □  ďedingte �nǁendung ͬ conditional application
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terkstoīgruppe des terkstƺcks
Workpiece material group

V
C

[m/min]
[m.minͲϭ]

Vorschubreihe f [mm/U] / Feed f [mm.revͲϭ]

��3 ��4 ��6 ��8 ��10 ��12 ��16 ��20

P1 Ŷ 150 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϮ
P2 Ŷ 110 0,13 0,15 0,20 0,25 Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϯ 0,52

P3 Ŷ ϵϬ 0,08 0,10 0,13 0,15 0,18 0,21 0,27 0,33

P4 Ŷ 70 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26

M1 Ƒ 60 0,08 0,10 0,13 0,15 0,18 0,21 0,27 0,33

M2 Ƒ 60 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26

M3 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
M4 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
K1 Ŷ ϵϬ 0,13 0,15 0,20 0,25 Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϯ 0,52

K2 Ŷ ϵϬ 0,13 0,15 0,20 0,25 Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϯ 0,52

K3 Ŷ 85 0,13 0,15 0,20 0,25 Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϯ 0,52

K4 Ŷ 80 0,13 0,15 0,20 0,25 Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϯ 0,52

N1 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
N2 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
N3 Ƒ ϭϵϬ 0,17 0,21 0,28 0,35 Ϭ͕ϰϯ 0,50 Ϭ͕ϲϰ Ϭ͕ϳϵ
N4 Ƒ 125 0,16 Ϭ͕ϭϵ 0,25 0,31 0,37 Ϭ͕ϰϯ Ϭ͕ϱϰ 0,66

S1 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
S2 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
S3 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
S4 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H1 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H2 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H3 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H4 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
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3,0 ϭϰ ϯϬϯDA-ϯ,Ϭ-ϭϰ-AϬϲ Ɣ 62 26 36 20 6 Ͳ
3,1 ϭϰ ϯϬϯDA-ϯ,ϭ-ϭϰ-AϬϲ Ɣ 62 26 36 20 6 Ͳ
3,2 ϭϰ ϯϬϯDA-ϯ,Ϯ-ϭϰ-AϬϲ Ɣ 62 26 36 20 6 Ͳ
3,3 ϭϰ ϯϬϯDA-ϯ,ϯ-ϭϰ-AϬϲ Ɣ 62 26 36 20 6 Ͳ
ϯ͕ϰ ϭϰ ϯϬϯDA-ϯ,ϰ-ϭϰ-AϬϲ Ɣ 62 26 36 20 6 Ͳ
3,5 ϭϰ ϯϬϯDA-ϯ,ϱ-ϭϰ-AϬϲ Ɣ 62 26 36 20 6 Ͳ
3,6 ϭϰ ϯϬϯDA-ϯ,ϲ-ϭϲ-AϬϲ Ɣ 62 26 36 20 6 Ͳ
3,7 ϭϰ ϯϬϯDA-ϯ,ϳ-ϭϲ-AϬϲ Ɣ 62 26 36 20 6 Ͳ
3,8 17 ϯϬϯDA-ϯ,ϴ-ϭϲ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
ϯ͕ϵ 17 ϯϬϯDA-ϯ,ϵ-ϭϲ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
ϰ͕Ϭ 17 ϯϬϯDA-ϰ,Ϭ-ϭϳ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
ϰ͕ϭ 17 ϯϬϯDA-ϰ,ϭ-ϭϳ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
ϰ͕Ϯ 17 ϯϬϯDA-ϰ,Ϯ-ϭϳ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
ϰ͕ϯ 17 ϯϬϯDA-ϰ,ϯ-ϭϴ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
ϰ͕ϰ 17 ϯϬϯDA-ϰ,ϰ-ϭϴ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
ϰ͕ϱ 17 ϯϬϯDA-ϰ,ϱ-ϭϴ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
ϰ͕ϲ 17 ϯϬϯDA-ϰ,ϲ-ϭϴ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
ϰ͕ϳ 17 ϯϬϯDA-ϰ,ϳ-ϭϵ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
ϰ͕ϴ 20 ϯϬϯDA-ϰ,ϴ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
ϰ͕ϵ 20 ϯϬϯDA-ϰ,ϵ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
5,0 20 ϯϬϯDA-ϱ,Ϭ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
5,1 20 ϯϬϯDA-ϱ,ϭ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
5,2 20 ϯϬϯDA-ϱ,Ϯ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
5,3 20 ϯϬϯDA-ϱ,ϯ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
ϱ͕ϰ 20 ϯϬϯDA-ϱ,ϰ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
5,5 20 ϯϬϯDA-ϱ,ϱ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
5,6 20 ϯϬϯDA-ϱ,ϲ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
5,7 20 ϯϬϯDA-ϱ,ϳ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
5,8 20 ϯϬϯDA-ϱ,ϴ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
ϱ͕ϵ 20 ϯϬϯDA-ϱ,ϵ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
6,0 20 ϯϬϯDA-ϲ,Ϭ-ϮϬ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
6,1 Ϯϰ ϯϬϯDA-ϲ,ϭ-Ϯϰ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
6,2 Ϯϰ ϯϬϯDA-ϲ,Ϯ-Ϯϰ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
6,3 Ϯϰ ϯϬϯDA-ϲ,ϯ-Ϯϰ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
ϲ͕ϰ Ϯϰ ϯϬϯDA-ϲ,ϰ-Ϯϰ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
6,5 Ϯϰ ϯϬϯDA-ϲ,ϱ-Ϯϰ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
6,6 Ϯϰ ϯϬϯDA-ϲ,ϲ-Ϯϰ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
6,7 Ϯϰ ϯϬϯDA-ϲ,ϳ-Ϯϰ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
6,8 Ϯϰ ϯϬϯDA-ϲ,ϴ-Ϯϰ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
ϲ͕ϵ Ϯϰ ϯϬϯDA-ϲ,ϵ-Ϯϰ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
7,0 Ϯϰ ϯϬϯDA-ϳ,Ϭ-Ϯϰ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
7,1 Ϯϵ ϯϬϯDA-ϳ,ϭ-Ϯϵ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
7,2 Ϯϵ ϯϬϯDA-ϳ,Ϯ-Ϯϵ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
7,3 Ϯϵ ϯϬϯDA-ϳ,ϯ-Ϯϵ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
ϳ͕ϰ Ϯϵ ϯϬϯDA-ϳ,ϰ-Ϯϵ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
7,5 Ϯϵ ϯϬϯDA-ϳ,ϱ-Ϯϵ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
7,6 Ϯϵ ϯϬϯDA-ϳ,ϲ-Ϯϵ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
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7,7 Ϯϵ ϯϬϯDA-ϳ,ϳ-Ϯϵ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
7,8 Ϯϵ ϯϬϯDA-ϳ,ϴ-Ϯϵ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
ϳ͕ϵ Ϯϵ ϯϬϯDA-ϳ,ϵ-Ϯϵ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
8,0 Ϯϵ ϯϬϯDA-ϴ,Ϭ-Ϯϵ-AϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
8,1 35 ϯϬϯDA-ϴ,ϭ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
8,2 35 ϯϬϯDA-ϴ,Ϯ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
8,3 35 ϯϬϯDA-ϴ,ϯ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϴ͕ϰ 35 ϯϬϯDA-ϴ,ϰ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
8,5 35 ϯϬϯDA-ϴ,ϱ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
8,6 35 ϯϬϯDA-ϴ,ϲ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
8,7 35 ϯϬϯDA-ϴ,ϳ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
8,8 35 ϯϬϯDA-ϴ,ϴ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϴ͕ϵ 35 ϯϬϯDA-ϴ,ϵ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕Ϭ 35 ϯϬϯDA-ϵ,Ϭ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϭ 35 ϯϬϯDA-ϵ,ϭ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕Ϯ 35 ϯϬϯDA-ϵ,Ϯ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϯ 35 ϯϬϯDA-ϵ,ϯ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϰ 35 ϯϬϯDA-ϵ,ϰ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϱ 35 ϯϬϯDA-ϵ,ϱ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϲ 35 ϯϬϯDA-ϵ,ϲ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϳ 35 ϯϬϯDA-ϵ,ϳ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϴ 35 ϯϬϯDA-ϵ,ϴ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϵ 35 ϯϬϯDA-ϵ,ϵ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ

10,0 35 ϯϬϯDA-ϭϬ,Ϭ-ϯϱ-AϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
10,2 ϰϬ ϯϬϯDA-ϭϬ,Ϯ-ϰϬ-AϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
10,5 ϰϬ ϯϬϯDA-ϭϬ,ϱ-ϰϬ-AϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
10,8 ϰϬ ϯϬϯDA-ϭϬ,ϴ-ϰϬ-AϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
11,0 ϰϬ ϯϬϯDA-ϭϭ,Ϭ-ϰϬ-AϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
11,2 ϰϬ ϯϬϯDA-ϭϭ,Ϯ-ϰϬ-AϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
11,3 ϰϬ ϯϬϯDA-ϭϭ,ϯ-ϰϬ-AϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
11,5 ϰϬ ϯϬϯDA-ϭϭ,ϱ-ϰϬ-AϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
11,8 ϰϬ ϯϬϯDA-ϭϭ,ϴ-ϰϬ-AϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
12,0 ϰϬ ϯϬϯDA-ϭϮ,Ϭ-ϰϬ-AϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
12,2 ϰϯ ϯϬϯDA-ϭϮ,Ϯ-ϰϯ-Aϭϰ Ɣ 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
12,5 ϰϯ ϯϬϯDA-ϭϮ,ϱ-ϰϯ-Aϭϰ Ɣ 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
12,8 ϰϯ ϯϬϯDA-ϭϮ,ϴ-ϰϯ-Aϭϰ Ɣ 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
13,0 ϰϯ ϯϬϯDA-ϭϯ,Ϭ-ϰϯ-Aϭϰ Ɣ 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
13,3 ϰϯ ϯϬϯDA-ϭϯ,ϯ-ϰϯ-Aϭϰ Ɣ 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
13,5 ϰϯ ϯϬϯDA-ϭϯ,ϱ-ϰϯ-Aϭϰ Ɣ 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
13,8 ϰϯ ϯϬϯDA-ϭϯ,ϴ-ϰϯ-Aϭϰ Ɣ 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
ϭϰ͕Ϭ ϰϯ ϯϬϯDA-ϭϰ,Ϭ-ϰϯ-Aϭϰ Ɣ 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
ϭϰ͕ϱ ϰϱ ϯϬϯDA-ϭϰ,ϱ-ϰϱ-Aϭϲ Ɣ 115 67 ϰϴ 65 16 Ͳ
15,0 ϰϱ ϯϬϯDA-ϭϱ,Ϭ-ϰϱ-Aϭϲ Ɣ 115 67 ϰϴ 65 16 Ͳ
15,3 ϰϱ ϯϬϯDA-ϭϱ,ϯ-ϰϱ-Aϭϲ Ɣ 115 67 ϰϴ 65 16 Ͳ
15,5 ϰϱ ϯϬϯDA-ϭϱ,ϱ-ϰϱ-Aϭϲ Ɣ 115 67 ϰϴ 65 16 Ͳ
15,8 ϰϱ ϯϬϯDA-ϭϱ,ϴ-ϰϱ-Aϭϲ Ɣ 115 67 ϰϴ 65 16 Ͳ
16,0 ϰϱ ϯϬϯDA-ϭϲ,Ϭ-ϰϱ-Aϭϲ Ɣ 115 67 ϰϴ 65 16 Ͳ

TYP / TYPE 303DA VKLLHARdMEdALLBKHRER
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16,5 51 ϯϬϯDA-ϭϲ,ϱ-ϱϭ-Aϭϴ ż 123 75 ϰϴ 73 18 Ͳ
17,0 51 ϯϬϯDA-ϭϳ,Ϭ-ϱϭ-Aϭϴ ż 123 75 ϰϴ 73 18 Ͳ
17,5 51 ϯϬϯDA-ϭϳ,ϱ-ϱϭ-Aϭϴ ż 123 75 ϰϴ 73 18 Ͳ
18,0 51 ϯϬϯDA-ϭϴ,Ϭ-ϱϭ-Aϭϴ ż 123 75 ϰϴ 73 18 Ͳ
18,5 55 ϯϬϯDA-ϭϴ,ϱ-ϱϱ-AϮϬ ż 131 81 50 ϳϵ 20 Ͳ
ϭϵ͕Ϭ 55 ϯϬϯDA-ϭϵ,Ϭ-ϱϱ-AϮϬ ż 131 81 50 ϳϵ 20 Ͳ
ϭϵ͕ϱ 55 ϯϬϯDA-ϭϵ,ϱ-ϱϱ-AϮϬ ż 131 81 50 ϳϵ 20 Ͳ
20,0 55 ϯϬϯDA-ϮϬ,Ϭ-ϱϱ-AϮϬ ż 131 81 50 ϳϵ 20 Ͳ

TYP / TYPE 303DA VKLLHARdMEdALLBKHRER
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Weitere Versionen auf Anfrage erhältlich. / Other versions available on request.

EicŚt empfoŚlen ͬരEot recommendedDƂglicŚe �nǁendungen ;meŚr auf ^. ϱϴͿ ͬരPossiďle applications ;see more on pg. രϱϴͿ�mpfoŚlene �nǁendung ͬ രZecommended application

■  ,auptanǁendung ͬ main application    □  ďedingte �nǁendung ͬ conditional application
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terkstoīgruppe des terkstƺcks
Workpiece material group

V
C

[m/min]
[m.minͲϭ]

Vorschubreihe f [mm/U] / Feed f [mm.revͲϭ]

��3 ��4 ��6 ��8 ��10 ��12 ��16 ��20

P1 Ŷ 160 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϮ
P2 Ŷ 120 0,13 0,15 0,20 0,25 Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϯ 0,52

P3 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
P4 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
M1 Ŷ 60 0,08 0,10 0,13 0,15 0,18 0,21 0,27 0,33

M2 Ŷ 60 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26

M3 Ŷ 55 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26

M4 Ŷ 55 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26

K1 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
K2 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
K3 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
K4 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
N1 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
N2 Ƒ 205 0,16 Ϭ͕ϭϵ 0,25 0,31 0,37 Ϭ͕ϰϯ Ϭ͕ϱϰ 0,66

N3 Ŷ ϭϵϬ 0,17 0,21 0,28 0,35 Ϭ͕ϰϯ 0,50 Ϭ͕ϲϰ Ϭ͕ϳϵ
N4 Ŷ 125 0,16 Ϭ͕ϭϵ 0,25 0,31 0,37 Ϭ͕ϰϯ Ϭ͕ϱϰ 0,66

S1 Ŷ 65 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26

S2 Ŷ ϰϱ 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26

S3 Ŷ 35 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26

S4 Ŷ 30 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26

H1 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H2 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H3 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H4 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
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3,0 ϭϰ ϯϬϯDA-ϯ,Ϭ-ϭϰ-AϬϲ-M Ɣ 62 26 36 20 6 Ͳ
3,1 ϭϰ ϯϬϯDA-ϯ,ϭ-ϭϰ-AϬϲ-M ż 62 26 36 20 6 Ͳ
3,2 ϭϰ ϯϬϯDA-ϯ,Ϯ-ϭϰ-AϬϲ-M Ɣ 62 26 36 20 6 Ͳ
3,3 ϭϰ ϯϬϯDA-ϯ,ϯ-ϭϰ-AϬϲ-M Ɣ 62 26 36 20 6 Ͳ
ϯ͕ϰ ϭϰ ϯϬϯDA-ϯ,ϰ-ϭϰ-AϬϲ-M Ɣ 62 26 36 20 6 Ͳ
3,5 ϭϰ ϯϬϯDA-ϯ,ϱ-ϭϰ-AϬϲ-M Ɣ 62 26 36 20 6 Ͳ
3,6 ϭϰ ϯϬϯDA-ϯ,ϲ-ϭϰ-AϬϲ-M Ɣ 62 26 36 20 6 Ͳ
3,7 ϭϰ ϯϬϯDA-ϯ,ϳ-ϭϰ-AϬϲ-M Ɣ 62 26 36 20 6 Ͳ
3,8 17 ϯϬϯDA-ϯ,ϴ-ϭϳ-AϬϲ-M Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
ϯ͕ϵ 17 ϯϬϯDA-ϯ,ϵ-ϭϳ-AϬϲ-M ż 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
ϰ͕Ϭ 17 ϯϬϯDA-ϰ,Ϭ-ϭϳ-AϬϲ-M Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
ϰ͕ϭ 17 ϯϬϯDA-ϰ,ϭ-ϭϳ-AϬϲ-M ż 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
ϰ͕Ϯ 17 ϯϬϯDA-ϰ,Ϯ-ϭϳ-AϬϲ-M Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
ϰ͕ϯ 17 ϯϬϯDA-ϰ,ϯ-ϭϳ-AϬϲ-M ż 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
ϰ͕ϰ 17 ϯϬϯDA-ϰ,ϰ-ϭϳ-AϬϲ-M Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
ϰ͕ϱ 17 ϯϬϯDA-ϰ,ϱ-ϭϳ-AϬϲ-M Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
ϰ͕ϲ 17 ϯϬϯDA-ϰ,ϲ-ϭϳ-AϬϲ-M Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
ϰ͕ϳ 17 ϯϬϯDA-ϰ,ϳ-ϭϳ-AϬϲ-M ż 66 30 36 Ϯϰ 6 Ͳ
ϰ͕ϴ 20 ϯϬϯDA-ϰ,ϴ-ϮϬ-AϬϲ-M Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
ϰ͕ϵ 20 ϯϬϯDA-ϰ,ϵ-ϮϬ-AϬϲ-M ż 66 30 36 28 6 Ͳ
5,0 20 ϯϬϯDA-ϱ,Ϭ-ϮϬ-AϬϲ-M Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
5,1 20 ϯϬϯDA-ϱ,ϭ-ϮϬ-AϬϲ-M ż 66 30 36 28 6 Ͳ
5,2 20 ϯϬϯDA-ϱ,Ϯ-ϮϬ-AϬϲ-M Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
5,3 20 ϯϬϯDA-ϱ,ϯ-ϮϬ-AϬϲ-M ż 66 30 36 28 6 Ͳ
ϱ͕ϰ 20 ϯϬϯDA-ϱ,ϰ-ϮϬ-AϬϲ-M Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
5,5 20 ϯϬϯDA-ϱ,ϱ-ϮϬ-AϬϲ-M Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
5,6 20 ϯϬϯDA-ϱ,ϲ-ϮϬ-AϬϲ-M Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
5,7 20 ϯϬϯDA-ϱ,ϳ-ϮϬ-AϬϲ-M ż 66 30 36 28 6 Ͳ
5,8 20 ϯϬϯDA-ϱ,ϴ-ϮϬ-AϬϲ-M Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
ϱ͕ϵ 20 ϯϬϯDA-ϱ,ϵ-ϮϬ-AϬϲ-M ż 66 30 36 28 6 Ͳ
6,0 20 ϯϬϯDA-ϲ,Ϭ-ϮϬ-AϬϲ-M Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
6,1 Ϯϰ ϯϬϯDA-ϲ,ϭ-Ϯϰ-AϬϴ-M ż ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
6,2 Ϯϰ ϯϬϯDA-ϲ,Ϯ-Ϯϰ-AϬϴ-M Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
6,3 Ϯϰ ϯϬϯDA-ϲ,ϯ-Ϯϰ-AϬϴ-M ż ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
ϲ͕ϰ Ϯϰ ϯϬϯDA-ϲ,ϰ-Ϯϰ-AϬϴ-M Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
6,5 Ϯϰ ϯϬϯDA-ϲ,ϱ-Ϯϰ-AϬϴ-M Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
6,6 Ϯϰ ϯϬϯDA-ϲ,ϲ-Ϯϰ-AϬϴ-M Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
6,7 Ϯϰ ϯϬϯDA-ϲ,ϳ-Ϯϰ-AϬϴ-M ż ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
6,8 Ϯϰ ϯϬϯDA-ϲ,ϴ-Ϯϰ-AϬϴ-M Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
ϲ͕ϵ Ϯϰ ϯϬϯDA-ϲ,ϵ-Ϯϰ-AϬϴ-M ż ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
7,0 Ϯϰ ϯϬϯDA-ϳ,Ϭ-Ϯϰ-AϬϴ-M Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϯϰ 8 Ͳ
7,1 Ϯϵ ϯϬϯDA-ϳ,ϭ-Ϯϵ-AϬϴ-M ż ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
7,2 Ϯϵ ϯϬϯDA-ϳ,Ϯ-Ϯϵ-AϬϴ-M Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
7,3 Ϯϵ ϯϬϯDA-ϳ,ϯ-Ϯϵ-AϬϴ-M ż ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
ϳ͕ϰ Ϯϵ ϯϬϯDA-ϳ,ϰ-Ϯϵ-AϬϴ-M Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
7,5 Ϯϵ ϯϬϯDA-ϳ,ϱ-Ϯϵ-AϬϴ-M Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
7,6 Ϯϵ ϯϬϯDA-ϳ,ϲ-Ϯϵ-AϬϴ-M Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
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7,7 Ϯϵ ϯϬϯDA-ϳ,ϳ-Ϯϵ-AϬϴ-M ż ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
7,8 Ϯϵ ϯϬϯDA-ϳ,ϴ-Ϯϵ-AϬϴ-M Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
ϳ͕ϵ Ϯϵ ϯϬϯDA-ϳ,ϵ-Ϯϵ-AϬϴ-M ż ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
8,0 Ϯϵ ϯϬϯDA-ϴ,Ϭ-Ϯϵ-AϬϴ-M Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 ϰϭ 8 Ͳ
8,1 35 ϯϬϯDA-ϴ,ϭ-ϯϱ-AϭϬ-M ż ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
8,2 35 ϯϬϯDA-ϴ,Ϯ-ϯϱ-AϭϬ-M Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
8,3 35 ϯϬϯDA-ϴ,ϯ-ϯϱ-AϭϬ-M ż ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϴ͕ϰ 35 ϯϬϯDA-ϴ,ϰ-ϯϱ-AϭϬ-M Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
8,5 35 ϯϬϯDA-ϴ,ϱ-ϯϱ-AϭϬ-M Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
8,6 35 ϯϬϯDA-ϴ,ϲ-ϯϱ-AϭϬ-M Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
8,7 35 ϯϬϯDA-ϴ,ϳ-ϯϱ-AϭϬ-M ż ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
8,8 35 ϯϬϯDA-ϴ,ϴ-ϯϱ-AϭϬ-M Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϴ͕ϵ 35 ϯϬϯDA-ϴ,ϵ-ϯϱ-AϭϬ-M ż ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕Ϭ 35 ϯϬϯDA-ϵ,Ϭ-ϯϱ-AϭϬ-M Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϭ 35 ϯϬϯDA-ϵ,ϭ-ϯϱ-AϭϬ-M ż ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕Ϯ 35 ϯϬϯDA-ϵ,Ϯ-ϯϱ-AϭϬ-M Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϯ 35 ϯϬϯDA-ϵ,ϯ-ϯϱ-AϭϬ-M ż ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϰ 35 ϯϬϯDA-ϵ,ϰ-ϯϱ-AϭϬ-M Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϱ 35 ϯϬϯDA-ϵ,ϱ-ϯϱ-AϭϬ-M Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϲ 35 ϯϬϯDA-ϵ,ϲ-ϯϱ-AϭϬ-M Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϳ 35 ϯϬϯDA-ϵ,ϳ-ϯϱ-AϭϬ-M ż ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϴ 35 ϯϬϯDA-ϵ,ϴ-ϯϱ-AϭϬ-M Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
ϵ͕ϵ 35 ϯϬϯDA-ϵ,ϵ-ϯϱ-AϭϬ-M ż ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ

10,0 35 ϯϬϯDA-ϭϬ,Ϭ-ϯϱ-AϭϬ-M Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϰϳ 10 Ͳ
10,2 ϰϬ ϯϬϯDA-ϭϬ,Ϯ-ϰϬ-AϭϮ-M Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
10,5 ϰϬ ϯϬϯDA-ϭϬ,ϱ-ϰϬ-AϭϮ-M Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
10,8 ϰϬ ϯϬϯDA-ϭϬ,ϴ-ϰϬ-AϭϮ-M Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
11,0 ϰϬ ϯϬϯDA-ϭϭ,Ϭ-ϰϬ-AϭϮ-M Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
11,2 ϰϬ ϯϬϯDA-ϭϭ,Ϯ-ϰϬ-AϭϮ-M Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
11,3 ϰϬ ϯϬϯDA-ϭϭ,ϯ-ϰϬ-AϭϮ-M ż 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
11,5 ϰϬ ϯϬϯDA-ϭϭ,ϱ-ϰϬ-AϭϮ-M Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
11,8 ϰϬ ϯϬϯDA-ϭϭ,ϴ-ϰϬ-AϭϮ-M Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
12,0 ϰϬ ϯϬϯDA-ϭϮ,Ϭ-ϰϬ-AϭϮ-M Ɣ 102 57 ϰϱ 55 12 Ͳ
12,2 ϰϯ ϯϬϯDA-ϭϮ,Ϯ-ϰϯ-Aϭϰ-M ż 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
12,5 ϰϯ ϯϬϯDA-ϭϮ,ϱ-ϰϯ-Aϭϰ-M Ɣ 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
12,8 ϰϯ ϯϬϯDA-ϭϮ,ϴ-ϰϯ-Aϭϰ-M ż 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
13,0 ϰϯ ϯϬϯDA-ϭϯ,Ϭ-ϰϯ-Aϭϰ-M Ɣ 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
13,3 ϰϯ ϯϬϯDA-ϭϯ,ϯ-ϰϯ-Aϭϰ-M ż 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
13,5 ϰϯ ϯϬϯDA-ϭϯ,ϱ-ϰϯ-Aϭϰ-M Ɣ 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
13,8 ϰϯ ϯϬϯDA-ϭϯ,ϴ-ϰϯ-Aϭϰ-M ż 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
ϭϰ͕Ϭ ϰϯ ϯϬϯDA-ϭϰ,Ϭ-ϰϯ-Aϭϰ-M Ɣ 107 62 ϰϱ 60 ϭϰ Ͳ
ϭϰ͕ϱ ϰϱ ϯϬϯDA-ϭϰ,ϱ-ϰϱ-Aϭϲ-M ż 115 67 ϰϴ 65 16 Ͳ
15,0 ϰϱ ϯϬϯDA-ϭϱ,Ϭ-ϰϱ-Aϭϲ-M Ɣ 115 67 ϰϴ 65 16 Ͳ
15,3 ϰϱ ϯϬϯDA-ϭϱ,ϯ-ϰϱ-Aϭϲ-M ż 115 67 ϰϴ 65 16 Ͳ
15,5 ϰϱ ϯϬϯDA-ϭϱ,ϱ-ϰϱ-Aϭϲ-M ż 115 67 ϰϴ 65 16 Ͳ
15,8 ϰϱ ϯϬϯDA-ϭϱ,ϴ-ϰϱ-Aϭϲ-M ż 115 67 ϰϴ 65 16 Ͳ
16,0 ϰϱ ϯϬϯDA-ϭϲ,Ϭ-ϰϱ-Aϭϲ-M ż 115 67 ϰϴ 65 16 Ͳ

TYP / TYPE 303DA-M VKLLHARdMEdALLBKHRER
SKLID DRILLS
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^ortiment͗  භ >ager͕  ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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16,5 51 ϯϬϯDA-ϭϲ,ϱ-ϱϭ-Aϭϴ-M ż 123 75 ϰϴ 73 18 Ͳ
17,0 51 ϯϬϯDA-ϭϳ,Ϭ-ϱϭ-Aϭϴ-M ż 123 75 ϰϴ 73 18 Ͳ
17,5 51 ϯϬϯDA-ϭϳ,ϱ-ϱϭ-Aϭϴ-M ż 123 75 ϰϴ 73 18 Ͳ
18,0 51 ϯϬϯDA-ϭϴ,Ϭ-ϱϭ-Aϭϴ-M ż 123 75 ϰϴ 73 18 Ͳ
18,5 55 ϯϬϯDA-ϭϴ,ϱ-ϱϱ-AϮϬ-M ż 131 81 50 ϳϵ 20 Ͳ
ϭϵ͕Ϭ 55 ϯϬϯDA-ϭϵ,Ϭ-ϱϱ-AϮϬ-M ż 131 81 50 ϳϵ 20 Ͳ
ϭϵ͕ϱ 55 ϯϬϯDA-ϭϵ,ϱ-ϱϱ-AϮϬ-M ż 131 81 50 ϳϵ 20 Ͳ
20,0 55 ϯϬϯDA-ϮϬ,Ϭ-ϱϱ-AϮϬ-M ż 131 81 50 ϳϵ 20 Ͳ

TYP / TYPE 303DA-M VKLLHARdMEdALLBKHRER
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Weitere Versionen auf Anfrage erhältlich. / Other versions available on request.

EicŚt empfoŚlen ͬരEot recommendedDƂglicŚe �nǁendungen ;meŚr auf ^. ϱϴͿ ͬരPossiďle applications ;see more on pg. രϱϴͿ�mpfoŚlene �nǁendung ͬ രZecommended application

■  ,auptanǁendung ͬ main application    □  ďedingte �nǁendung ͬ conditional application
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terkstoīgruppe des terkstƺcks
Workpiece material group

V
C

[m/min]
[m.minͲϭ]

Vorschubreihe f [mm/U] / Feed f [mm.revͲϭ]

��3 ��4 ��6 ��8 ��10 ��12 ��16 ��20

P1 Ŷ 150 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϮ
P2 Ŷ 110 0,13 0,15 0,20 0,25 Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϯ 0,52

P3 Ŷ ϵϬ 0,08 0,10 0,13 0,15 0,18 0,21 0,27 0,33

P4 Ŷ 70 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26

M1 Ƒ 60 0,08 0,10 0,13 0,15 0,18 0,21 0,27 0,33

M2 Ƒ 60 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26

M3 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
M4 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
K1 Ŷ ϵϬ 0,13 0,15 0,20 0,25 Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϯ 0,52

K2 Ŷ ϵϬ 0,13 0,15 0,20 0,25 Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϯ 0,52

K3 Ŷ 85 0,13 0,15 0,20 0,25 Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϯ 0,52

K4 Ŷ 80 0,13 0,15 0,20 0,25 Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϯ 0,52

N1 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
N2 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
N3 Ƒ ϭϵϬ 0,17 0,21 0,28 0,35 Ϭ͕ϰϯ 0,50 Ϭ͕ϲϰ Ϭ͕ϳϵ
N4 Ƒ 125 0,16 Ϭ͕ϭϵ 0,25 0,31 0,37 Ϭ͕ϰϯ Ϭ͕ϱϰ 0,66

S1 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
S2 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
S3 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
S4 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H1 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H2 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H3 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H4 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
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3,0 23 ϯϬϱDA-ϯ,Ϭ-Ϯϭ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
3,1 23 ϯϬϱDA-ϯ,ϭ-Ϯϭ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
3,2 23 ϯϬϱDA-ϯ,Ϯ-Ϯϭ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
3,3 23 ϯϬϱDA-ϯ,ϯ-Ϯϭ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
ϯ͕ϰ 23 ϯϬϱDA-ϯ,ϰ-Ϯϭ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
3,5 23 ϯϬϱDA-ϯ,ϱ-Ϯϭ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
3,6 23 ϯϬϱDA-ϯ,ϲ-Ϯϰ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
3,7 23 ϯϬϱDA-ϯ,ϳ-Ϯϰ-AϬϲ Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
3,8 Ϯϵ ϯϬϱDA-ϯ,ϴ-Ϯϰ-AϬϲ Ɣ ϳϰ 38 36 36 6 Ͳ
ϯ͕ϵ Ϯϵ ϯϬϱDA-ϯ,ϵ-Ϯϰ-AϬϲ Ɣ ϳϰ 38 36 36 6 Ͳ
ϰ͕Ϭ Ϯϵ ϯϬϱDA-ϰ,Ϭ-Ϯϲ-AϬϲ Ɣ ϳϰ 38 36 36 6 Ͳ
ϰ͕ϭ Ϯϵ ϯϬϱDA-ϰ,ϭ-Ϯϲ-AϬϲ Ɣ ϳϰ 38 36 36 6 Ͳ
ϰ͕Ϯ Ϯϵ ϯϬϱDA-ϰ,Ϯ-Ϯϲ-AϬϲ Ɣ ϳϰ 38 36 36 6 Ͳ
ϰ͕ϯ Ϯϵ ϯϬϱDA-ϰ,ϯ-Ϯϲ-AϬϲ Ɣ ϳϰ 38 36 36 6 Ͳ
ϰ͕ϰ Ϯϵ ϯϬϱDA-ϰ,ϰ-Ϯϲ-AϬϲ Ɣ ϳϰ 38 36 36 6 Ͳ
ϰ͕ϱ Ϯϵ ϯϬϱDA-ϰ,ϱ-Ϯϴ-AϬϲ Ɣ ϳϰ 38 36 36 6 Ͳ
ϰ͕ϲ Ϯϵ ϯϬϱDA-ϰ,ϲ-Ϯϴ-AϬϲ Ɣ ϳϰ 38 36 36 6 Ͳ
ϰ͕ϳ Ϯϵ ϯϬϱDA-ϰ,ϳ-ϯϬ-AϬϲ Ɣ ϳϰ 38 36 36 6 Ͳ
ϰ͕ϴ 35 ϯϬϱDA-ϰ,ϴ-ϯϬ-AϬϲ Ɣ 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
ϰ͕ϵ 35 ϯϬϱDA-ϰ,ϵ-ϯϬ-AϬϲ Ɣ 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
5,0 35 ϯϬϱDA-ϱ,Ϭ-ϯϱ-AϬϲ Ɣ 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
5,1 35 ϯϬϱDA-ϱ,ϭ-ϯϱ-AϬϲ Ɣ 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
5,2 35 ϯϬϱDA-ϱ,Ϯ-ϯϱ-AϬϲ Ɣ 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
5,3 35 ϯϬϱDA-ϱ,ϯ-ϯϱ-AϬϲ Ɣ 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
ϱ͕ϰ 35 ϯϬϱDA-ϱ,ϰ-ϯϱ-AϬϲ Ɣ 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
5,5 35 ϯϬϱDA-ϱ,ϱ-ϯϱ-AϬϲ Ɣ 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
5,6 35 ϯϬϱDA-ϱ,ϲ-ϯϱ-AϬϲ Ɣ 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
5,7 35 ϯϬϱDA-ϱ,ϳ-ϯϱ-AϬϲ Ɣ 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
5,8 35 ϯϬϱDA-ϱ,ϴ-ϯϱ-AϬϲ Ɣ 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
ϱ͕ϵ 35 ϯϬϱDA-ϱ,ϵ-ϯϱ-AϬϲ Ɣ 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
6,0 35 ϯϬϱDA-ϲ,Ϭ-ϯϱ-AϬϲ Ɣ 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
6,1 ϰϯ ϯϬϱDA-ϲ,ϭ-ϰϯ-AϬϴ Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
6,2 ϰϯ ϯϬϱDA-ϲ,Ϯ-ϰϯ-AϬϴ Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
6,3 ϰϯ ϯϬϱDA-ϲ,ϯ-ϰϯ-AϬϴ Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
ϲ͕ϰ ϰϯ ϯϬϱDA-ϲ,ϰ-ϰϯ-AϬϴ Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
6,5 ϰϯ ϯϬϱDA-ϲ,ϱ-ϰϯ-AϬϴ Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
6,6 ϰϯ ϯϬϱDA-ϲ,ϲ-ϰϯ-AϬϴ Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
6,7 ϰϯ ϯϬϱDA-ϲ,ϳ-ϰϯ-AϬϴ Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
6,8 ϰϯ ϯϬϱDA-ϲ,ϴ-ϰϯ-AϬϴ Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
ϲ͕ϵ ϰϯ ϯϬϱDA-ϲ,ϵ-ϰϯ-AϬϴ Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
7,0 ϰϯ ϯϬϱDA-ϳ,Ϭ-ϰϯ-AϬϴ Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
7,1 ϰϯ ϯϬϱDA-ϳ,ϭ-ϰϯ-AϬϴ Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
7,2 ϰϯ ϯϬϱDA-ϳ,Ϯ-ϰϯ-AϬϴ Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
7,3 ϰϯ ϯϬϱDA-ϳ,ϯ-ϰϯ-AϬϴ Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
ϳ͕ϰ ϰϯ ϯϬϱDA-ϳ,ϰ-ϰϯ-AϬϴ Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
7,5 ϰϯ ϯϬϱDA-ϳ,ϱ-ϰϯ-AϬϴ Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
7,6 ϰϯ ϯϬϱDA-ϳ,ϲ-ϰϯ-AϬϴ Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
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7,7 ϰϯ ϯϬϱDA-ϳ,ϳ-ϰϯ-AϬϴ Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
7,8 ϰϯ ϯϬϱDA-ϳ,ϴ-ϰϯ-AϬϴ Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
ϳ͕ϵ ϰϯ ϯϬϱDA-ϳ,ϵ-ϰϯ-AϬϴ Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
8,0 ϰϯ ϯϬϱDA-ϴ,Ϭ-ϰϯ-AϬϴ Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
8,1 ϰϵ ϯϬϱDA-ϴ,ϭ-ϰϵ-AϭϬ Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
8,2 ϰϵ ϯϬϱDA-ϴ,Ϯ-ϰϵ-AϭϬ Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
8,3 ϰϵ ϯϬϱDA-ϴ,ϯ-ϰϵ-AϭϬ Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϴ͕ϰ ϰϵ ϯϬϱDA-ϴ,ϰ-ϰϵ-AϭϬ Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
8,5 ϰϵ ϯϬϱDA-ϴ,ϱ-ϰϵ-AϭϬ Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
8,6 ϰϵ ϯϬϱDA-ϴ,ϲ-ϰϵ-AϭϬ Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
8,7 ϰϵ ϯϬϱDA-ϴ,ϳ-ϰϵ-AϭϬ Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
8,8 ϰϵ ϯϬϱDA-ϴ,ϴ-ϰϵ-AϭϬ Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϴ͕ϵ ϰϵ ϯϬϱDA-ϴ,ϵ-ϰϵ-AϭϬ Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϵ͕Ϭ ϰϵ ϯϬϱDA-ϵ,Ϭ-ϰϵ-AϭϬ Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϵ͕ϭ ϰϵ ϯϬϱDA-ϵ,ϭ-ϰϵ-AϭϬ Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϵ͕Ϯ ϰϵ ϯϬϱDA-ϵ,Ϯ-ϰϵ-AϭϬ Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϵ͕ϯ ϰϵ ϯϬϱDA-ϵ,ϯ-ϰϵ-AϭϬ Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϵ͕ϰ ϰϵ ϯϬϱDA-ϵ,ϰ-ϰϵ-AϭϬ Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϵ͕ϱ ϰϵ ϯϬϱDA-ϵ,ϱ-ϰϵ-AϭϬ Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϵ͕ϲ ϰϵ ϯϬϱDA-ϵ,ϲ-ϰϵ-AϭϬ Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϵ͕ϳ ϰϵ ϯϬϱDA-ϵ,ϳ-ϰϵ-AϭϬ Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϵ͕ϴ ϰϵ ϯϬϱDA-ϵ,ϴ-ϰϵ-AϭϬ Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϵ͕ϵ ϰϵ ϯϬϱDA-ϵ,ϵ-ϰϵ-AϭϬ Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ

10,0 ϰϵ ϯϬϱDA-ϭϬ,Ϭ-ϰϵ-AϭϬ Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
10,2 56 ϯϬϱDA-ϭϬ,Ϯ-ϱϲ-AϭϮ Ɣ 118 73 ϰϱ 71 12 Ͳ
10,5 56 ϯϬϱDA-ϭϬ,ϱ-ϱϲ-AϭϮ Ɣ 118 73 ϰϱ 71 12 Ͳ
10,8 56 ϯϬϱDA-ϭϬ,ϴ-ϱϲ-AϭϮ Ɣ 118 73 ϰϱ 71 12 Ͳ
11,0 56 ϯϬϱDA-ϭϭ,Ϭ-ϱϲ-AϭϮ Ɣ 118 73 ϰϱ 71 12 Ͳ
11,2 56 ϯϬϱDA-ϭϭ,Ϯ-ϱϲ-AϭϮ Ɣ 118 73 ϰϱ 71 12 Ͳ
11,3 56 ϯϬϱDA-ϭϭ,ϯ-ϱϲ-AϭϮ Ɣ 118 73 ϰϱ 71 12 Ͳ
11,5 56 ϯϬϱDA-ϭϭ,ϱ-ϱϲ-AϭϮ Ɣ 118 73 ϰϱ 71 12 Ͳ
11,8 56 ϯϬϱDA-ϭϭ,ϴ-ϱϲ-AϭϮ Ɣ 118 73 ϰϱ 71 12 Ͳ
12,0 56 ϯϬϱDA-ϭϮ,Ϭ-ϱϲ-AϭϮ Ɣ 118 73 ϰϱ 71 12 Ͳ
12,2 60 ϯϬϱDA-ϭϮ,Ϯ-ϲϬ-Aϭϰ Ɣ ϭϮϰ ϳϵ ϰϱ 77 ϭϰ Ͳ
12,5 60 ϯϬϱDA-ϭϮ,ϱ-ϲϬ-Aϭϰ Ɣ ϭϮϰ ϳϵ ϰϱ 77 ϭϰ Ͳ
12,8 60 ϯϬϱDA-ϭϮ,ϴ-ϲϬ-Aϭϰ Ɣ ϭϮϰ ϳϵ ϰϱ 77 ϭϰ Ͳ
13,0 60 ϯϬϱDA-ϭϯ,Ϭ-ϲϬ-Aϭϰ Ɣ ϭϮϰ ϳϵ ϰϱ 77 ϭϰ Ͳ
13,3 60 ϯϬϱDA-ϭϯ,ϯ-ϲϬ-Aϭϰ Ɣ ϭϮϰ ϳϵ ϰϱ 77 ϭϰ Ͳ
13,5 60 ϯϬϱDA-ϭϯ,ϱ-ϲϬ-Aϭϰ Ɣ ϭϮϰ ϳϵ ϰϱ 77 ϭϰ Ͳ
13,8 60 ϯϬϱDA-ϭϯ,ϴ-ϲϬ-Aϭϰ Ɣ ϭϮϰ ϳϵ ϰϱ 77 ϭϰ Ͳ
ϭϰ͕Ϭ 60 ϯϬϱDA-ϭϰ,Ϭ-ϲϬ-Aϭϰ Ɣ ϭϮϰ ϳϵ ϰϱ 77 ϭϰ Ͳ
ϭϰ͕ϱ 63 ϯϬϱDA-ϭϰ,ϱ-ϲϯ-Aϭϲ Ɣ 133 85 ϰϴ 83 16 Ͳ
15,0 63 ϯϬϱDA-ϭϱ,Ϭ-ϲϯ-Aϭϲ Ɣ 133 85 ϰϴ 83 16 Ͳ
15,3 63 ϯϬϱDA-ϭϱ,ϯ-ϲϯ-Aϭϲ Ɣ 133 85 ϰϴ 83 16 Ͳ
15,5 63 ϯϬϱDA-ϭϱ,ϱ-ϲϯ-Aϭϲ Ɣ 133 85 ϰϴ 83 16 Ͳ
15,8 63 ϯϬϱDA-ϭϱ,ϴ-ϲϯ-Aϭϲ Ɣ 133 85 ϰϴ 83 16 Ͳ
16,0 63 ϯϬϱDA-ϭϲ,Ϭ-ϲϯ-Aϭϲ Ɣ 133 85 ϰϴ 83 16 Ͳ
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16,5 71 ϯϬϱDA-ϭϲ,ϱ-ϳϭ-Aϭϴ ż ϭϰϯ ϵϱ ϰϴ ϵϯ 18 Ͳ
17,0 71 ϯϬϱDA-ϭϳ,Ϭ-ϳϭ-Aϭϴ Ɣ ϭϰϯ ϵϱ ϰϴ ϵϯ 18 Ͳ
17,5 71 ϯϬϱDA-ϭϳ,ϱ-ϳϭ-Aϭϴ Ɣ ϭϰϯ ϵϱ ϰϴ ϵϯ 18 Ͳ
18,0 71 ϯϬϱDA-ϭϴ,Ϭ-ϳϭ-Aϭϴ ż ϭϰϯ ϵϱ ϰϴ ϵϯ 18 Ͳ
18,5 77 ϯϬϱDA-ϭϴ,ϱ-ϳϳ-AϮϬ ż 153 103 50 101 20 Ͳ
ϭϵ͕Ϭ 77 ϯϬϱDA-ϭϵ,Ϭ-ϳϳ-AϮϬ Ɣ 153 103 50 101 20 Ͳ
ϭϵ͕ϱ 77 ϯϬϱDA-ϭϵ,ϱ-ϳϳ-AϮϬ ż 153 103 50 101 20 Ͳ
20,0 77 ϯϬϱDA-ϮϬ,Ϭ-ϳϳ-AϮϬ Ɣ 153 103 50 101 20 Ͳ
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Weitere Versionen auf Anfrage erhältlich. / Other versions available on request.

EicŚt empfoŚlen ͬരEot recommendedDƂglicŚe �nǁendungen ;meŚr auf ^. ϱϴͿ ͬരPossiďle applications ;see more on pg. രϱϴͿ�mpfoŚlene �nǁendung ͬ രZecommended application

■  ,auptanǁendung ͬ main application    □  ďedingte �nǁendung ͬ conditional application

IN
HA

LT
CO

NT
EN

T
sK

>>
,�

Zd
D

�d
�>

>�
K,

Z�
Z

^K
>ID

 D
ZI

>>
^

�K
,Z

�Z
 D

Id
 t

^P
IE

D�
y�

�>
� D

ZI
>>

^
s�

Z^
d�

>>
��

Z�
 �

K,
Z�

UC
,^

�
�D

:U
^d

��
>�

 ^>
��

s�
t

�E
D�

^C
,E

�I
DP

>�
dd

�E
IE

D�
y�

�>
� I

E^
�Z

d^
^C

,E
Id

d�
�D

IE
'U

E'
�E

CU
dd

IE
' 

CK
ED

Id
IK

E^
d�

C,
EI

^C
,�

Z 
d�

I>
d�

C,
EI

C�
> I

E&
KZ

D
�d

IK
E

TYP / TYPE 305DA-M VKLLHARdMEdALLBKHRER
SKLID DRILLS

terkstoīgruppe des terkstƺcks
Workpiece material group

V
C

[m/min]
[m.minͲϭ]

Vorschubreihe f [mm/U] / Feed f [mm.revͲϭ]

��3 ��4 ��6 ��8 ��10 ��12 ��16 ��20

P1 Ŷ 160 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 0,34 0,42
P2 Ŷ 120 0,13 0,15 0,20 0,25 0,29 0,34 0,43 0,52
P3 - - - - - - - - - -
P4 - - - - - - - - - -
M1 Ŷ 60 0,08 0,10 0,13 0,15 0,18 0,21 0,27 0,33
M2 Ŷ 60 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26
M3 Ŷ 55 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26
M4 Ŷ 55 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26
K1 - - - - - - - - - -
K2 - - - - - - - - - -
K3 - - - - - - - - - -
K4 - - - - - - - - - -
N1 - - - - - - - - - -
N2 Ƒ 205 0,16 0,19 0,25 0,31 0,37 0,43 0,54 0,66
N3 Ŷ 190 0,17 0,21 0,28 0,35 0,43 0,50 0,64 0,79
N4 Ŷ 125 0,16 0,19 0,25 0,31 0,37 0,43 0,54 0,66
S1 Ŷ 65 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26
S2 Ŷ 45 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26
S3 Ŷ 35 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26
S4 Ŷ 30 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26
H1 - - - - - - - - - -
H2 - - - - - - - - - -
H3 - - - - - - - - - -
H4 - - - - - - - - - -
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3,0 23 ϯϬϱDA-ϯ,Ϭ-Ϯϯ-AϬϲ-M Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
3,1 23 ϯϬϱDA-ϯ,ϭ-Ϯϯ-AϬϲ-M ż 66 30 36 28 6 Ͳ
3,2 23 ϯϬϱDA-ϯ,Ϯ-Ϯϯ-AϬϲ-M Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
3,3 23 ϯϬϱDA-ϯ,ϯ-Ϯϯ-AϬϲ-M Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
ϯ͕ϰ 23 ϯϬϱDA-ϯ,ϰ-Ϯϯ-AϬϲ-M Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
3,5 23 ϯϬϱDA-ϯ,ϱ-Ϯϯ-AϬϲ-M Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
3,6 23 ϯϬϱDA-ϯ,ϲ-Ϯϯ-AϬϲ-M Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
3,7 23 ϯϬϱDA-ϯ,ϳ-Ϯϯ-AϬϲ-M Ɣ 66 30 36 28 6 Ͳ
3,8 Ϯϵ ϯϬϱDA-ϯ,ϴ-Ϯϵ-AϬϲ-M Ɣ ϳϰ 38 36 36 6 Ͳ
ϯ͕ϵ Ϯϵ ϯϬϱDA-ϯ,ϵ-Ϯϵ-AϬϲ-M ż ϳϰ 38 36 36 6 Ͳ
ϰ͕Ϭ Ϯϵ ϯϬϱDA-ϰ,Ϭ-Ϯϵ-AϬϲ-M Ɣ ϳϰ 38 36 36 6 Ͳ
ϰ͕ϭ Ϯϵ ϯϬϱDA-ϰ,ϭ-Ϯϵ-AϬϲ-M ż ϳϰ 38 36 36 6 Ͳ
ϰ͕Ϯ Ϯϵ ϯϬϱDA-ϰ,Ϯ-Ϯϵ-AϬϲ-M Ɣ ϳϰ 38 36 36 6 Ͳ
ϰ͕ϯ Ϯϵ ϯϬϱDA-ϰ,ϯ-Ϯϵ-AϬϲ-M ż ϳϰ 38 36 36 6 Ͳ
ϰ͕ϰ Ϯϵ ϯϬϱDA-ϰ,ϰ-Ϯϵ-AϬϲ-M Ɣ ϳϰ 38 36 36 6 Ͳ
ϰ͕ϱ Ϯϵ ϯϬϱDA-ϰ,ϱ-Ϯϵ-AϬϲ-M Ɣ ϳϰ 38 36 36 6 Ͳ
ϰ͕ϲ Ϯϵ ϯϬϱDA-ϰ,ϲ-Ϯϵ-AϬϲ-M Ɣ ϳϰ 38 36 36 6 Ͳ
ϰ͕ϳ Ϯϵ ϯϬϱDA-ϰ,ϳ-Ϯϵ-AϬϲ-M ż ϳϰ 38 36 36 6 Ͳ
ϰ͕ϴ 35 ϯϬϱDA-ϰ,ϴ-ϯϱ-AϬϲ-M Ɣ 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
ϰ͕ϵ 35 ϯϬϱDA-ϰ,ϵ-ϯϱ-AϬϲ-M ż 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
5,0 35 ϯϬϱDA-ϱ,Ϭ-ϯϱ-AϬϲ-M Ɣ 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
5,1 35 ϯϬϱDA-ϱ,ϭ-ϯϱ-AϬϲ-M ż 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
5,2 35 ϯϬϱDA-ϱ,Ϯ-ϯϱ-AϬϲ-M Ɣ 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
5,3 35 ϯϬϱDA-ϱ,ϯ-ϯϱ-AϬϲ-M ż 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
ϱ͕ϰ 35 ϯϬϱDA-ϱ,ϰ-ϯϱ-AϬϲ-M Ɣ 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
5,5 35 ϯϬϱDA-ϱ,ϱ-ϯϱ-AϬϲ-M Ɣ 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
5,6 35 ϯϬϱDA-ϱ,ϲ-ϯϱ-AϬϲ-M Ɣ 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
5,7 35 ϯϬϱDA-ϱ,ϳ-ϯϱ-AϬϲ-M ż 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
5,8 35 ϯϬϱDA-ϱ,ϴ-ϯϱ-AϬϲ-M Ɣ 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
ϱ͕ϵ 35 ϯϬϱDA-ϱ,ϵ-ϯϱ-AϬϲ-M ż 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
6,0 35 ϯϬϱDA-ϲ,Ϭ-ϯϱ-AϬϲ-M Ɣ 82 ϰϲ 36 ϰϰ 6 Ͳ
6,1 ϰϯ ϯϬϱDA-ϲ,ϭ-ϰϯ-AϬϴ-M ż ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
6,2 ϰϯ ϯϬϱDA-ϲ,Ϯ-ϰϯ-AϬϴ-M Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
6,3 ϰϯ ϯϬϱDA-ϲ,ϯ-ϰϯ-AϬϴ-M ż ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
ϲ͕ϰ ϰϯ ϯϬϱDA-ϲ,ϰ-ϰϯ-AϬϴ-M Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
6,5 ϰϯ ϯϬϱDA-ϲ,ϱ-ϰϯ-AϬϴ-M Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
6,6 ϰϯ ϯϬϱDA-ϲ,ϲ-ϰϯ-AϬϴ-M Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
6,7 ϰϯ ϯϬϱDA-ϲ,ϳ-ϰϯ-AϬϴ-M ż ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
6,8 ϰϯ ϯϬϱDA-ϲ,ϴ-ϰϯ-AϬϴ-M Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
ϲ͕ϵ ϰϯ ϯϬϱDA-ϲ,ϵ-ϰϯ-AϬϴ-M ż ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
7,0 ϰϯ ϯϬϱDA-ϳ,Ϭ-ϰϯ-AϬϴ-M Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
7,1 ϰϯ ϯϬϱDA-ϳ,ϭ-ϰϯ-AϬϴ-M ż ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
7,2 ϰϯ ϯϬϱDA-ϳ,Ϯ-ϰϯ-AϬϴ-M Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
7,3 ϰϯ ϯϬϱDA-ϳ,ϯ-ϰϯ-AϬϴ-M ż ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
ϳ͕ϰ ϰϯ ϯϬϱDA-ϳ,ϰ-ϰϯ-AϬϴ-M Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
7,5 ϰϯ ϯϬϱDA-ϳ,ϱ-ϰϯ-AϬϴ-M Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
7,6 ϰϯ ϯϬϱDA-ϳ,ϲ-ϰϯ-AϬϴ-M Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ

TYP / TYPE 305DA-M VKLLHARdMEdALLBKHRER
SKLID DRILLS
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7,7 ϰϯ ϯϬϱDA-ϳ,ϳ-ϰϯ-AϬϴ-M ż ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
7,8 ϰϯ ϯϬϱDA-ϳ,ϴ-ϰϯ-AϬϴ-M Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
ϳ͕ϵ ϰϯ ϯϬϱDA-ϳ,ϵ-ϰϯ-AϬϴ-M ż ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
8,0 ϰϯ ϯϬϱDA-ϴ,Ϭ-ϰϯ-AϬϴ-M Ɣ ϵϭ 55 36 53 8 Ͳ
8,1 ϰϵ ϯϬϱDA-ϴ,ϭ-ϰϵ-AϭϬ-M ż 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
8,2 ϰϵ ϯϬϱDA-ϴ,Ϯ-ϰϵ-AϭϬ-M Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
8,3 ϰϵ ϯϬϱDA-ϴ,ϯ-ϰϵ-AϭϬ-M ż 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϴ͕ϰ ϰϵ ϯϬϱDA-ϴ,ϰ-ϰϵ-AϭϬ-M Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
8,5 ϰϵ ϯϬϱDA-ϴ,ϱ-ϰϵ-AϭϬ-M Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
8,6 ϰϵ ϯϬϱDA-ϴ,ϲ-ϰϵ-AϭϬ-M Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
8,7 ϰϵ ϯϬϱDA-ϴ,ϳ-ϰϵ-AϭϬ-M ż 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
8,8 ϰϵ ϯϬϱDA-ϴ,ϴ-ϰϵ-AϭϬ-M Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϴ͕ϵ ϰϵ ϯϬϱDA-ϴ,ϵ-ϰϵ-AϭϬ-M ż 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϵ͕Ϭ ϰϵ ϯϬϱDA-ϵ,Ϭ-ϰϵ-AϭϬ-M Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϵ͕ϭ ϰϵ ϯϬϱDA-ϵ,ϭ-ϰϵ-AϭϬ-M ż 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϵ͕Ϯ ϰϵ ϯϬϱDA-ϵ,Ϯ-ϰϵ-AϭϬ-M Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϵ͕ϯ ϰϵ ϯϬϱDA-ϵ,ϯ-ϰϵ-AϭϬ-M ż 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϵ͕ϰ ϰϵ ϯϬϱDA-ϵ,ϰ-ϰϵ-AϭϬ-M Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϵ͕ϱ ϰϵ ϯϬϱDA-ϵ,ϱ-ϰϵ-AϭϬ-M Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϵ͕ϲ ϰϵ ϯϬϱDA-ϵ,ϲ-ϰϵ-AϭϬ-M Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϵ͕ϳ ϰϵ ϯϬϱDA-ϵ,ϳ-ϰϵ-AϭϬ-M ż 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϵ͕ϴ ϰϵ ϯϬϱDA-ϵ,ϴ-ϰϵ-AϭϬ-M Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
ϵ͕ϵ ϰϵ ϯϬϱDA-ϵ,ϵ-ϰϵ-AϭϬ-M ż 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ

10,0 ϰϵ ϯϬϱDA-ϭϬ,Ϭ-ϰϵ-AϭϬ-M Ɣ 103 63 ϰϬ 61 10 Ͳ
10,2 56 ϯϬϱDA-ϭϬ,Ϯ-ϱϲ-AϭϮ-M Ɣ 118 73 ϰϱ 71 12 Ͳ
10,5 56 ϯϬϱDA-ϭϬ,ϱ-ϱϲ-AϭϮ-M Ɣ 118 73 ϰϱ 71 12 Ͳ
10,8 56 ϯϬϱDA-ϭϬ,ϴ-ϱϲ-AϭϮ-M Ɣ 118 73 ϰϱ 71 12 Ͳ
11,0 56 ϯϬϱDA-ϭϭ,Ϭ-ϱϲ-AϭϮ-M Ɣ 118 73 ϰϱ 71 12 Ͳ
11,2 56 ϯϬϱDA-ϭϭ,Ϯ-ϱϲ-AϭϮ-M Ɣ 118 73 ϰϱ 71 12 Ͳ
11,3 56 ϯϬϱDA-ϭϭ,ϯ-ϱϲ-AϭϮ-M ż 118 73 ϰϱ 71 12 Ͳ
11,5 56 ϯϬϱDA-ϭϭ,ϱ-ϱϲ-AϭϮ-M Ɣ 118 73 ϰϱ 71 12 Ͳ
11,8 56 ϯϬϱDA-ϭϭ,ϴ-ϱϲ-AϭϮ-M Ɣ 118 73 ϰϱ 71 12 Ͳ
12,0 56 ϯϬϱDA-ϭϮ,Ϭ-ϱϲ-AϭϮ-M Ɣ 118 73 ϰϱ 71 12 Ͳ
12,2 60 ϯϬϱDA-ϭϮ,Ϯ-ϲϬ-Aϭϰ-M ż ϭϮϰ ϳϵ ϰϱ 77 ϭϰ Ͳ
12,5 60 ϯϬϱDA-ϭϮ,ϱ-ϲϬ-Aϭϰ-M Ɣ ϭϮϰ ϳϵ ϰϱ 77 ϭϰ Ͳ
12,8 60 ϯϬϱDA-ϭϮ,ϴ-ϲϬ-Aϭϰ-M ż ϭϮϰ ϳϵ ϰϱ 77 ϭϰ Ͳ
13,0 60 ϯϬϱDA-ϭϯ,Ϭ-ϲϬ-Aϭϰ-M Ɣ ϭϮϰ ϳϵ ϰϱ 77 ϭϰ Ͳ
13,3 60 ϯϬϱDA-ϭϯ,ϯ-ϲϬ-Aϭϰ-M ż ϭϮϰ ϳϵ ϰϱ 77 ϭϰ Ͳ
13,5 60 ϯϬϱDA-ϭϯ,ϱ-ϲϬ-Aϭϰ-M Ɣ ϭϮϰ ϳϵ ϰϱ 77 ϭϰ Ͳ
13,8 60 ϯϬϱDA-ϭϯ,ϴ-ϲϬ-Aϭϰ-M ż ϭϮϰ ϳϵ ϰϱ 77 ϭϰ Ͳ
ϭϰ͕Ϭ 60 ϯϬϱDA-ϭϰ,Ϭ-ϲϬ-Aϭϰ-M Ɣ ϭϮϰ ϳϵ ϰϱ 77 ϭϰ Ͳ
ϭϰ͕ϱ 63 ϯϬϱDA-ϭϰ,ϱ-ϲϯ-Aϭϲ-M ż 133 85 ϰϴ 83 16 Ͳ
15,0 63 ϯϬϱDA-ϭϱ,Ϭ-ϲϯ-Aϭϲ-M Ɣ 133 85 ϰϴ 83 16 Ͳ
15,3 63 ϯϬϱDA-ϭϱ,ϯ-ϲϯ-Aϭϲ-M ż 133 85 ϰϴ 83 16 Ͳ
15,5 63 ϯϬϱDA-ϭϱ,ϱ-ϲϯ-Aϭϲ-M ż 133 85 ϰϴ 83 16 Ͳ
15,8 63 ϯϬϱDA-ϭϱ,ϴ-ϲϯ-Aϭϲ-M ż 133 85 ϰϴ 83 16 Ͳ
16,0 63 ϯϬϱDA-ϭϲ,Ϭ-ϲϯ-Aϭϲ-M ż 133 85 ϰϴ 83 16 Ͳ

TYP / TYPE 305DA-M VKLLHARdMEdALLBKHRER
SKLID DRILLS
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16,5 71 ϯϬϱDA-ϭϲ,ϱ-ϳϭ-Aϭϴ-M ż ϭϰϯ ϵϱ ϰϴ ϵϯ 18 Ͳ
17,0 71 ϯϬϱDA-ϭϳ,Ϭ-ϳϭ-Aϭϴ-M ż ϭϰϯ ϵϱ ϰϴ ϵϯ 18 Ͳ
17,5 71 ϯϬϱDA-ϭϳ,ϱ-ϳϭ-Aϭϴ-M ż ϭϰϯ ϵϱ ϰϴ ϵϯ 18 Ͳ
18,0 71 ϯϬϱDA-ϭϴ,Ϭ-ϳϭ-Aϭϴ-M ż ϭϰϯ ϵϱ ϰϴ ϵϯ 18 Ͳ
18,5 77 ϯϬϱDA-ϭϴ,ϱ-ϳϳ-AϮϬ-M ż 153 103 50 101 20 Ͳ
ϭϵ͕Ϭ 77 ϯϬϱDA-ϭϵ,Ϭ-ϳϳ-AϮϬ-M ż 153 103 50 101 20 Ͳ
ϭϵ͕ϱ 77 ϯϬϱDA-ϭϵ,ϱ-ϳϳ-AϮϬ-M ż 153 103 50 101 20 Ͳ
20,0 77 ϯϬϱDA-ϮϬ,Ϭ-ϳϳ-AϮϬ-M ż 153 103 50 101 20 Ͳ

VKLLHARdMEdALLBKHRER
SKLID DRILLSTYP / TYPE 305DA-M
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Weitere Versionen auf Anfrage erhältlich. / Other versions available on request.

EicŚt empfoŚlen ͬരEot recommendedDƂglicŚe �nǁendungen ;meŚr auf ^. ϱϴͿ ͬരPossiďle applications ;see more on pg. രϱϴͿ�mpfoŚlene �nǁendung ͬ രZecommended application

■  ,auptanǁendung ͬ main application    □  ďedingte �nǁendung ͬ conditional application
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terkstoīgruppe des terkstƺcks
Workpiece material group

V
C

[m/min]
[m.minͲϭ]

Vorschubreihe f [mm/U] / Feed f [mm.revͲϭ]

��3 ��4 ��6 ��8 ��10 ��12 ��16 ��20

P1 Ŷ 150 0,08 0,10 0,13 0,15 0,18 0,21 0,27 0,33

P2 Ŷ 110 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϮ
P3 Ŷ ϵϬ 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26

P4 Ŷ 70 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,17 0,21

M1 Ƒ 60 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26

M2 Ƒ 60 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,17 0,21

M3 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
M4 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
K1 Ŷ ϵϬ 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϮ
K2 Ŷ ϵϬ 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϮ
K3 Ŷ 85 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϮ
K4 Ŷ 80 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϮ
N1 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
N2 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
N3 Ƒ ϭϵϬ 0,13 0,15 0,20 0,25 Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϯ 0,52

N4 Ƒ 125 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϮ
S1 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
S2 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
S3 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
S4 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H1 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H2 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H3 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H4 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
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3,0 32 ϯϬϴFA-ϯ,Ϭ-ϯϮ-AϬϲ Ɣ 85 ϰϵ 36 ϰϬ 6 Ͳ
3,1 32 ϯϬϴFA-ϯ,ϭ-ϯϮ-AϬϲ ż 85 ϰϵ 36 ϰϬ 6 Ͳ
3,2 32 ϯϬϴFA-ϯ,Ϯ-ϯϮ-AϬϲ Ɣ 85 ϰϵ 36 ϰϬ 6 Ͳ
3,3 32 ϯϬϴFA-ϯ,ϯ-ϯϮ-AϬϲ Ɣ 85 ϰϵ 36 ϰϬ 6 Ͳ
ϯ͕ϰ 32 ϯϬϴFA-ϯ,ϰ-ϯϮ-AϬϲ ż 85 ϰϵ 36 ϰϬ 6 Ͳ
3,5 32 ϯϬϴFA-ϯ,ϱ-ϯϮ-AϬϲ Ɣ 85 ϰϵ 36 ϰϬ 6 Ͳ
3,6 36 ϯϬϴFA-ϯ,ϲ-ϯϲ-AϬϲ ż 85 ϰϵ 36 ϰϬ 6 Ͳ
3,7 36 ϯϬϴFA-ϯ,ϳ-ϯϲ-AϬϲ ż 85 ϰϵ 36 ϰϬ 6 Ͳ
3,8 36 ϯϬϴFA-ϯ,ϴ-ϯϲ-AϬϲ ż 85 ϰϵ 36 ϰϬ 6 Ͳ
ϯ͕ϵ 36 ϯϬϴFA-ϯ,ϵ-ϯϲ-AϬϲ ż 85 ϰϵ 36 ϰϬ 6 Ͳ
ϰ͕Ϭ 38 ϯϬϴFA-ϰ,Ϭ-ϯϴ-AϬϲ Ɣ 85 ϰϵ 36 ϰϲ 6 Ͳ
ϰ͕ϭ 38 ϯϬϴFA-ϰ,ϭ-ϯϴ-AϬϲ ż 85 ϰϵ 36 ϰϲ 6 Ͳ
ϰ͕Ϯ 38 ϯϬϴFA-ϰ,Ϯ-ϯϴ-AϬϲ Ɣ 85 ϰϵ 36 ϰϲ 6 Ͳ
ϰ͕ϯ ϰϬ ϯϬϴFA-ϰ,ϯ-ϰϬ-AϬϲ ż ϵϳ 61 36 ϰϲ 6 Ͳ
ϰ͕ϰ ϰϬ ϯϬϴFA-ϰ,ϰ-ϰϬ-AϬϲ ż ϵϳ 61 36 ϰϲ 6 Ͳ
ϰ͕ϱ ϰϰ ϯϬϴFA-ϰ,ϱ-ϰϰ-AϬϲ Ɣ ϵϳ 61 36 ϰϲ 6 Ͳ
ϰ͕ϲ ϰϰ ϯϬϴFA-ϰ,ϲ-ϰϰ-AϬϲ ż ϵϳ 61 36 ϰϲ 6 Ͳ
ϰ͕ϳ ϰϰ ϯϬϴFA-ϰ,ϳ-ϰϰ-AϬϲ ż ϵϳ 61 36 ϰϲ 6 Ͳ
ϰ͕ϴ ϰϰ ϯϬϴFA-ϰ,ϴ-ϰϰ-AϬϲ Ɣ ϵϳ 61 36 ϰϲ 6 Ͳ
ϰ͕ϵ ϰϰ ϯϬϴFA-ϰ,ϵ-ϰϰ-AϬϲ ż ϵϳ 61 36 ϰϲ 6 Ͳ
5,0 ϰϴ ϯϬϴFA-ϱ,Ϭ-ϰϴ-AϬϲ Ɣ ϵϳ 61 36 57 6 Ͳ
5,1 ϰϴ ϯϬϴFA-ϱ,ϭ-ϰϴ-AϬϲ ż ϵϳ 61 36 57 6 Ͳ
5,2 ϰϴ ϯϬϴFA-ϱ,Ϯ-ϰϴ-AϬϲ Ɣ ϵϳ 61 36 57 6 Ͳ
5,3 ϰϴ ϯϬϴFA-ϱ,ϯ-ϰϴ-AϬϲ ż ϵϳ 61 36 57 6 Ͳ
ϱ͕ϰ ϰϴ ϯϬϴFA-ϱ,ϰ-ϰϴ-AϬϲ ż ϵϳ 61 36 57 6 Ͳ
5,5 ϰϴ ϯϬϴFA-ϱ,ϱ-ϰϴ-AϬϲ Ɣ ϵϳ 61 36 57 6 Ͳ
5,6 ϰϴ ϯϬϴFA-ϱ,ϲ-ϰϴ-AϬϲ ż ϵϳ 61 36 57 6 Ͳ
5,7 ϰϴ ϯϬϴFA-ϱ,ϳ-ϰϴ-AϬϲ ż ϵϳ 61 36 57 6 Ͳ
5,8 ϰϴ ϯϬϴFA-ϱ,ϴ-ϰϴ-AϬϲ ż ϵϳ 61 36 57 6 Ͳ
ϱ͕ϵ ϰϴ ϯϬϴFA-ϱ,ϵ-ϰϴ-AϬϲ ż ϵϳ 61 36 57 6 Ͳ
6,0 ϰϴ ϯϬϴFA-ϲ,Ϭ-ϰϴ-AϬϲ Ɣ ϵϳ 61 36 57 6 Ͳ
6,1 ϲϰ ϯϬϴFA-ϲ,ϭ-ϲϰ-AϬϴ ż 116 80 36 76 8 Ͳ
6,2 ϲϰ ϯϬϴFA-ϲ,Ϯ-ϲϰ-AϬϴ Ɣ 116 80 36 76 8 Ͳ
6,3 ϲϰ ϯϬϴFA-ϲ,ϯ-ϲϰ-AϬϴ ż 116 80 36 76 8 Ͳ
ϲ͕ϰ ϲϰ ϯϬϴFA-ϲ,ϰ-ϲϰ-AϬϴ ż 116 80 36 76 8 Ͳ
6,5 ϲϰ ϯϬϴFA-ϲ,ϱ-ϲϰ-AϬϴ ż 116 80 36 76 8 Ͳ
6,6 ϲϰ ϯϬϴFA-ϲ,ϲ-ϲϰ-AϬϴ ż 116 80 36 76 8 Ͳ
6,7 ϲϰ ϯϬϴFA-ϲ,ϳ-ϲϰ-AϬϴ ż 116 80 36 76 8 Ͳ
6,8 ϲϰ ϯϬϴFA-ϲ,ϴ-ϲϰ-AϬϴ Ɣ 116 80 36 76 8 Ͳ
ϲ͕ϵ ϲϰ ϯϬϴFA-ϲ,ϵ-ϲϰ-AϬϴ ż 116 80 36 76 8 Ͳ
7,0 ϲϰ ϯϬϴFA-ϳ,Ϭ-ϲϰ-AϬϴ Ɣ 116 80 36 76 8 Ͳ
7,1 ϲϰ ϯϬϴFA-ϳ,ϭ-ϲϰ-AϬϴ ż 116 80 36 76 8 Ͳ
7,2 ϲϰ ϯϬϴFA-ϳ,Ϯ-ϲϰ-AϬϴ ż 116 80 36 76 8 Ͳ
7,3 ϲϰ ϯϬϴFA-ϳ,ϯ-ϲϰ-AϬϴ ż 116 80 36 76 8 Ͳ
ϳ͕ϰ ϲϰ ϯϬϴFA-ϳ,ϰ-ϲϰ-AϬϴ ż 116 80 36 76 8 Ͳ
7,5 ϲϰ ϯϬϴFA-ϳ,ϱ-ϲϰ-AϬϴ ż 116 80 36 76 8 Ͳ
7,6 ϲϰ ϯϬϴFA-ϳ,ϲ-ϲϰ-AϬϴ ż 116 80 36 76 8 Ͳ

TYP / TYPE 308FA VKLLHARdMEdALLBKHRER
SKLID DRILLS
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KennǌeicŚnung des �oŚrers
Ordering code

^o
rti
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 �
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rtm
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Abmessungen / Dimension [mm]

Ͳ

L
 

l
1

l
2

l
3

dh6

7,7 ϲϰ ϯϬϴFA-ϳ,ϳ-ϲϰ-AϬϴ ż 116 80 36 76 8 Ͳ
7,8 ϲϰ ϯϬϴFA-ϳ,ϴ-ϲϰ-AϬϴ ż 116 80 36 76 8 Ͳ
ϳ͕ϵ ϲϰ ϯϬϴFA-ϳ,ϵ-ϲϰ-AϬϴ ż 116 80 36 76 8 Ͳ
8,0 ϲϰ ϯϬϴFA-ϴ,Ϭ-ϲϰ-AϬϴ Ɣ 116 80 36 76 8 Ͳ
8,1 80 ϯϬϴFA-ϴ,ϭ-ϴϬ-AϭϬ ż ϭϰϮ 102 ϰϬ ϵϱ 10 Ͳ
8,2 80 ϯϬϴFA-ϴ,Ϯ-ϴϬ-AϭϬ ż ϭϰϮ 102 ϰϬ ϵϱ 10 Ͳ
8,3 80 ϯϬϴFA-ϴ,ϯ-ϴϬ-AϭϬ ż ϭϰϮ 102 ϰϬ ϵϱ 10 Ͳ
ϴ͕ϰ 80 ϯϬϴFA-ϴ,ϰ-ϴϬ-AϭϬ ż ϭϰϮ 102 ϰϬ ϵϱ 10 Ͳ
8,5 80 ϯϬϴFA-ϴ,ϱ-ϴϬ-AϭϬ Ɣ ϭϰϮ 102 ϰϬ ϵϱ 10 Ͳ
8,6 80 ϯϬϴFA-ϴ,ϲ-ϴϬ-AϭϬ ż ϭϰϮ 102 ϰϬ ϵϱ 10 Ͳ
8,7 80 ϯϬϴFA-ϴ,ϳ-ϴϬ-AϭϬ ż ϭϰϮ 102 ϰϬ ϵϱ 10 Ͳ
8,8 80 ϯϬϴFA-ϴ,ϴ-ϴϬ-AϭϬ Ɣ ϭϰϮ 102 ϰϬ ϵϱ 10 Ͳ
ϴ͕ϵ 80 ϯϬϴFA-ϴ,ϵ-ϴϬ-AϭϬ ż ϭϰϮ 102 ϰϬ ϵϱ 10 Ͳ
ϵ͕Ϭ 80 ϯϬϴFA-ϵ,Ϭ-ϴϬ-AϭϬ Ɣ ϭϰϮ 102 ϰϬ ϵϱ 10 Ͳ
ϵ͕ϭ 80 ϯϬϴFA-ϵ,ϭ-ϴϬ-AϭϬ ż ϭϰϮ 102 ϰϬ ϵϱ 10 Ͳ
ϵ͕Ϯ 80 ϯϬϴFA-ϵ,Ϯ-ϴϬ-AϭϬ ż ϭϰϮ 102 ϰϬ ϵϱ 10 Ͳ
ϵ͕ϯ 80 ϯϬϴFA-ϵ,ϯ-ϴϬ-AϭϬ ż ϭϰϮ 102 ϰϬ ϵϱ 10 Ͳ
ϵ͕ϰ 80 ϯϬϴFA-ϵ,ϰ-ϴϬ-AϭϬ ż ϭϰϮ 102 ϰϬ ϵϱ 10 Ͳ
ϵ͕ϱ 80 ϯϬϴFA-ϵ,ϱ-ϴϬ-AϭϬ Ɣ ϭϰϮ 102 ϰϬ ϵϱ 10 Ͳ
ϵ͕ϲ 80 ϯϬϴFA-ϵ,ϲ-ϴϬ-AϭϬ ż ϭϰϮ 102 ϰϬ ϵϱ 10 Ͳ
ϵ͕ϳ 80 ϯϬϴFA-ϵ,ϳ-ϴϬ-AϭϬ ż ϭϰϮ 102 ϰϬ ϵϱ 10 Ͳ
ϵ͕ϴ 80 ϯϬϴFA-ϵ,ϴ-ϴϬ-AϭϬ ż ϭϰϮ 102 ϰϬ ϵϱ 10 Ͳ
ϵ͕ϵ 80 ϯϬϴFA-ϵ,ϵ-ϴϬ-AϭϬ ż ϭϰϮ 102 ϰϬ ϵϱ 10 Ͳ

10,0 80 ϯϬϴFA-ϭϬ,Ϭ-ϴϬ-AϭϬ Ɣ ϭϰϮ 102 ϰϬ ϵϱ 10 Ͳ
10,2 ϵϲ ϯϬϴFA-ϭϬ,Ϯ-ϵϲ-AϭϮ Ɣ 163 118 ϰϱ ϭϭϰ 12 Ͳ
10,5 ϵϲ ϯϬϴFA-ϭϬ,ϱ-ϵϲ-AϭϮ ż 163 118 ϰϱ ϭϭϰ 12 Ͳ
10,8 ϵϲ ϯϬϴFA-ϭϬ,ϴ-ϵϲ-AϭϮ ż 163 118 ϰϱ ϭϭϰ 12 Ͳ
11,0 ϵϲ ϯϬϴFA-ϭϭ,Ϭ-ϵϲ-AϭϮ Ɣ 163 118 ϰϱ ϭϭϰ 12 Ͳ
11,2 ϵϲ ϯϬϴFA-ϭϭ,Ϯ-ϵϲ-AϭϮ ż 163 118 ϰϱ ϭϭϰ 12 Ͳ
11,3 ϵϲ ϯϬϴFA-ϭϭ,ϯ-ϵϲ-AϭϮ ż 163 118 ϰϱ ϭϭϰ 12 Ͳ
11,5 ϵϲ ϯϬϴFA-ϭϭ,ϱ-ϵϲ-AϭϮ Ɣ 163 118 ϰϱ ϭϭϰ 12 Ͳ
11,8 ϵϲ ϯϬϴFA-ϭϭ,ϴ-ϵϲ-AϭϮ Ɣ 163 118 ϰϱ ϭϭϰ 12 Ͳ
12,0 ϵϲ ϯϬϴFA-ϭϮ,Ϭ-ϵϲ-AϭϮ Ɣ 163 118 ϰϱ ϭϭϰ 12 Ͳ
12,2 112 ϯϬϴFA-ϭϮ,Ϯ-ϭϭϮ-Aϭϰ ż 182 137 ϰϱ 133 ϭϰ Ͳ
12,5 112 ϯϬϴFA-ϭϮ,ϱ-ϭϭϮ-Aϭϰ ż 182 137 ϰϱ 133 ϭϰ Ͳ
12,8 112 ϯϬϴFA-ϭϮ,ϴ-ϭϭϮ-Aϭϰ ż 182 137 ϰϱ 133 ϭϰ Ͳ
13,0 112 ϯϬϴFA-ϭϯ,Ϭ-ϭϭϮ-Aϭϰ ż 182 137 ϰϱ 133 ϭϰ Ͳ
13,5 112 ϯϬϴFA-ϭϯ,ϱ-ϭϭϮ-Aϭϰ Ɣ 182 137 ϰϱ 133 ϭϰ Ͳ
ϭϰ͕Ϭ 112 ϯϬϴFA-ϭϰ,Ϭ-ϭϭϮ-Aϭϰ ż 182 137 ϰϱ 133 ϭϰ Ͳ
ϭϰ͕ϱ 128 ϯϬϴFA-ϭϰ,ϱ-ϭϮϴ-Aϭϲ ż ϮϬϰ 156 ϰϴ 152 16 Ͳ
15,0 128 ϯϬϴFA-ϭϱ,Ϭ-ϭϮϴ-Aϭϲ ż ϮϬϰ 156 ϰϴ 152 16 Ͳ
15,5 128 ϯϬϴFA-ϭϱ,ϱ-ϭϮϴ-Aϭϲ Ɣ ϮϬϰ 156 ϰϴ 152 16 Ͳ
16,0 128 ϯϬϴFA-ϭϲ,Ϭ-ϭϮϴ-Aϭϲ Ɣ ϮϬϰ 156 ϰϴ 152 16 Ͳ

TYP / TYPE 308FA VKLLHARdMEdALLBKHRER
SKLID DRILLS
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Weitere Versionen auf Anfrage erhältlich. / Other versions available on request.

EicŚt empfoŚlen ͬരEot recommendedDƂglicŚe �nǁendungen ;meŚr auf ^. ϱϴͿ ͬരPossiďle applications ;see more on pg. രϱϴͿ�mpfoŚlene �nǁendung ͬ രZecommended application

■  ,auptanǁendung ͬ main application    □  ďedingte �nǁendung ͬ conditional application
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TYP / TYPE 303TA VKLLHARdMEdALLBKHRER
SKLID DRILLS

terkstoīgruppe des terkstƺcks
Workpiece material group

V
C

[m/min]
[m.minͲϭ]

Vorschubreihe f [mm/U] / Feed f [mm.revͲϭ]

��3 ��4 ��6 ��8 ��10 ��12 ��16 ��20

P1 Ŷ 150 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϮ
P2 Ŷ 110 0,13 0,15 0,20 0,25 Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϯ 0,52

P3 Ŷ ϵϬ 0,08 0,10 0,13 0,15 0,18 0,21 0,27 0,33

P4 Ŷ 70 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26

M1 Ƒ 60 0,08 0,10 0,13 0,15 0,18 0,21 0,27 0,33

M2 Ƒ 60 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26

M3 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
M4 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
K1 Ŷ ϵϬ 0,13 0,15 0,20 0,25 Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϯ 0,52

K2 Ŷ ϵϬ 0,13 0,15 0,20 0,25 Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϯ 0,52

K3 Ŷ 85 0,13 0,15 0,20 0,25 Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϯ 0,52

K4 Ŷ 80 0,13 0,15 0,20 0,25 Ϭ͕Ϯϵ Ϭ͕ϯϰ Ϭ͕ϰϯ 0,52

N1 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
N2 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
N3 Ƒ ϭϵϬ 0,17 0,21 0,28 0,35 Ϭ͕ϰϯ 0,50 Ϭ͕ϲϰ Ϭ͕ϳϵ
N4 Ƒ 125 0,16 Ϭ͕ϭϵ 0,25 0,31 0,37 Ϭ͕ϰϯ Ϭ͕ϱϰ 0,66

S1 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
S2 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
S3 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
S4 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H1 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H2 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H3 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
H4 - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
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^ortiment͗  භ >ager͕  ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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KennǌeicŚnung des �oŚrers
Ordering code

^o
rti
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Abmessungen / Dimension [mm]

Gewinde
Thread

L
 

l
1

l
2

l
3

dh6

3,3 ϭϭ͕ϰ ϯϬϯdA-ϯ,ϯ-ϭϭ,ϰ-CϰϱAϬϲ Ɣ 66 30 36 20 6 Dϰ
ϰ͕Ϯ 13,6 ϯϬϯdA-ϰ,Ϯ-ϭϯ,ϲ-CϰϱAϬϲ Ɣ 66 30 36 Ϯϰ 6 M5

5,0 16,5 ϯϬϯdA-ϱ,Ϭ-ϭϲ,ϱ-CϰϱAϬϴ Ɣ ϳϵ ϰϯ 36 28 8 M6

6,8 21,0 ϯϬϯdA-ϲ,ϴ-Ϯϭ,Ϭ-CϰϱAϭϬ Ɣ ϴϵ ϰϵ ϰϬ ϯϰ 10 M8

8,5 25,5 ϯϬϯdA-ϴ,ϱ-Ϯϱ,ϱ-CϰϱAϭϮ Ɣ 102 57 ϰϱ ϰϳ 12 M10

10,2 30,0 ϯϬϯdA-ϭϬ,Ϯ-ϯϬ,Ϭ-CϰϱAϭϰ Ɣ 107 62 ϰϱ 55 ϭϰ M12

ϭϬ͕ϰ 30,0 ϯϬϯdA-ϭϬ,ϰ-ϯϬ,Ϭ-CϰϱAϭϰ Ɣ 107 62 ϰϱ 55 ϭϰ M12

TYP / TYPE 303TA VKLLHARdMEdALLBKHRER
SKLID DRILLS
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Weitere Versionen auf Anfrage erhältlich. / Other versions available on request.

EicŚt empfoŚlen ͬരEot recommendedDƂglicŚe �nǁendungen ;meŚr auf ^. ϱϴͿ ͬരPossiďle applications ;see more on pg. രϱϴͿ�mpfoŚlene �nǁendung ͬ രZecommended application

■  ,auptanǁendung ͬ main application    □  ďedingte �nǁendung ͬ conditional application
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TYP / TYPE 301CS P90 VKLLHARdMEdALLBKHRER
SKLID DRILLS

terkstoīgruppe des terkstƺcks
Workpiece material group

V
C

[m/min]
[m.minͲϭ]

Vorschubreihe f [mm/U] / Feed f [mm.revͲϭ]

��3 ��4 ��6 ��8 ��10 ��12 ��16 ��20

P1 Ŷ 120 0,08 0,10 0,13 0,15 0,18 0,21 0,27 0,33
P2 Ŷ 90 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 0,34 0,42
P3 Ŷ 75 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26
P4 Ŷ 55 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,17 0,21
M1 Ŷ 60 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,26
M2 Ŷ 60 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,17 0,21
M3 Ŷ 55 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,17 0,21
M4 Ŷ 55 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,17 0,21
K1 Ŷ 80 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 0,34 0,42
K2 Ŷ 80 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 0,34 0,42
K3 Ŷ 75 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 0,34 0,42
K4 Ŷ 70 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 0,34 0,42
N1 - - - - - - - - - -
N2 Ƒ 185 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 0,34 0,42
N3 Ŷ 170 0,13 0,15 0,20 0,25 0,29 0,34 0,43 0,52
N4 Ŷ 115 0,11 0,12 0,16 0,20 0,23 0,27 0,34 0,42
S1 Ŷ 65 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,17 0,21
S2 Ŷ 45 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,17 0,21
S3 Ŷ 35 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,17 0,21
S4 Ŷ 30 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,17 0,21
H1 - - - - - - - - - -
H2 - - - - - - - - - -
H3 - - - - - - - - - -
H4 - - - - - - - - - -

X X X X X X X X X
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^ortiment͗  භ >ager͕  ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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KennǌeicŚnung des �oŚrers
Ordering code

^o
rti

m
en

t  ͬ
 �

sso
rtm

en
t

Abmessungen / Dimension [mm]

Ͳ

L
 

l
1

l
2

l
3

dh6

6 ϵϬ ϯϬϭCS-ϲ,Ϭ-ϱϬ-PϵϬAϬϲ Ɣ 50 ϭϰ 36 16 6 Ͳ
10 ϵϬ ϯϬϭCS-ϭϬ,Ϭ-ϳϬ-PϵϬAϭϬ Ɣ 70 30 ϰϬ 25 10 Ͳ
16 ϵϬ ϯϬϭCS-ϭϲ,Ϭ-ϵϬ-PϵϬAϭϲ Ɣ ϵϬ ϰϮ ϰϴ 26 16 Ͳ

TYP / TYPE 301CS P90 VKLLHARdMEdALLBKHRER
SKLID DRILLS
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock, ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

D [mm]

h [mm]

KennǌeicŚnung 
des Bohrers

Ordering Code

^o
rti

m
en

t  ͬ
 �

sso
rtm

en
t

Abmessungen / Dimension [mm]
Ze
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T
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e
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Radiale Ausrichtung
Radial adjustment

L l
1

l
2

l
3

dh6 d
1

Ͳ +

15 30 ϴϬϮD-ϭϱ-ϯϬ-SϮϱ Ɣ 111 55 56 ϯϰ͕Ϭ 25 35 0502AP 0502.. 0,25 0,35
16 32 ϴϬϮD-ϭϲ-ϯϮ-SϮϱ Ɣ 113 57 56 36,5 25 35 0502AP 0502.. 0,15 Ϭ͕ϰϱ
17 ϯϰ ϴϬϮD-ϭϳ-ϯϰ-SϮϱ Ɣ 115 ϱϵ 56 ϯϵ͕Ϭ 25 35 0502AP 0502.. 0,10 0,50

18 36 ϴϬϮD-ϭϴ-ϯϲ-SϮϱ Ɣ 117 61 56 ϰϭ͕Ϭ 25 35 0602AP 0502.. 0,35 0,25

ϭϵ 38 ϴϬϮD-ϭϵ-ϯϴ-SϮϱ Ɣ ϭϭϵ 63 56 ϰϯ͕ϱ 25 35 0602AP 0502.. 0,15 Ϭ͕ϰϱ
20 ϰϬ ϴϬϮD-ϮϬ-ϰϬ-SϮϱ Ɣ 121 65 56 ϰϱ͕Ϭ 25 35 0602AP 0602.. 0,10 Ϭ͕ϰϱ
21 ϰϮ ϴϬϮD-Ϯϭ-ϰϮ-SϮϱ Ɣ 123 67 56 ϰϳ͕ϱ 25 35 0602AP 0602.. 0,10 0,50

22 ϰϰ ϴϬϮD-ϮϮ-ϰϰ-SϮϱ Ɣ 125 ϲϵ 56 50,0 25 35 0703AP 0602.. Ϭ͕ϰϱ 0,50

23 ϰϲ ϴϬϮD-Ϯϯ-ϰϲ-SϮϱ Ɣ 127 71 56 52,5 25 35 0703AP 0703.. 0,35 0,50

Ϯϰ ϰϴ ϴϬϮD-Ϯϰ-ϰϴ-SϮϱ Ɣ ϭϮϵ 73 56 55,0 25 35 0703AP 0703.. 0,15 0,50

25 50 ϴϬϮD-Ϯϱ-ϱϬ-SϯϮ Ɣ 135 75 60 55,0 32 ϰϮ 0703AP 0703.. 0,15 0,50

26 52 ϴϬϮD-Ϯϲ-ϱϮ-SϯϮ Ɣ 137 77 60 57,5 32 ϰϮ 0703AP 0703.. 0,50 0,15

27 ϱϰ ϴϬϮD-Ϯϳ-ϱϰ-SϯϮ Ɣ ϭϯϵ ϳϵ 60 60,0 32 ϰϮ ϬϵϬϯ�P 0703.. 0,50 0,30

28 56 ϴϬϮD-Ϯϴ-ϱϲ-SϯϮ Ɣ ϭϰϭ 81 60 62,5 32 ϰϮ ϬϵϬϯ�P Ϭϵdϯ.. 0,30 0,50

Ϯϵ 58 ϴϬϮD-Ϯϵ-ϱϴ-SϯϮ Ɣ ϭϰϯ 83 60 65,0 32 ϰϮ ϬϵϬϯ�P Ϭϵdϯ.. 0,20 0,50

30 60 ϴϬϮD-ϯϬ-ϲϬ-SϯϮ Ɣ ϭϰϱ 85 60 67,5 32 ϰϮ ϬϵϬϯ�P Ϭϵdϯ.. 0,15 0,50

32 ϲϰ ϴϬϮD-ϯϮ-ϲϰ-SϯϮ Ɣ ϭϰϵ ϴϵ 60 72,5 32 ϰϮ 11T3AP Ϭϵdϯ.. 0,50 0,35

32 ϲϰ ϴϬϮD-ϯϮ-ϲϰ-SϰϬ Ɣ ϭϱϵ ϴϵ 70 68,5 ϰϬ 50 11T3AP Ϭϵdϯ.. 0,50 0,35

ϯϰ 68 ϴϬϮD-ϯϰ-ϲϴ-SϯϮ Ɣ 153 ϵϯ 60 77,5 32 ϰϮ 11T3AP Ϭϵdϯ.. 0,25 0,50

ϯϰ 68 ϴϬϮD-ϯϰ-ϲϴ-SϰϬ Ɣ 163 ϵϯ 70 73,5 ϰϬ 50 11T3AP Ϭϵdϯ.. 0,25 0,50

36 72 ϴϬϮD-ϯϲ-ϳϮ-SϯϮ Ɣ 157 ϵϳ 60 81,5 32 ϰϮ 11T3AP ϭϮϬϰ.. 0,10 0,50

36 72 ϴϬϮD-ϯϲ-ϳϮ-SϰϬ Ɣ 167 ϵϳ 70 77,5 ϰϬ 50 11T3AP ϭϮϬϰ.. 0,10 0,50

38 76 ϴϬϮD-ϯϴ-ϳϲ-SϯϮ Ɣ 161 101 60 86,5 32 ϰϮ 11T3AP ϭϮϬϰ.. 0,10 0,50

38 76 ϴϬϮD-ϯϴ-ϳϲ-SϰϬ Ɣ 171 101 70 82,5 ϰϬ 50 11T3AP ϭϮϬϰ.. 0,10 0,50

TYP / TYPE 802D BKHRER MId WENDESCHNEIDPLAddEN
INDEyABLE DRILLS

Siehe Seite 51–52 / See page 51–52

l 3

l 1
l 2

D

dh6
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^ortiment͗  භ >ager͕  ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

D [mm]

h [mm]

KennǌeicŚnung 
des Bohrers

Ordering Code

^o
rti

m
en

t  ͬ
 �
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rtm

en
t

Abmessungen / Dimension [mm]
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Radiale Ausrichtung
Radial adjustment

L l
1

l
2

l
3

dh6 d
1

Ͳ +

ϰϬ 80 ϴϬϮD-ϰϬ-ϴϬ-SϯϮ Ɣ 165 105 60 ϵϭ͕ϱ 32 ϰϮ 12T3AP ϭϮϬϰ.. 0,20 0,50

ϰϬ 80 ϴϬϮD-ϰϬ-ϴϬ-SϰϬ Ɣ 175 105 70 87,5 ϰϬ 50 12T3AP ϭϮϬϰ.. 0,20 0,50

TYP / TYPE 802D BKHRER MId WENDESCHNEIDPLAddEN
INDEyABLE DRILLS

ERSAdZdEILE ͬ SPARE PARdS

Bohrer 
Drill

^pannscŚrauďe Ͳ innen 
Clamping screǁ Ͳ Centre insert

^pannscŚrauďe Ͳ auƘen 
Clamping screǁ Ͳ PeripŚeral insert

Schraubendreher 
Screwdriver

∅15 - ∅17 U^ ϮϮϰϱͲdϬϳP U^ ϮϮϰϱͲdϬϳP FLAG T07P
∅17,5 - ∅19 U^ ϮϮϬϱͲdϬϳP U^ ϮϮϰϱͲdϬϳP FLAG T07P

∅19,5 - ∅21 U^ ϮϮϬϱͲdϬϳP U^ ϮϮϬϱͲdϬϳP FLAG T07P

∅21,5 - ∅22 U^ ϮϱϬϲͲdϬϳP U^ ϮϱϬϲͲdϬϳP FLAG T07P

∅22,5 - ∅26 U^ ϮϱϬϳͲdϬϴP U^ ϯϬϬϳͲdϬϴP FLAG T08P

∅26,5 - ∅27 U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP &>�' dϬϵP
∅28 - ∅31 U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP U^ ϯϬϬϵͲdϬϵP &>�' dϬϵP
∅32 - ∅34 U^ ϯϱϭϬͲdϭϱP U^ ϯϱϬϴͲdϭϱP FLAG T15P

∅35 - ∅43 U^ ϯϱϬϴͲdϭϱP U^ ϱϬϭϮͲdϭϱP FLAG T15P

∅44 - ∅58 U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP U^ ϱϬϭϮͲdϭϱP FLAG T15P
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock, ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

D [mm]

h [mm]

KennǌeicŚnung des 
Bohrers

Ordering Code
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m
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 �
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rtm

en
t

Abmessungen / Dimension [mm]
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Radiale Ausrichtung
Radial adjustment

L l
1

l
2

l
3

dh6 d
1

Ͳ +

15 ϰϱ ϴϬϯD-ϭϱ-ϰϱ-SϮϱ Ɣ 126,0 70,0 56 ϰϵ͕Ϭ 25 35 0502AP 0502.. 0,25 0,35
15,5 ϰϲ͕ϱ ϴϬϯD-ϭϱ,ϱ-ϰϲ,ϱ-SϮϱ Ɣ 127,5 71,5 56 50,8 25 35 0502AP 0502.. 0,30 0,35

16 ϰϴ ϴϬϯD-ϭϲ-ϰϴ-SϮϱ Ɣ ϭϮϵ͕Ϭ 73,0 56 52,5 25 35 0502AP 0502.. 0,15 Ϭ͕ϰϱ
16,5 ϰϵ͕ϱ ϴϬϯD-ϭϲ,ϱ-ϰϵ,ϱ-SϮϱ Ɣ 130,5 ϳϰ͕ϱ 56 ϱϰ͕Ϯ 25 35 0502AP 0502.. 0,15 Ϭ͕ϰϬ
17 51 ϴϬϯD-ϭϳ-ϱϭ-SϮϱ Ɣ 132,0 76,0 56 56,0 25 35 0502AP 0502.. 0,10 0,50

17,5 52,5 ϴϬϯD-ϭϳ,ϱ-ϱϮ,ϱ-SϮϱ Ɣ 133,5 77,5 56 57,2 25 35 0602AP 0502.. 0,50 0,50

18 ϱϰ ϴϬϯD-ϭϴ-ϱϰ-SϮϱ Ɣ 135,0 ϳϵ͕Ϭ 56 ϱϵ͕Ϭ 25 35 0602AP 0502.. 0,35 0,25

18,5 55,5 ϴϬϯD-ϭϴ,ϱ-ϱϱ,ϱ-SϮϱ Ɣ 136,5 80,5 56 60,7 25 35 0602AP 0502.. 0,35 0,25

ϭϵ 57 ϴϬϯD-ϭϵ-ϱϳ-SϮϱ Ɣ 138,0 82,0 56 62,5 25 35 0602AP 0502.. 0,15 Ϭ͕ϰϱ
ϭϵ͕ϱ 58,5 ϴϬϯD-ϭϵ,ϱ-ϱϴ,ϱ-SϮϱ Ɣ ϭϯϵ͕ϱ 83,5 56 63,2 25 35 0602AP 0602.. 0,25 Ϭ͕ϰϬ
20 60 ϴϬϯD-ϮϬ-ϲϬ-SϮϱ Ɣ ϭϰϭ͕Ϭ 85,0 56 65,0 25 35 0602AP 0602.. 0,10 Ϭ͕ϰϱ

20,5 61,5 ϴϬϯD-ϮϬ,ϱ-ϲϭ,ϱ-SϮϱ Ɣ ϭϰϮ͕ϱ 86,5 56 66,7 25 35 0602AP 0602.. 0,10 0,50

21 63 ϴϬϯD-Ϯϭ-ϲϯ-SϮϱ Ɣ ϭϰϰ͕Ϭ 88,0 56 68,5 25 35 0602AP 0602.. 0,10 0,50

21,5 ϲϰ͕ϱ ϴϬϯD-Ϯϭ,ϱ-ϲϰ,ϱ-SϮϱ Ɣ ϭϰϱ͕ϱ ϴϵ͕ϱ 56 70,2 25 35 0703AP 0602.. 0,35 0,50

22 66 ϴϬϯD-ϮϮ-ϲϲ-SϮϱ Ɣ ϭϰϳ͕Ϭ ϵϭ͕Ϭ 56 72,0 25 35 0703AP 0602.. Ϭ͕ϰϱ 0,50

22,5 67,5 ϴϬϯD-ϮϮ,ϱ-ϲϳ,ϱ-SϮϱ Ɣ ϭϰϴ͕ϱ ϵϮ͕ϱ 56 73,8 25 35 0703AP 0703.. 0,35 0,50

23 ϲϵ ϴϬϯD-Ϯϯ-ϲϵ-SϮϱ Ɣ 150,0 ϵϰ͕Ϭ 56 75,5 25 35 0703AP 0703.. 0,35 0,50

23,5 70,5 ϴϬϯD-Ϯϯ,ϱ-ϳϬ,ϱ-SϮϱ Ɣ 151,5 ϵϱ͕ϱ 56 77,2 25 35 0703AP 0703.. 0,10 0,50

Ϯϰ 72 ϴϬϯD-Ϯϰ-ϳϮ-SϮϱ Ɣ 153,0 ϵϳ͕Ϭ 56 ϳϵ͕Ϭ 25 35 0703AP 0703.. 0,15 0,50

Ϯϰ͕ϱ 73,5 ϴϬϯD-Ϯϰ,ϱ-ϳϯ,ϱ-SϮϱ Ɣ ϭϱϰ͕ϱ ϵϴ͕ϱ 56 80,8 25 35 0703AP 0703.. 0,10 0,50

25 75 ϴϬϯD-Ϯϱ-ϳϱ-SϯϮ Ɣ 160,0 100,0 60 80,0 32 ϰϮ 0703AP 0703.. 0,15 0,50

25,5 76,5 ϴϬϯD-Ϯϱ,ϱ-ϳϲ,ϱ-SϯϮ Ɣ 161,5 101,5 60 81,8 32 ϰϮ 0703AP 0703.. 0,50 0,10

26 78 ϴϬϯD-Ϯϲ-ϳϴ-SϯϮ Ɣ 163,0 103,0 60 83,5 32 ϰϮ 0703AP 0703.. 0,50 0,15

26,5 ϳϵ͕ϱ ϴϬϯD-Ϯϲ,ϱ-ϳϵ,ϱ-SϯϮ Ɣ ϭϲϰ͕ϱ ϭϬϰ͕ϱ 60 85,2 32 ϰϮ ϬϵϬϯ�P 0703.. 0,50 0,10

TYP / TYPE 803D BKHRER MId WENDESCHNEIDPLAddEN
INDEyABLE DRILLS

Siehe Seite 51–52 / See page 51–52
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^ortiment͗  භ >ager͕  ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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27 81 ϴϬϯD-Ϯϳ-ϴϭ-SϯϮ Ɣ 166,0 106,0 60 87,0 32 ϰϮ ϬϵϬϯ�P 0703.. 0,50 0,30

28 ϴϰ ϴϬϯD-Ϯϴ-ϴϰ-SϯϮ Ɣ ϭϲϵ͕Ϭ ϭϬϵ͕Ϭ 60 ϵϬ͕ϱ 32 ϰϮ ϬϵϬϯ�P Ϭϵdϯ.. 0,30 0,50

Ϯϵ 87 ϴϬϯD-Ϯϵ-ϴϳ-SϯϮ Ɣ 172,0 112,0 60 ϵϰ͕Ϭ 32 ϰϮ ϬϵϬϯ�P Ϭϵdϯ.. 0,20 0,50

30 ϵϬ ϴϬϯD-ϯϬ-ϵϬ-SϯϮ Ɣ 175,0 115,0 60 ϵϳ͕ϱ 32 ϰϮ ϬϵϬϯ�P Ϭϵdϯ.. 0,15 0,50

31 ϵϯ ϴϬϯD-ϯϭ-ϵϯ-SϯϮ Ɣ 178,0 118,0 60 101,0 32 ϰϮ ϬϵϬϯ�P Ϭϵdϯ.. 0,15 0,50

32 ϵϲ ϴϬϯD-ϯϮ-ϵϲ-SϯϮ Ɣ 181,0 121,0 60 ϭϬϰ͕ϱ 32 ϰϮ 11T3AP Ϭϵdϯ.. 0,50 0,35

32 ϵϲ ϴϬϯD-ϯϮ-ϵϲ-SϰϬ Ɣ ϭϵϭ͕Ϭ 121,0 70 100,5 ϰϬ 50 11T3AP Ϭϵdϯ.. 0,50 0,35

33 ϵϵ ϴϬϯD-ϯϯ-ϵϵ-SϯϮ Ɣ ϭϴϰ͕Ϭ ϭϮϰ͕Ϭ 60 108,0 32 ϰϮ 11T3AP Ϭϵdϯ.. 0,50 0,50

33 ϵϵ ϴϬϯD-ϯϯ-ϵϵ-SϰϬ Ɣ ϭϵϰ͕Ϭ ϭϮϰ͕Ϭ 70 ϭϬϰ͕Ϭ ϰϬ 50 11T3AP Ϭϵdϯ.. 0,50 0,50

ϯϰ 102 ϴϬϯD-ϯϰ-ϭϬϮ-SϯϮ Ɣ 187,0 127,0 60 111,5 32 ϰϮ 11T3AP Ϭϵdϯ.. 0,25 0,50

ϯϰ 102 ϴϬϯD-ϯϰ-ϭϬϮ-SϰϬ Ɣ ϭϵϳ͕Ϭ 127,0 70 107,5 ϰϬ 50 11T3AP Ϭϵdϯ.. 0,25 0,50

35 105 ϴϬϯD-ϯϱ-ϭϬϱ-SϯϮ Ɣ ϭϵϬ͕Ϭ 130,0 60 ϭϭϰ͕Ϭ 32 ϰϮ 11T3AP ϭϮϬϰ.. 0,25 0,50

35 105 ϴϬϯD-ϯϱ-ϭϬϱ-SϰϬ Ɣ 200,0 130,0 70 110,0 ϰϬ 50 11T3AP ϭϮϬϰ.. 0,25 0,50

36 108 ϴϬϯD-ϯϲ-ϭϬϴ-SϯϮ Ɣ ϭϵϯ͕Ϭ 133,0 60 117,5 32 ϰϮ 11T3AP ϭϮϬϰ.. 0,10 0,50

36 108 ϴϬϯD-ϯϲ-ϭϬϴ-SϰϬ Ɣ 203,0 133,0 70 113,5 ϰϬ 50 11T3AP ϭϮϬϰ.. 0,10 0,50

37 111 ϴϬϯD-ϯϳ-ϭϭϭ-SϯϮ Ɣ ϭϵϲ͕Ϭ 136,0 60 121,0 32 ϰϮ 11T3AP ϭϮϬϰ.. 0,10 0,50

37 111 ϴϬϯD-ϯϳ-ϭϭϭ-SϰϬ Ɣ 206,0 136,0 70 117,0 ϰϬ 50 11T3AP ϭϮϬϰ.. 0,10 0,50

38 ϭϭϰ ϴϬϯD-ϯϴ-ϭϭϰ-SϯϮ Ɣ ϭϵϵ͕Ϭ ϭϯϵ͕Ϭ 60 ϭϮϰ͕ϱ 32 ϰϮ 11T3AP ϭϮϬϰ.. 0,10 0,50

38 ϭϭϰ ϴϬϯD-ϯϴ-ϭϭϰ-SϰϬ Ɣ ϮϬϵ͕Ϭ ϭϯϵ͕Ϭ 70 120,5 ϰϬ 50 11T3AP ϭϮϬϰ.. 0,10 0,50

ϯϵ 117 ϴϬϯD-ϯϵ-ϭϭϳ-SϯϮ Ɣ 202,0 ϭϰϮ͕Ϭ 60 128,0 32 ϰϮ 12T3AP ϭϮϬϰ.. Ϭ͕ϰϬ 0,50

ϯϵ 117 ϴϬϯD-ϯϵ-ϭϭϳ-SϰϬ Ɣ 212,0 ϭϰϮ͕Ϭ 70 ϭϮϰ͕Ϭ ϰϬ 50 12T3AP ϭϮϬϰ.. Ϭ͕ϰϬ 0,50

ϰϬ 120 ϴϬϯD-ϰϬ-ϭϮϬ-SϯϮ Ɣ 205,0 ϭϰϱ͕Ϭ 60 131,5 32 ϰϮ 12T3AP ϭϮϬϰ.. 0,20 0,50

ϰϬ 120 ϴϬϯD-ϰϬ-ϭϮϬ-SϰϬ Ɣ 215,0 ϭϰϱ͕Ϭ 70 127,5 ϰϬ 50 12T3AP ϭϮϬϰ.. 0,20 0,50

ϰϭ 123 ϴϬϯD-ϰϭ-ϭϮϯ-SϰϬ Ɣ Ϯϭϵ͕Ϭ ϭϰϵ͕Ϭ 70 133,0 ϰϬ 50 12T3AP ϭϮϬϰ.. 0,20 0,50

ϰϮ 126 ϴϬϯD-ϰϮ-ϭϮϲ-SϰϬ Ɣ 221,5 151,5 70 136,0 ϰϬ 50 12T3AP ϭϮϬϰ.. 0,15 0,50

ϰϯ ϭϮϵ ϴϬϯD-ϰϯ-ϭϮϵ-SϰϬ Ɣ ϮϮϰ͕Ϭ ϭϱϰ͕Ϭ 70 ϭϯϵ͕Ϭ ϰϬ 50 12T3AP ϭϮϬϰ.. 0,10 0,50

ϰϰ 132 ϴϬϯD-ϰϰ-ϭϯϮ-SϰϬ Ɣ 226,5 156,5 70 ϭϰϮ͕Ϭ ϰϬ 50 ϭϱϬϰ�P ϭϮϬϰ.. 0,50 0,50

ϰϱ 135 ϴϬϯD-ϰϱ-ϭϯϱ-SϰϬ Ɣ 230,5 160,5 70 ϭϰϰ͕Ϭ ϰϬ 55 ϭϱϬϰ�P 1505.. 0,50 0,50

ϰϲ 138 ϴϬϯD-ϰϲ-ϭϯϴ-SϰϬ Ɣ 235,0 165,0 70 ϭϰϴ͕Ϭ ϰϬ 55 ϭϱϬϰ�P 1505.. 0,50 0,50

ϰϳ ϭϰϭ ϴϬϯD-ϰϳ-ϭϰϭ-SϰϬ Ɣ 237,5 167,5 70 151,0 ϰϬ 55 ϭϱϬϰ�P 1505.. 0,50 0,50

ϰϴ ϭϰϰ ϴϬϯD-ϰϴ-ϭϰϰ-SϰϬ Ɣ ϮϰϬ͕Ϭ 170,0 70 ϭϱϰ͕Ϭ ϰϬ 55 ϭϱϬϰ�P 1505.. 0,50 0,50

ϰϵ ϭϰϳ ϴϬϯD-ϰϵ-ϭϰϳ-SϰϬ Ɣ ϮϰϮ͕ϱ 172,5 70 157,0 ϰϬ 55 ϭϱϬϰ�P 1505.. 0,30 0,50

50 150 ϴϬϯD-ϱϬ-ϭϱϬ-SϰϬ Ɣ Ϯϰϲ͕ϱ 176,5 70 160,0 ϰϬ 58 ϭϱϬϰ�P 1505.. 0,15 0,50

51 153 ϴϬϯD-ϱϭ-ϭϱϯ-SϰϬ Ɣ Ϯϰϵ͕Ϭ ϭϳϵ͕Ϭ 70 163,0 ϰϬ 58 ϭϱϬϰ�P 1505.. 0,15 0,50

52 156 ϴϬϯD-ϱϮ-ϭϱϲ-SϰϬ Ɣ 251,5 181,5 70 166,0 ϰϬ 58 ϭϵϬϰ�P 1505.. 0,50 0,50

53 ϭϱϵ ϴϬϯD-ϱϯ-ϭϱϵ-SϰϬ Ɣ Ϯϱϰ͕Ϭ ϭϴϰ͕Ϭ 70 ϭϲϵ͕Ϭ ϰϬ 58 ϭϵϬϰ�P 1505.. 0,50 0,50

ϱϰ 162 ϴϬϯD-ϱϰ-ϭϲϮ-SϰϬ Ɣ 275,5 187,5 70 173,0 ϰϬ 58 ϭϵϬϰ�P 1505.. 0,50 0,50

55 165 ϴϬϯD-ϱϱ-ϭϲϱ-SϰϬ Ɣ 260,0 ϭϵϬ͕Ϭ 70 176,0 ϰϬ 58 ϭϵϬϰ�P 1505.. 0,50 0,50

56 168 ϴϬϯD-ϱϲ-ϭϲϴ-SϰϬ Ɣ Ϯϲϰ͕Ϭ ϭϵϰ͕Ϭ 70 ϭϳϵ͕Ϭ ϰϬ 58 ϭϵϬϰ�P 1505.. 0,50 0,50

57 171 ϴϬϯD-ϱϳ-ϭϳϭ-SϰϬ Ɣ 266,5 ϭϵϲ͕ϱ 70 182,0 ϰϬ 58 ϭϵϬϰ�P 1505.. 0,35 0,50

58 ϭϳϰ ϴϬϯD-ϱϴ-ϭϳϰ-SϰϬ Ɣ 270,0 200,0 70 186,0 ϰϬ 58 ϭϵϬϰ�P 1505.. 0,15 0,50

TYP / TYPE 803D BKHRER MId WENDESCHNEIDPLAddEN
INDEyABLE DRILLS
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^ortiment͗  භ >ager͕  ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

ERSAdZdEILE ͬ SPARE PARdS

TYP / TYPE 803D BKHRER MId WENDESCHNEIDPLAddEN
INDEyABLE DRILLS

Bohrer 
Drill

^pannscŚrauďe Ͳ innen 
Clamping screǁ Ͳ Centre insert

^pannscŚrauďe Ͳ auƘen 
Clamping screǁ Ͳ PeripŚeral insert

Schraubendreher 
Screwdriver

∅15 - ∅17 U^ ϮϮϰϱͲdϬϳP U^ ϮϮϰϱͲdϬϳP FLAG T07P
∅17,5 - ∅19 U^ ϮϮϬϱͲdϬϳP U^ ϮϮϰϱͲdϬϳP FLAG T07P

∅19,5 - ∅21 U^ ϮϮϬϱͲdϬϳP U^ ϮϮϬϱͲdϬϳP FLAG T07P

∅21,5 - ∅22 U^ ϮϱϬϲͲdϬϳP U^ ϮϱϬϲͲdϬϳP FLAG T07P

∅22,5 - ∅26 U^ ϮϱϬϳͲdϬϴP U^ ϯϬϬϳͲdϬϴP FLAG T08P

∅26,5 - ∅27 U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP &>�' dϬϵP
∅28 - ∅31 U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP U^ ϯϬϬϵͲdϬϵP &>�' dϬϵP
∅32 - ∅34 U^ ϯϱϭϬͲdϭϱP U^ ϯϱϬϴͲdϭϱP FLAG T15P

∅35 - ∅43 U^ ϯϱϬϴͲdϭϱP U^ ϱϬϭϮͲdϭϱP FLAG T15P

∅44 - ∅58 U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP U^ ϱϬϭϮͲdϭϱP FLAG T15P
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock, ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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17 68 ϴϬϰD-ϭϳ-ϲϴ-SϮϱ Ɣ ϭϰϵ͕Ϭ ϵϯ͕Ϭ 56 73,0 25 35 0502AP 0502.. 0,10 0,50
18 72 ϴϬϰD-ϭϴ-ϳϮ-SϮϱ Ɣ 153,0 ϵϳ͕Ϭ 56 77,0 25 35 0602AP 0502.. 0,35 0,25

ϭϵ 76 ϴϬϰD-ϭϵ-ϳϲ-SϮϱ Ɣ 157,0 101,0 56 81,5 25 35 0602AP 0502.. 0,15 Ϭ͕ϰϱ
20 80 ϴϬϰD-ϮϬ-ϴϬ-SϮϱ Ɣ 161,0 105,0 56 85,0 25 35 0602AP 0602.. 0,10 Ϭ͕ϰϱ
21 ϴϰ ϴϬϰD-Ϯϭ-ϴϰ-SϮϱ Ɣ 165,0 ϭϬϵ͕Ϭ 56 ϴϵ͕ϱ 25 35 0602AP 0602.. 0,10 0,50

22 88 ϴϬϰD-ϮϮ-ϴϴ-SϮϱ Ɣ ϭϲϵ͕Ϭ 113,0 56 ϵϰ͕Ϭ 25 35 0703AP 0602.. Ϭ͕ϰϱ 0,50

23 ϵϮ ϴϬϰD-Ϯϯ-ϵϮ-SϮϱ Ɣ 173,0 117,0 56 ϵϴ͕ϱ 25 35 0703AP 0703.. 0,35 0,50

Ϯϰ ϵϲ ϴϬϰD-Ϯϰ-ϵϲ-SϮϱ Ɣ 177,0 121,0 56 103,0 25 35 0703AP 0703.. 0,15 0,50

25 100 ϴϬϰD-Ϯϱ-ϭϬϬ-SϯϮ Ɣ 185,0 125,0 60 105,0 32 ϰϮ 0703AP 0703.. 0,15 0,50

26 ϭϬϰ ϴϬϰD-Ϯϲ-ϭϬϰ-SϯϮ Ɣ ϭϴϵ͕Ϭ ϭϮϵ͕Ϭ 60 ϭϬϵ͕ϱ 32 ϰϮ 0703AP 0703.. 0,10 0,50

27 108 ϴϬϰD-Ϯϳ-ϭϬϴ-SϯϮ Ɣ ϭϵϯ͕Ϭ 133,0 60 ϭϭϰ͕Ϭ 32 ϰϮ ϬϵϬϯ�P 0703.. 0,50 0,30

28 112 ϴϬϰD-Ϯϴ-ϭϭϮ-SϯϮ Ɣ ϭϵϳ͕Ϭ 137,0 60 118,5 32 ϰϮ ϬϵϬϯ�P Ϭϵdϯ.. 0,30 0,50

Ϯϵ 116 ϴϬϰD-Ϯϵ-ϭϭϲ-SϯϮ Ɣ 201,0 ϭϰϭ͕Ϭ 60 123,0 32 ϰϮ ϬϵϬϯ�P Ϭϵdϯ.. 0,20 0,50

30 120 ϴϬϰD-ϯϬ-ϭϮϬ-SϯϮ Ɣ 205,0 ϭϰϱ͕Ϭ 60 127,5 32 ϰϮ ϬϵϬϯ�P Ϭϵdϯ.. 0,15 0,50

31 ϭϮϰ ϴϬϰD-ϯϭ-ϭϮϰ-SϯϮ Ɣ ϮϬϵ͕Ϭ ϭϰϵ͕Ϭ 60 132,0 32 ϰϮ ϬϵϬϯ�P Ϭϵdϯ.. 0,15 0,50

32 128 ϴϬϰD-ϯϮ-ϭϮϴ-SϯϮ Ɣ 213,0 153,0 60 136,5 32 ϰϮ 11T3AP Ϭϵdϯ.. 0,50 0,30

33 132 ϴϬϰD-ϯϯ-ϭϯϮ-SϯϮ Ɣ 217,0 157,0 60 ϭϰϭ͕Ϭ 32 ϰϮ 11T3AP Ϭϵdϯ.. 0,50 0,50

ϯϰ 136 ϴϬϰD-ϯϰ-ϭϯϲ-SϯϮ Ɣ 221,0 161,0 60 ϭϰϱ͕ϱ 32 ϰϮ 11T3AP Ϭϵdϯ.. 0,25 0,50

35 ϭϰϬ ϴϬϰD-ϯϱ-ϭϰϬ-SϯϮ Ɣ 225,0 165,0 60 ϭϰϵ͕Ϭ 32 ϰϮ 11T3AP ϭϮϬϰ.. 0,25 0,50

36 ϭϰϰ ϴϬϰD-ϯϲ-ϭϰϰ-SϯϮ Ɣ ϮϮϵ͕Ϭ ϭϲϵ͕Ϭ 60 153,5 32 ϰϮ 11T3AP ϭϮϬϰ.. 0,10 0,50

37 ϭϰϴ ϴϬϰD-ϯϳ-ϭϰϴ-SϯϮ Ɣ 233,0 173,0 60 158,0 32 ϰϮ 11T3AP ϭϮϬϰ.. 0,10 0,50

38 152 ϴϬϰD-ϯϴ-ϭϱϮ-SϯϮ Ɣ 237,0 177,0 60 162,5 32 ϰϮ 11T3AP ϭϮϬϰ.. 0,50 0,50

ϯϵ 156 ϴϬϰD-ϯϵ-ϭϱϲ-SϯϮ Ɣ Ϯϰϭ͕Ϭ 181,0 60 167,0 32 ϰϮ 12T3AP ϭϮϬϰ.. Ϭ͕ϰϬ 0,50

ϰϬ 160 ϴϬϰD-ϰϬ-ϭϲϬ-SϯϮ Ɣ Ϯϰϱ͕Ϭ 185,0 60 171,5 32 ϰϮ 12T3AP ϭϮϬϰ.. 0,20 0,50

TYP / TYPE 804D BKHRER MId WENDESCHNEIDPLAddEN
INDEyABLE DRILLS

Siehe Seite 51–52 / See page 51–52
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^ortiment͗  භ >ager͕  ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

D

h

KennǌeicŚnung des 
Bohrers

Ordering Code
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Radiale Ausrichtung
Radial adjustment

L
 

l
1

l
2

l
3

dh6 d
1

Ͳ +

ϰϭ͕Ϭ ϭϲϰ ϴϬϰD-ϰϭ-ϭϲϰ-SϰϬ Ɣ Ϯϱϵ͕Ϭ ϭϴϵ͕Ϭ 70 172,0 ϰϬ 50 12T3AP ϭϮϬϰ.. 0,20 0,50

ϰϮ͕Ϭ 168 ϴϬϰD-ϰϮ-ϭϲϴ-SϰϬ Ɣ 263,0 ϭϵϯ͕Ϭ 70 176,5 ϰϬ 50 12T3AP ϭϮϬϰ.. 0,15 0,50

ϰϯ͕Ϭ 172 ϴϬϰD-ϰϯ-ϭϳϮ-SϰϬ Ɣ 267,0 ϭϵϳ͕Ϭ 70 181,0 ϰϬ 50 12T3AP ϭϮϬϰ.. 0,10 0,50

ϰϰ͕Ϭ 176 ϴϬϰD-ϰϰ-ϭϳϲ-SϰϬ Ɣ 271,0 201,0 70 185,5 ϰϬ 50 ϭϱϬϰ�P ϭϮϬϰ.. 0,50 0,50

ϰϱ͕Ϭ 180 ϴϬϰD-ϰϱ-ϭϴϬ-SϰϬ Ɣ 275,0 205,0 70 187,5 ϰϬ 55 ϭϱϬϰ�P 1505.. 0,50 0,50

ϰϲ͕Ϭ ϭϴϰ ϴϬϰD-ϰϲ-ϭϴϰ-SϰϬ Ɣ Ϯϳϵ͕Ϭ ϮϬϵ͕Ϭ 70 ϭϵϮ͕Ϭ ϰϬ 55 ϭϱϬϰ�P 1505.. 0,50 0,50

ϰϳ͕Ϭ 188 ϴϬϰD-ϰϳ-ϭϴϴ-SϰϬ Ɣ 283,0 213,0 70 ϭϵϲ͕ϱ ϰϬ 55 ϭϱϬϰ�P 1505.. 0,50 0,50

ϰϴ͕Ϭ ϭϵϮ ϴϬϰD-ϰϴ-ϭϵϮ-SϰϬ Ɣ 287,0 217,0 70 201,0 ϰϬ 55 ϭϱϬϰ�P 1505.. 0,50 0,50

ϰϵ͕Ϭ ϭϵϲ ϴϬϰD-ϰϵ-ϭϵϲ-SϰϬ Ɣ Ϯϵϭ͕Ϭ 221,0 70 205,5 ϰϬ 55 ϭϱϬϰ�P 1505.. 0,30 0,50

50,0 200 ϴϬϰD-ϱϬ-ϮϬϬ-SϰϬ Ɣ Ϯϵϱ͕Ϭ 225,0 70 208,5 ϰϬ 58 ϭϱϬϰ�P 1505.. 0,15 0,50

51,0 ϮϬϰ ϴϬϰD-ϱϭ-ϮϬϰ-SϰϬ Ɣ Ϯϵϵ͕Ϭ ϮϮϵ͕Ϭ 70 213,0 ϰϬ 58 ϭϱϬϰ�P 1505.. 0,15 0,50

52,0 208 ϴϬϰD-ϱϮ-ϮϬϴ-SϰϬ Ɣ 303,0 233,0 70 217,5 ϰϬ 58 ϭϵϬϰ�P 1505.. 0,50 0,50

53,0 212 ϴϬϰD-ϱϯ-ϮϭϮ-SϰϬ Ɣ 307,0 237,0 70 222,0 ϰϬ 58 ϭϵϬϰ�P 1505.. 0,50 0,50

ϱϰ͕Ϭ 216 ϴϬϰD-ϱϰ-Ϯϭϲ-SϰϬ Ɣ 311,0 Ϯϰϭ͕Ϭ 70 226,5 ϰϬ 58 ϭϵϬϰ�P 1505.. 0,50 0,50

55,0 220 ϴϬϰD-ϱϱ-ϮϮϬ-SϰϬ Ɣ 315,0 Ϯϰϱ͕Ϭ 70 231,0 ϰϬ 58 ϭϵϬϰ�P 1505.. 0,50 0,50

56,0 ϮϮϰ ϴϬϰD-ϱϲ-ϮϮϰ-SϰϬ Ɣ ϯϭϵ͕Ϭ Ϯϰϵ͕Ϭ 70 235,5 ϰϬ 58 ϭϵϬϰ�P 1505.. 0,50 0,50

57,0 228 ϴϬϰD-ϱϳ-ϮϮϴ-SϰϬ Ɣ 323,0 253,0 70 ϮϰϬ͕Ϭ ϰϬ 58 ϭϵϬϰ�P 1505.. 0,35 0,50

58,0 232 ϴϬϰD-ϱϴ-ϮϯϮ-SϰϬ Ɣ 327,0 257,0 70 Ϯϰϰ͕ϱ ϰϬ 58 ϭϵϬϰ�P 1505.. 0,15 0,50

TYP / TYPE 804D BKHRER MId WENDESCHNEIDPLAddEN
INDEyABLE DRILLS

ERSAdZdEILE ͬ SPARE PARdS

Bohrer 
Drill

^pannscŚrauďe Ͳ innen 
Clamping screǁ Ͳ Centre insert

^pannscŚrauďe Ͳ auƘen 
Clamping screǁ Ͳ PeripŚeral insert

Schraubendreher 
Screwdriver

∅15 - ∅17 U^ ϮϮϰϱͲdϬϳP U^ ϮϮϰϱͲdϬϳP FLAG T07P
∅17,5 - ∅19 U^ ϮϮϬϱͲdϬϳP U^ ϮϮϰϱͲdϬϳP FLAG T07P

∅19,5 - ∅21 U^ ϮϮϬϱͲdϬϳP U^ ϮϮϬϱͲdϬϳP FLAG T07P

∅21,5 - ∅22 U^ ϮϱϬϲͲdϬϳP U^ ϮϱϬϲͲdϬϳP FLAG T07P

∅22,5 - ∅26 U^ ϮϱϬϳͲdϬϴP U^ ϯϬϬϳͲdϬϴP FLAG T08P

∅26,5 - ∅27 U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP &>�' dϬϵP
∅28 - ∅31 U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP U^ ϯϬϬϵͲdϬϵP &>�' dϬϵP
∅32 - ∅34 U^ ϯϱϭϬͲdϭϱP U^ ϯϱϬϴͲdϭϱP FLAG T15P

∅35 - ∅43 U^ ϯϱϬϴͲdϭϱP U^ ϱϬϭϮͲdϭϱP FLAG T15P

∅44 - ∅58 U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP U^ ϱϬϭϮͲdϭϱP FLAG T15P



46

20
16

Weitere Versionen auf Anfrage erhältlich. / Other versions available on request.

EicŚt empfoŚlen ͬരEot recommendedDƂglicŚe �nǁendungen ;meŚr auf ^. ϱϴͿ ͬരPossiďle applications ;see more on pg. രϱϴͿ�mpfoŚlene �nǁendung ͬ രZecommended application
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock, ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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KennǌeicŚnung des 
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Radiale Ausrichtung
Radial adjustment

L
 

l
1

l
2

l
3

dh6 d
1

Ͳ +

ϭϵ ϵϱ ϴϬϱD-ϭϵ-ϵϱ-SϮϱ Ɣ 176,0 120,0 56 100,5 25 35 0602AP 0502.. 0,15 Ϭ͕ϰϱ
20 100 ϴϬϱD-ϮϬ-ϭϬϬ-SϮϱ Ɣ 181,0 125,0 56 105,0 25 35 0602AP 0602.. 0,10 Ϭ͕ϰϱ
21 105 ϴϬϱD-Ϯϭ-ϭϬϱ-SϮϱ Ɣ 186,0 130,0 56 110,5 25 35 0602AP 0602.. 0,10 0,50

22 110 ϴϬϱD-ϮϮ-ϭϭϬ-SϮϱ Ɣ ϭϵϭ͕Ϭ 135,0 56 116,0 25 35 0703AP 0602.. Ϭ͕ϰϱ 0,50

23 115 ϴϬϱD-Ϯϯ-ϭϭϱ-SϮϱ Ɣ ϭϵϲ͕Ϭ ϭϰϬ͕Ϭ 56 121,5 25 35 0703AP 0703.. 0,35 0,50

Ϯϰ 120 ϴϬϱD-Ϯϰ-ϭϮϬ-SϮϱ Ɣ 201,0 ϭϰϱ͕Ϭ 56 127,0 25 35 0703AP 0703.. 0,15 0,50

25 125 ϴϬϱD-Ϯϱ-ϭϮϱ-SϯϮ Ɣ 210,0 150,0 60 130,0 32 ϰϮ 0703AP 0703.. 0,15 0,50

26 130 ϴϬϱD-Ϯϲ-ϭϯϬ-SϯϮ Ɣ 215,0 155,0 60 135,5 32 ϰϮ 0703AP 0703.. 0,10 0,50

27 135 ϴϬϱD-Ϯϳ-ϭϯϱ-SϯϮ Ɣ 220,0 160,0 60 ϭϰϭ͕Ϭ 32 ϰϮ ϬϵϬϯ�P 0703.. 0,50 0,30

28 ϭϰϬ ϴϬϱD-Ϯϴ-ϭϰϬ-SϯϮ Ɣ 225,0 165,0 60 ϭϰϲ͕ϱ 32 ϰϮ ϬϵϬϯ�P Ϭϵdϯ.. 0,30 0,50

Ϯϵ ϭϰϱ ϴϬϱD-Ϯϵ-ϭϰϱ-SϯϮ Ɣ 230,0 170,0 60 152,0 32 ϰϮ ϬϵϬϯ�P Ϭϵdϯ.. 0,20 0,50

30 150 ϴϬϱD-ϯϬ-ϭϱϬ-SϯϮ Ɣ 235,0 175,0 60 157,5 32 ϰϮ ϬϵϬϯ�P Ϭϵdϯ.. 0,15 0,50

31 155 ϴϬϱD-ϯϭ-ϭϱϱ-SϯϮ Ɣ ϮϰϬ͕Ϭ 180,0 60 163,0 32 ϰϮ ϬϵϬϯ�P Ϭϵdϯ.. 0,15 0,50

TYP / TYPE 805D BKHRER MId WENDESCHNEIDPLAddEN
INDEyABLE DRILLS

Siehe Seite 51–52 / See page 51–52
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^ortiment͗  භ >ager͕  ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

ERSAdZdEILE ͬ SPARE PARdS

BKHRER MId WENDESCHNEIDPLAddEN
INDEyABLE DRILLS

Bohrer 
Drill

^pannscŚrauďe Ͳ innen 
Clamping screǁ Ͳ Centre insert

^pannscŚrauďe Ͳ auƘen 
Clamping screǁ Ͳ PeripŚeral insert

Schraubendreher 
Screwdriver

∅15 - ∅17 U^ ϮϮϰϱͲdϬϳP U^ ϮϮϰϱͲdϬϳP FLAG T07P
∅17,5 - ∅19 U^ ϮϮϬϱͲdϬϳP U^ ϮϮϰϱͲdϬϳP FLAG T07P

∅19,5 - ∅21 U^ ϮϮϬϱͲdϬϳP U^ ϮϮϬϱͲdϬϳP FLAG T07P

∅21,5 - ∅22 U^ ϮϱϬϲͲdϬϳP U^ ϮϱϬϲͲdϬϳP FLAG T07P

∅22,5 - ∅26 U^ ϮϱϬϳͲdϬϴP U^ ϯϬϬϳͲdϬϴP FLAG T08P

∅26,5 - ∅27 U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP &>�' dϬϵP
∅28 - ∅31 U^ ϯϬϬϳͲdϬϵP U^ ϯϬϬϵͲdϬϵP &>�' dϬϵP
∅32 - ∅34 U^ ϯϱϭϬͲdϭϱP U^ ϯϱϬϴͲdϭϱP FLAG T15P

∅35 - ∅43 U^ ϯϱϬϴͲdϭϱP U^ ϱϬϭϮͲdϭϱP FLAG T15P

∅44 - ∅58 U^ ϰϬϭϭͲdϭϱP U^ ϱϬϭϮͲdϭϱP FLAG T15P

TYP / TYPE 805D
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock, ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

EP VERSdELLBARE BKHRBUCHSE
AD:USdABLE SLEEVE

�oŚrďucŚsenďeǌeicŚnung
Sleeve marking

^o
rti

m
en

t  ͬ
 �

sso
rtm

en
t

Abmessungen / Dimension [mm]

kg

d
 

D D
1

L l
Bereich des eingestellten  

Durchmessers 
Dia adjustment range

Bereich der Höheneinstellung  
der DiƩe 

Center height adjustment range

EPϮϱϯϮϱϯ 25 32 53 53 ϰϴ Ϭ͕ϰ р ͲϬ͕Ϯ Ϭ͕Ϯ р ͲϬ͕ϭϱ 0,15
EPϯϮϰϬϱϴ 32 ϰϬ 58 58 53 Ϭ͕ϰ р ͲϬ͕Ϯ Ϭ͕Ϯ р ͲϬ͕ϭϱ 0,17

Ύ Nur fƺr Bohrer ϴϬϮD und ϴϬϯD͘ ͬ For drills ϴϬϮD and ϴϬϯD only͘

*
*
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EP VERSdELLBARE BKHRBUCHSE
AD:USdABLE SLEEVE

^cŚaŌdurcŚmesser 
Shank dia

Bohrerdurchmesser 
Drill dia

Bereich 
Range

25 ϭϱ ʹ Ϯϰ Ϭ͕ϰ р Ͳ Ϭ͕Ϯ
32 Ϯϰ͕ϱ ʹ ϰϬ Ϭ͕ϰ р Ͳ Ϭ͕Ϯ

+x
-

+
-x

��D = 29,8 mm ��D = 30,4 mm

DURCHMESSEREINSTELLUNG FÜR BEARBEITUNGSZENTREN / FOR MILLING MACHINES
Bereich der Durchmessereinstellung / Diameter adjustment range

ZENdRUM HPHENVERSdELLUNG ͳ FmR DREHBEdRIEB ͬ CENdER HEIGHd AD:USdMENd ͳ FKR LAdHE KPERAdIKN
Zentrum Höhenverstellbereich / Center height adjustment range

^cŚaŌdurcŚmesser 
Shank dia

Bohrerdurchmesser 
Drill dia

Bereich 
Range

25 ϭϱ ʹ Ϯϰ Ϭ͕Ϯ р Ͳ Ϭ͕ϭϱ
32 Ϯϰ͕ϱ ʹ ϰϬ Ϭ͕Ϯ р Ͳ Ϭ͕ϭϱ
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LISTE DER WENDESCHNEIDPLATTEN ZUM BOHREN
LIST OF INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR DRILLING
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SCET

� 51

XPET

� 52

WCMT

� 53

WCMX

� ϱϰ
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS

Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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SCET
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ISK
Grade Radius

Vorschub/U
Feed/rev.

^cŚniƩtiefe
Depth of cut

Dϴ
ϯϯ

Ϭ
Dϵ

ϯϯ
ϱ

rH f 
min

f 
max

a
p min

a
p max

SCEd ϬϱϬϮϬϰ-UD Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ 0,05 0,11 Ͳ Ͳ
SCEd ϬϲϬϮϬϰ-UD Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ 0,06 0,15 Ͳ Ͳ
SCEd ϬϳϬϯϬϴ-UD Ɣ Ɣ 0,8 0,07 0,18 Ͳ Ͳ
SCEd ϬϵdϯϬϴ-UD Ɣ Ɣ 0,8 0,08 0,20 Ͳ Ͳ
SCEd ϭϮϬϰϬϴ-UD Ɣ Ɣ 0,8 Ϭ͕Ϭϵ 0,22 Ͳ Ͳ
SCEd ϭϱϬϱϭϮ-UD Ɣ Ɣ 1,2 0,10 0,25 Ͳ Ͳ

SCEd ϬϱϬϮϬϰ-SD Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ 0,05 0,11 Ͳ Ͳ
SCEd ϬϲϬϮϬϰ-SD Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ 0,06 0,15 Ͳ Ͳ
SCEd ϬϳϬϯϬϴ-SD Ɣ Ɣ 0,8 0,07 0,18 Ͳ Ͳ
SCEd ϬϵdϯϬϴ-SD Ɣ Ɣ 0,8 0,08 0,20 Ͳ Ͳ
SCEd ϭϮϬϰϬϴ-SD Ɣ Ɣ 0,8 Ϭ͕Ϭϵ 0,22 Ͳ Ͳ
SCEd ϭϱϬϱϭϮ-SD Ɣ Ɣ 1,2 0,10 0,25 Ͳ Ͳ

Abmessungen
Dimensions

l d s d
1

ϬϱϬϮ 5,6 5,556 2,38 Ϯ͕ϰϬ
ϬϲϬϮ ϲ͕ϰ 6,350 2,38 Ϯ͕ϵϬ
ϬϳϬϯ ϳ͕ϵ ϳ͕ϵϯϳ 3,18 3,50

Ϭϵdϯ ϵ͕ϱ ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ ϰ͕ϱϬ
ϭϮϬϰ 12,7 12,700 ϰ͕ϳϲ 5,60

ϭϱϬϱ ϭϱ͕ϵ 15,875 5,56 5,60
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INDEXABLE CUTTING INSERTS

Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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Vorschub/U
Feed/rev.

^cŚniƩtiefe
Depth of cut

Dϴ
ϯϰ

ϱ

rH f 
min

f 
max

a
p min

a
p max

yPEd ϬϱϬϮAP Ɣ 0,05 0,11 Ͳ Ͳ
yPEd ϬϲϬϮAP Ɣ 0,06 0,15 Ͳ Ͳ
yPEd ϬϳϬϯAP Ɣ 0,07 0,18 Ͳ Ͳ
yPEd ϬϵϬϯAP Ɣ 0,08 0,20 Ͳ Ͳ
yPEd ϭϭdϯAP Ɣ Ϭ͕Ϭϵ 0,22 Ͳ Ͳ
yPEd ϭϮdϯAP Ɣ Ϭ͕Ϭϵ 0,22 Ͳ Ͳ
yPEd ϭϱϬϰAP Ɣ 0,10 0,25 Ͳ Ͳ
yPEd ϭϵϬϰAP Ɣ 0,10 0,25 Ͳ Ͳ

yPEd ϬϱϬϮAP-SD Ɣ 0,05 0,11 Ͳ Ͳ
yPEd ϬϲϬϮAP-SD Ɣ 0,06 0,15 Ͳ Ͳ
yPEd ϬϳϬϯAP-SD Ɣ 0,07 0,18 Ͳ Ͳ
yPEd ϬϵϬϯAP-SD Ɣ 0,08 0,20 Ͳ Ͳ
yPEd ϭϭdϯAP-SD Ɣ Ϭ͕Ϭϵ 0,22 Ͳ Ͳ
yPEd ϭϮdϯAP-SD Ɣ Ϭ͕Ϭϵ 0,22 Ͳ Ͳ
yPEd ϭϱϬϰAP-SD Ɣ 0,10 0,25 Ͳ Ͳ
yPEd ϭϵϬϰAP-SD Ɣ 0,10 0,25 Ͳ Ͳ

Abmessungen
Dimensions

l d s d
1

ϬϱϬϮ 5,6 5,556 2,38 Ϯ͕ϰϬ
ϬϲϬϮ ϲ͕ϰ 6,350 2,38 2,60

ϬϳϬϯ ϳ͕ϵ ϳ͕ϵϯϳ 3,18 Ϯ͕ϵϬ
ϬϵϬϯ ϵ͕ϱ ϵ͕ϱϮϱ 3,18 3,50

ϭϭdϯ 11,5 ϭϭ͕ϱϬϵ ϯ͕ϵϳ ϯ͕ϵϬ
ϭϮdϯ 12,7 12,700 ϯ͕ϵϳ ϯ͕ϵϬ
ϭϱϬϰ ϭϱ͕ϵ 15,875 ϰ͕ϳϲ ϰ͕ϱϬ
ϭϵϬϰ ϭϵ͕ϭ ϭϵ͕ϬϱϬ ϰ͕ϳϲ ϰ͕ϱϬ
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

IE
,�

>d
CK

Ed
�E

d
sK

>>
,�

Zd
D

�d
�>

>�
K,

Z�
Z

SO
LID

 D
RI

LL
S

�K
,Z

�Z
 D

Id
 t

^P
IE

D�
y�

�>
� D

ZI
>>

^
s�

Z^
d�

>>
��

Z�
 �

K,
Z�

UC
,^

�
�D

:U
^d

��
>�

 ^>
��

s�
t

�E
D�

^C
,E

�I
DP

>�
dd

�E
IE

D�
y�

�>
� I

E^
�Z

d^
^C

,E
Id

d�
�D

IE
'U

E'
�E

CU
dd

IE
' 

CK
ED

Id
IK

E^
d�

C,
EI

^C
,�

Z 
d�

I>
d�

C,
EI

C�
> I

E&
KZ

D
�d

IK
E

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip

 b
re

ak
er

ISK
terkstoīgruppen ͬ 'rades Radius

66
40

D8
33

0

rH

WCMd ϬϲdϯϬϴE-ϰϱ Ɣ Ɣ 0,80

WCMd ϬϰϬϮϬϴE-ϰϲ Ɣ Ɣ 0,80

WCMd ϬϱϬϯϬϴE-ϰϳ Ɣ Ɣ 0,80

WCMd ϬϴϬϰϭϮE-ϰϴ Ɣ Ɣ 1,20

WCMd ϬϰϬϮϬϴE-UM Ɣ Ɣ 0,80

WCMd ϬϱϬϯϬϴE-UM Ɣ Ɣ 0,80

WCMT Abmessungen
Dimensions

l d s d
1

ϬϰϬϮ ϰ͕ϯ 6,350 2,38 3,15

ϬϱϬϯ ϱ͕ϰ ϳ͕ϵϯϴ 3,18 3,20

Ϭϲdϯ 6,5 ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ ϰ͕ϰϬ
ϬϴϬϰ 8,7 12,700 ϰ͕ϳϲ 5,50
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INDEXABLE CUTTING INSERTS

Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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0

rH

WCMy ϬϲdϯϬϴE-ϰϱ Ɣ 0,80

WCMy ϬϯϬϮϬϴE-ϰϲ Ɣ 0,80

WCMy ϬϰϬϮϬϴE-ϰϲ Ɣ 0,80

WCMy ϬϱϬϯϬϴE-ϰϳ Ɣ 0,80

WCMy ϬϴϬϰϭϮE-ϰϴ Ɣ 1,20

WCMX Abmessungen
Dimensions

l d s d
1

ϬϯϬϮ 3,8 5,556 2,38 2,85

ϬϰϬϮ ϰ͕ϯ 6,350 2,38 3,15

ϬϱϬϯ ϱ͕ϰ ϳ͕ϵϯϴ 3,18 3,20

Ϭϲdϯ 6,5 ϵ͕ϱϮϱ ϯ͕ϵϳ 3,72

ϬϴϬϰ 8,7 12,700 ϰ͕ϳϲ ϰ͕ϯϬ
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 ■  ,auptanǁendung ͬ main application    □  ďedingte �nǁendung ͬ conditional application

IN
HA

LT
CO

NT
EN

T
VO

LL
HA

RT
M

ET
AL

LB
OH

RE
R

SO
LID

 D
RI

LL
S

BO
HR

ER
 M

IT
 W

SP
IN

DE
XA

BL
E D

RI
LL

S
VE

RS
TE

LL
BA

RE
 B

OH
RB

UC
HS

E
AD

JU
ST

AB
LE

 SL
EE

VE
W

EN
DE

SC
HN

EI
DP

LA
TT

EN
IN

DE
XA

BL
E I

NS
ER

TS
SC

HN
IT

TB
ED

IN
GU

NG
EN

CU
TT

IN
G 

CO
ND

IT
IO

NS
TE

CH
NI

SC
HE

R 
TE

IL
TE

CH
NI

CA
L I

NF
OR

M
AT

IO
N

EMPFKHLENE SCHNIddBEDINGUNGEN FmR BKHRER MId WENDESCHNEIDPLAddE
RECKMMENDED CUddING CKNDIdIKNS FKR INDEyABLE DRILLS

ϴϬϮD, ϴϬϯD ΈyPEdͳAP, SCEdͳUDΉ
Pramet

terkstoīgruppe
Workpiece 

material group

Dormer
AMG *

Dϵϯϯϱ D8330 Dϴϯϰϱ Vorschubreihe f [mm/U] / Feed f [mm.revͲϭ]

VC VC ��15 ��20 ��25 ��30 ��40 ��58
Pϭ 1.1, 1.2 Ŷ 335 Ŷ 270 Ŷ 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,12 0,16

PϮ 1.3 Ŷ 250 Ŷ 200 Ŷ 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,28

Pϯ  ϭ.ϰ Ŷ 200 Ŷ 160 Ŷ 0,13 0,15 0,18 0,20 Ϭ͕Ϯϰ 0,32

Pϰ 1.5 Ŷ 150 Ŷ 120 Ŷ 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 0,18 0,22 0,30

Mϭ 2.1 Ŷ ϭϰϬ Ŷ 130 Ŷ 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 0,18 0,22 0,30

MϮ ΈϮ.ϭ͕ Ϯ.ϰΉ Ŷ 135 Ŷ 125 Ŷ 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,28

Mϯ 2.2 Ƒ 125 Ƒ 115 Ƒ 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,12 0,16

Mϰ Ϯ.ϯ͕ Ϯ.ϰ Ƒ 120 Ƒ 110 Ƒ 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,12 0,16

Kϭ 3.1, 3.2 Ŷ ϭϵϬ Ŷ 150 Ŷ Ϭ͕ϭϰ 0,16 Ϭ͕ϭϵ 0,21 0,26 Ϭ͕ϯϰ
KϮ 3.1, 3.2 Ŷ 185 Ŷ ϭϰϱ Ŷ Ϭ͕ϭϰ 0,16 Ϭ͕ϭϵ 0,21 0,26 Ϭ͕ϯϰ
K3 3.3 Ŷ 175 Ŷ 135 Ŷ Ϭ͕ϭϰ 0,16 Ϭ͕ϭϵ 0,21 0,26 Ϭ͕ϯϰ
Kϰ ϯ.ϰ Ŷ 165 Ŷ 130 Ŷ Ϭ͕ϭϰ 0,16 Ϭ͕ϭϵ 0,21 0,26 Ϭ͕ϯϰ
Nϭ 7.1 - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
NϮ  ϳ.Ϯ͕ ϳ.ϯ͕ ϳ.ϰ Ƒ Ϯϵϱ Ƒ 260 Ƒ 0,13 0,15 0,18 0,20 Ϭ͕Ϯϰ 0,32

Nϯ 6.1, 6.2, 6.3 Ƒ 270 Ƒ ϮϰϬ Ƒ 0,13 0,15 0,18 0,20 Ϭ͕Ϯϰ 0,32

Nϰ ϲ.ϰ Ƒ 180 Ƒ 160 Ƒ 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 0,18 0,22 0,30

Sϭ ϰ.ϭ͕ ϰ.Ϯ͕ ϰ.ϯ - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
SϮ 5.1, 5.2, 5.3 Ƒ ϰϱ Ƒ ϰϬ Ƒ 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,11 Ϭ͕ϭϰ 0,18

Sϯ 5.1, 5.2, 5.3 Ƒ 35 Ƒ 30 Ƒ 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,12 0,16

Sϰ 5.1, 5.2, 5.3 Ƒ 30 Ƒ 25 Ƒ 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,12 0,16

Hϭ 1.6 Ŷ 60 Ŷ 55 Ŷ Ϭ͕Ϭϵ 0,11 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,17 0,23

HϮ  ͳ Ŷ 55 Ŷ 50 Ŷ Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,11 0,13 0,16 0,21

Hϯ 1.7 Ƒ 50 Ƒ ϰϱ Ƒ 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,11 Ϭ͕ϭϰ 0,18

Hϰ 1.8 Ƒ 50 Ƒ ϰϱ Ƒ 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,12 0,16

ϴϬϮD, ϴϬϯD ΈyPEdͳSD, SCEdͳSDΉ
Pramet

terkstoīgruppe
Workpiece 

material group

Dormer
AMG *

Dϵϯϯϱ DϴϯϯϬ Dϴϯϰϱ Vorschubreihe f [mm/U] / Feed f [mm.revͲϭ]
V

C
V

C ��15 ��20 ��25 ��30 ��40 ��58
Pϭ 1.1, 1.2 Ŷ 335 Ŷ 270 Ŷ 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,11 Ϭ͕ϭϰ 0,18

PϮ 1.3 Ŷ 250 Ŷ 200 Ŷ 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,28

Pϯ  ϭ.ϰ Ƒ 200 Ƒ 160 Ƒ 0,13 0,15 0,18 0,20 Ϭ͕Ϯϰ 0,32

Pϰ 1.5 - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
Mϭ 2.1 Ŷ ϭϰϬ Ŷ 130 Ŷ 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 0,18 0,22 0,30

MϮ ΈϮ.ϭ͕ Ϯ.ϰΉ Ŷ 135 Ŷ 125 Ŷ 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,28

Mϯ 2.2 Ƒ 125 Ƒ 115 Ƒ 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,12 0,16

Mϰ Ϯ.ϯ͕ Ϯ.ϰ Ƒ 120 Ƒ 110 Ƒ 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,12 0,16

Kϭ 3.1, 3.2 Ƒ ϭϵϬ Ƒ 150 Ƒ Ϭ͕ϭϰ 0,16 Ϭ͕ϭϵ 0,21 0,26 Ϭ͕ϯϰ
KϮ 3.1, 3.2 - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
K3 3.3 - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
Kϰ ϯ.ϰ - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
Nϭ 7.1 Ƒ ϰϱϬ Ƒ ϰϬϬ Ƒ 0,13 0,15 0,18 0,20 Ϭ͕Ϯϰ 0,32

NϮ  ϳ.Ϯ͕ ϳ.ϯ͕ ϳ.ϰ Ƒ Ϯϵϱ Ƒ 260 Ƒ 0,13 0,15 0,18 0,20 Ϭ͕Ϯϰ 0,32

Nϯ 6.1, 6.2, 6.3 Ŷ 270 Ŷ ϮϰϬ Ŷ 0,13 0,15 0,18 0,20 Ϭ͕Ϯϰ 0,32

Nϰ ϲ.ϰ Ƒ 180 Ƒ 160 Ƒ 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 0,18 0,22 0,30

Sϭ ϰ.ϭ͕ ϰ.Ϯ͕ ϰ.ϯ Ƒ 65 Ƒ 55 Ƒ 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,11 Ϭ͕ϭϰ 0,18

SϮ 5.1, 5.2, 5.3 Ƒ ϰϱ Ƒ ϰϬ Ƒ 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,11 Ϭ͕ϭϰ 0,18

Sϯ 5.1, 5.2, 5.3 Ƒ 35 Ƒ 30 Ƒ 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,12 0,16

Sϰ 5.1, 5.2, 5.3 Ƒ 30 Ƒ 25 Ƒ 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,12 0,16

Hϭ 1.6 - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
HϮ  ͳ - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
Hϯ 1.7 - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
Hϰ 1.8 - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ

Ύ Die terkstoņennǌeicŚnung in unseren PrametͲ und DormerͲKatalogen ist nicŚt gleicŚ͕ ǌur Identifiǌierung ǁerden Yuerverǁeise ďeigefƺgt. �s ǁird empfoŚlen͕ den terkstoī nacŚ der PrametͲ
KennǌeicŚnung ǌu ƺďerprƺfen.Ύ dŚe material classification code used ďǇ Dormer is added Śere for cross reference purposes and sŚould ďe used onlǇ as a guide.
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 ■  ,auptanǁendung ͬ main application    □  ďedingte �nǁendung ͬ conditional application
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EMPFKHLENE SCHNIddBEDINGUNGEN FmR BKHRER MId WENDESCHNEIDPLAddE
RECKMMENDED CUddING CKNDIdIKNS FKR INDEyABLE DRILLS

Ύ Die terkstoņennǌeicŚnung in unseren PrametͲ und DormerͲKatalogen ist nicŚt gleicŚ͕ ǌur Identifiǌierung ǁerden Yuerverǁeise ďeigefƺgt. �s ǁird empfoŚlen͕ den terkstoī nacŚ der PrametͲ
KennǌeicŚnung ǌu ƺďerprƺfen.Ύ dŚe material classification code used ďǇ Dormer is added Śere for cross reference purposes and sŚould ďe used onlǇ as a guide.

ϴϬϰD ΈyPEdͳAP, SCEdͳUDΉ
Pramet

terkstoīgruppe
Workpiece 

material group

Dormer
AMG *

Dϵϯϯϱ D8330 Dϴϯϰϱ Vorschubreihe f [mm/U] / Feed f [mm.revͲϭ]

VC VC ��15 ��20 ��25 ��30 ��40 ��58
Pϭ 1.1, 1.2 Ŷ 335 Ŷ 270 Ŷ 0,06 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 Ϭ͕ϭϰ
PϮ 1.3 Ŷ 250 Ŷ 200 Ŷ 0,10 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 Ϭ͕ϭϵ 0,25

Pϯ  ϭ.ϰ Ŷ 200 Ŷ 160 Ŷ 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 0,18 0,22 0,30

Pϰ 1.5 Ŷ 150 Ŷ 120 Ŷ 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,28

Mϭ 2.1 Ŷ ϭϰϬ Ŷ 130 Ŷ 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,28

MϮ ΈϮ.ϭ͕ Ϯ.ϰΉ Ŷ 135 Ŷ 125 Ŷ 0,10 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 Ϭ͕ϭϵ 0,25

Mϯ 2.2 Ƒ 125 Ƒ 115 Ƒ 0,06 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 Ϭ͕ϭϰ
Mϰ Ϯ.ϯ͕ Ϯ.ϰ Ƒ 120 Ƒ 110 Ƒ 0,06 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 Ϭ͕ϭϰ
Kϭ 3.1, 3.2 Ŷ ϭϵϬ Ŷ 150 Ŷ 0,13 0,15 0,18 0,20 Ϭ͕Ϯϰ 0,32

KϮ 3.1, 3.2 Ŷ 185 Ŷ ϭϰϱ Ŷ 0,13 0,15 0,18 0,20 Ϭ͕Ϯϰ 0,32

K3 3.3 Ŷ 175 Ŷ 135 Ŷ 0,13 0,15 0,18 0,20 Ϭ͕Ϯϰ 0,32

Kϰ ϯ.ϰ Ŷ 165 Ŷ 130 Ŷ 0,13 0,15 0,18 0,20 Ϭ͕Ϯϰ 0,32

Nϭ 7.1 - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
NϮ  ϳ.Ϯ͕ ϳ.ϯ͕ ϳ.ϰ Ƒ Ϯϵϱ Ƒ 260 Ƒ 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 0,18 0,22 0,30

Nϯ 6.1, 6.2, 6.3 Ƒ 270 Ƒ ϮϰϬ Ƒ 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 0,18 0,22 0,30

Nϰ ϲ.ϰ Ƒ 180 Ƒ 160 Ƒ 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,28

Sϭ ϰ.ϭ͕ ϰ.Ϯ͕ ϰ.ϯ - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
SϮ 5.1, 5.2, 5.3 Ƒ ϰϱ Ƒ ϰϬ Ƒ 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,12 0,16

Sϯ 5.1, 5.2, 5.3 Ƒ 35 Ƒ 30 Ƒ 0,06 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 Ϭ͕ϭϰ
Sϰ 5.1, 5.2, 5.3 Ƒ 30 Ƒ 25 Ƒ 0,06 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 Ϭ͕ϭϰ
Hϭ 1.6 Ŷ 60 Ŷ 55 Ŷ Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,11 0,13 0,16 0,21

HϮ  ͳ Ŷ 55 Ŷ 50 Ŷ 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,11 Ϭ͕ϭϰ 0,18

Hϯ 1.7 Ƒ 50 Ƒ ϰϱ Ƒ 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,12 0,16

Hϰ 1.8 Ƒ 50 Ƒ ϰϱ Ƒ 0,06 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 Ϭ͕ϭϰ

ϴϬϰD ΈyPEdͳSD, SCEdͳSDΉ
Pramet

terkstoīgruppe
Workpiece 

material group

Dormer
AMG *

Dϵϯϯϱ DϴϯϯϬ Dϴϯϰϱ Vorschubreihe f [mm/U] / Feed f [mm.revͲϭ]
V

C
V

C ��15 ��20 ��25 ��30 ��40 ��58
Pϭ 1.1, 1.2 Ŷ 335 Ŷ 270 Ŷ 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,12 0,16

PϮ 1.3 Ŷ 250 Ŷ 200 Ŷ 0,10 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 Ϭ͕ϭϵ 0,25

Pϯ  ϭ.ϰ Ƒ 200 Ƒ 160 Ƒ 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 0,18 0,22 0,30

Pϰ 1.5 - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
Mϭ 2.1 Ŷ ϭϰϬ Ŷ 130 Ŷ 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,28

MϮ ΈϮ.ϭ͕ Ϯ.ϰΉ Ŷ 135 Ŷ 125 Ŷ 0,10 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 Ϭ͕ϭϵ 0,25

Mϯ 2.2 Ƒ 125 Ƒ 115 Ƒ 0,06 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 Ϭ͕ϭϰ
Mϰ Ϯ.ϯ͕ Ϯ.ϰ Ƒ 120 Ƒ 110 Ƒ 0,06 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 Ϭ͕ϭϰ
Kϭ 3.1, 3.2 Ƒ ϭϵϬ Ƒ 150 Ƒ 0,13 0,15 0,18 0,20 Ϭ͕Ϯϰ 0,32

KϮ 3.1, 3.2 - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
K3 3.3 - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
Kϰ ϯ.ϰ - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
Nϭ 7.1 Ƒ ϰϱϬ Ƒ ϰϬϬ Ƒ 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 0,18 0,22 0,30

NϮ  ϳ.Ϯ͕ ϳ.ϯ͕ ϳ.ϰ Ƒ Ϯϵϱ Ƒ 260 Ƒ 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 0,18 0,22 0,30

Nϯ 6.1, 6.2, 6.3 Ŷ 270 Ŷ ϮϰϬ Ŷ 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 0,18 0,22 0,30

Nϰ ϲ.ϰ Ƒ 180 Ƒ 160 Ƒ 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,28

Sϭ ϰ.ϭ͕ ϰ.Ϯ͕ ϰ.ϯ Ƒ 65 Ƒ 55 Ƒ 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,12 0,16

SϮ 5.1, 5.2, 5.3 Ƒ ϰϱ Ƒ ϰϬ Ƒ 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,12 0,16

Sϯ 5.1, 5.2, 5.3 Ƒ 35 Ƒ 30 Ƒ 0,06 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 Ϭ͕ϭϰ
Sϰ 5.1, 5.2, 5.3 Ƒ 30 Ƒ 25 Ƒ 0,06 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 Ϭ͕ϭϰ
Hϭ 1.6 - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
HϮ  ͳ - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
Hϯ 1.7 - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
Hϰ 1.8 - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
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EMPFKHLENE SCHNIddBEDINGUNGEN FmR BKHRER MId WENDESCHNEIDPLAddE
RECKMMENDED CUddING CKNDIdIKNS FKR INDEyABLE DRILLS

ϴϬϱD ΈyPEdͳAP, SCEdͳUDΉ
Pramet

terkstoīgruppe
Workpiece material 

group

Dormer
AMG *

D9335 D8330 D8345 Vorschubreihe f [mm/U] / Feed f [mm.rev-1]
VC VC ��15 ��20 ��25 ��30 ��40 ��58

Pϭ 1.1, 1.2 Ŷ 270 Ŷ 215 Ŷ 0,06 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 Ϭ͕ϭϰ
PϮ 1.3 Ŷ 200 Ŷ 160 Ŷ 0,10 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 Ϭ͕ϭϵ 0,25

Pϯ  ϭ.ϰ Ŷ 160 Ŷ 130 Ŷ 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 0,18 0,22 0,30

Pϰ 1.5 Ŷ 120 Ŷ 100 Ŷ 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,28

Mϭ 2.1 Ŷ 110 Ŷ 105 Ŷ 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,28

MϮ ΈϮ.ϭ͕ Ϯ.ϰΉ Ŷ 110 Ŷ 100 Ŷ 0,10 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 Ϭ͕ϭϵ 0,25

Mϯ 2.2 Ƒ 100 Ƒ ϵϱ Ƒ 0,06 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 Ϭ͕ϭϰ
Mϰ Ϯ.ϯ͕ Ϯ.ϰ Ƒ ϵϱ Ƒ ϵϬ Ƒ 0,06 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 Ϭ͕ϭϰ
Kϭ 3.1, 3.2 Ŷ 155 Ŷ 120 Ŷ 0,13 0,15 0,18 0,20 Ϭ͕Ϯϰ 0,32

KϮ 3.1, 3.2 Ŷ ϭϰϱ Ŷ 115 Ŷ 0,13 0,15 0,18 0,20 Ϭ͕Ϯϰ 0,32

K3 3.3 Ŷ ϭϰϬ Ŷ 110 Ŷ 0,13 0,15 0,18 0,20 Ϭ͕Ϯϰ 0,32

Kϰ ϯ.ϰ Ŷ 130 Ŷ 105 Ŷ 0,13 0,15 0,18 0,20 Ϭ͕Ϯϰ 0,32

Nϭ 7.1 - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
NϮ  ϳ.Ϯ͕ ϳ.ϯ͕ ϳ.ϰ Ƒ 235 Ƒ 210 Ƒ 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 0,18 0,22 0,30

Nϯ 6.1, 6.2, 6.3 Ƒ 220 Ƒ ϭϵϱ Ƒ 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 0,18 0,22 0,30

Nϰ ϲ.ϰ Ƒ ϭϰϱ Ƒ 130 Ƒ 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,28

Sϭ ϰ.ϭ͕ ϰ.Ϯ͕ ϰ.ϯ - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
SϮ 5.1, 5.2, 5.3 Ƒ 35 Ƒ 30 Ƒ 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,12 0,16

Sϯ 5.1, 5.2, 5.3 Ƒ 30 Ƒ 25 Ƒ 0,06 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 Ϭ͕ϭϰ
Sϰ 5.1, 5.2, 5.3 Ƒ 25 Ƒ 20 Ƒ 0,06 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 Ϭ͕ϭϰ
Hϭ 1.6 Ŷ 50 Ŷ ϰϱ Ŷ Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,11 0,13 0,16 0,21

HϮ  ͳ Ŷ ϰϱ Ŷ ϰϬ Ŷ 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,11 Ϭ͕ϭϰ 0,18

Hϯ 1.7 Ƒ ϰϬ Ƒ ϰϬ Ƒ 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,12 0,16

Hϰ 1.8 Ƒ ϰϬ Ƒ 35 Ƒ 0,06 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 Ϭ͕ϭϰ

 ■ - ,auptanǁendung ͬ main application    □ Ͳ ďedingte �nǁendung ͬ conditional application

ϴϬϱD ΈyPEdͳSD, SCEdͳSDΉ
Pramet

terkstoīgruppe
Workpiece material 

group

Dormer
AMG *

Dϵϯϯϱ DϴϯϯϬ Dϴϯϰϱ Vorschubreihe f [mm/U] / Feed f [mm.revͲϭ]
V

C
V

C ��15 ��20 ��25 ��30 ��40 ��58
Pϭ 1.1, 1.2 Ŷ 270 Ŷ 215 Ŷ 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,12 0,16

PϮ 1.3 Ŷ 200 Ŷ 160 Ŷ 0,10 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 Ϭ͕ϭϵ 0,25

Pϯ  ϭ.ϰ Ƒ 160 Ƒ 130 Ƒ 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 0,18 0,22 0,30

Pϰ 1.5 - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
Mϭ 2.1 Ŷ 110 Ŷ 105 Ŷ 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,28

MϮ ΈϮ.ϭ͕ Ϯ.ϰΉ Ŷ 110 Ŷ 100 Ŷ 0,10 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 Ϭ͕ϭϵ 0,25

Mϯ 2.2 Ƒ 100 Ƒ ϵϱ Ƒ 0,06 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 Ϭ͕ϭϰ
Mϰ Ϯ.ϯ͕ Ϯ.ϰ Ƒ ϵϱ Ƒ ϵϬ Ƒ 0,06 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 Ϭ͕ϭϰ
Kϭ 3.1, 3.2 Ƒ 155 Ƒ 120 Ƒ 0,13 0,15 0,18 0,20 Ϭ͕Ϯϰ 0,32

KϮ 3.1, 3.2 - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
K3 3.3 - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
Kϰ ϯ.ϰ - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
Nϭ 7.1 Ƒ 360 Ƒ 320 Ƒ 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 0,18 0,22 0,30

NϮ  ϳ.Ϯ͕ ϳ.ϯ͕ ϳ.ϰ Ƒ 235 Ƒ 210 Ƒ 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 0,18 0,22 0,30

Nϯ 6.1, 6.2, 6.3 Ŷ 220 Ŷ ϭϵϱ Ŷ 0,12 Ϭ͕ϭϰ 0,16 0,18 0,22 0,30

Nϰ ϲ.ϰ Ƒ ϭϰϱ Ƒ 130 Ƒ 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,28

Sϭ ϰ.ϭ͕ ϰ.Ϯ͕ ϰ.ϯ Ƒ 50 Ƒ ϰϱ Ƒ 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,12 0,16

SϮ 5.1, 5.2, 5.3 Ƒ 35 Ƒ 30 Ƒ 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 0,12 0,16

Sϯ 5.1, 5.2, 5.3 Ƒ 30 Ƒ 25 Ƒ 0,06 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 Ϭ͕ϭϰ
Sϰ 5.1, 5.2, 5.3 Ƒ 25 Ƒ 20 Ƒ 0,06 0,07 0,08 Ϭ͕Ϭϵ 0,10 Ϭ͕ϭϰ
Hϭ 1.6 - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
HϮ  ͳ - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
Hϯ 1.7 - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ
Hϰ 1.8 - ͳ - ͳ - ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ ͳ

Ύ Die terkstoņennǌeicŚnung in unseren PrametͲ und DormerͲKatalogen ist nicŚt gleicŚ͕ ǌur Identifiǌierung ǁerden Yuerverǁeise ďeigefƺgt. �s ǁird empfoŚlen͕ den terkstoī nacŚ der PrametͲ
KennǌeicŚnung ǌu ƺďerprƺfen.Ύ dŚe material classification code used ďǇ Dormer is added Śere for cross reference purposes and sŚould ďe used onlǇ as a guide.
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 ■  ,auptanǁendung ͬ main application    □  ďedingte �nǁendung ͬ conditional application
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 Spannschraube
Clamping screw

Drehmoment

Clamping moment

[Nm]

Schraubendreher
Screwdriver

Spannschraube
Clamping screw

Gewinde / Thread
Länge / Lenght

[mm]

 US ϮϱϬϱ-dϬϴP  1,2  FLAG T08P M 2,5 5

 US ϮϱϬϱ-dϬϴP  1,2 FLAG T08P M 2,5 5

 US ϰϬϬϴ-dϭϱP  3,5  FLAG T15P D ϰ 8

 US ϰϬϭϭ-dϭϱP  3,5  FLAG T15P D ϰ 11

 US ϰϬϬϴ-dϭϱP  3,5  FLAG T15P D ϰ 8

US ϲϯϱϭϭD-dϭϱP 3,0 FLAG T15P M 3,5 11

US ϲϯϱϭϭD-dϭϱP 3,0  FLAG T15P M 3,5 11

 US ϮϱϬϲ-dϬϳP  1,2  FLAG T15P M 2,5 6

 US ϮϱϬϲ-dϬϳP  1,2  FLAG T15P M 2,5 6

 US ϰϬϬϴ-dϭϱP  3,5  FLAG T15P D ϰ 8

EMPFKHLENE SPANNMKMENdE FmR SCHRAUBEN
RECKMMENDED dIGHdENING dKRYUES FKR SCREWS
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dECHNISCHER dEIL
dECHNICAL INFKRMAdIKN

BKHREN ͳ dECHNISCHER dEIL
DRILLING ͳ dECHNICAL INFKRMAdIKN
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ALLGEMEINE dECHNISCHE BEDINGUNGEN
CKMMKN MACHINING DAdA

SACKLKCHBKHREN
Keine &asďoŚrer ďenutǌen.

BLIND HKLE DRILLING
Do not use chamfer drills.

DURCHGANGSLKCHBKHREN
�eim �oŚren mit tendescŚneidplaƩen kann ein Zing am �usgang 
entsteŚen. �ei einem rotierenden terkstƺck kann dieser Zing mit 
großer Geschwindigkeit ausgeworfen werden. Stellen Sie sicher, dass 
die Maschiene bedienungssicher ist.

dHRKUGH HKLE DRILLING
Do not use chamfer drills.
A disc can be produced when the indexable drill exits the material, this 
disc can ďe eũected at ŚigŚ speed ǁŚen tŚe ǁorkpiece is rotating. It is 
essential tŚat tŚe macŚine is adeƋuatelǇ guarded to ensure operator 
safetǇ 

AUSSERMIddIGES BKHREN
�ei �oŚrern mit tendescŚneidplaƩen reduǌieren ^ie den 
Vorschub. Überschreiten Sie nicht die Radialeinstellungswerte. 
sollŚartmetallďoŚrer dƺrfen nicŚt meŚr als Ϭ͕ϬϮ mm versetǌt ǁerden.

KFFͳCENdER DRILLING
Decrease the feed for indexable drills.
Do not exceed radial adjustment values. 
Solid drills must not be out of center more than 0.02 mm.

BKHREN IN UNREGELM	SSIGE UND GUSSKBERFL	CHE
�eim �ingang des �oŚrers mit tendescŚneiplaƩen reduǌieren ^ie den 
sorscŚuď͕ ďis ďeide tendescŚneiplaƩen im �ingriī sind. �ei s,DͲ
�oŚrern muss die KďerŇäcŚe vorŚer geplant ǁerden.

SdARdING KN UNEVEN AND CASd SURFACES
Decrease tŚe feed on entrance for indeǆaďle drills until ďotŚ inserts 
are engaged. 
^tarting surface must ďe faced ďefore using aථsolid drill.

AUSDREHEN UND BKHREN IN VKRGEBKHRdE LPCHER
&alls das ďesteŚende >ocŚ grƂƘer als ϭͬϰ �oŚrerdur. cŚmesser ist͕ 
reduǌieren ^ie den sorscŚuď. 
�enutǌen ^ie keine sollŚartmetallďoŚrer͕ 'efaŚr des ^pitǌenďrucŚs.

BKRING AND DRILLING INdK CENdER DRILLED HKLE
If aථpreͲdrilled Śole is larger tŚan ϭͬϰ drill diameter͕ decrease tŚe feed. 
Do not use solid drills due to danger of aථdrill point damage.

YUERBKHREN DURCH BESdEHENDE LPCHER
�eim �oŚren im �ereicŚ des YuerlocŚs reduǌieren ^ie den sorscŚuď. 
sollŚartmetallďoŚrer kƂnnen nur dann ďenutǌt ǁerden͕ ǁenn die 
�oŚreracŚse senkrecŚt ǌur �cŚse des vorgeďoŚrten >ocŚs scŚneidet.

DRILLING ACRKSS AN EyISdING HKLE
Decrease the feed when drilling across an eǆisting Śole. 
^olid drills can ďe used onlǇ ǁŚen tŚe aǆis of tŚe drill crosses tŚe aǆis of 
preͲdrilled Śole perpendicularlǇ.

UNdERBRKCHENER SCHNIdd UND dAUCHBKHREN
�eim �oŚren mit tendescŚneidplaƩen reduǌieren ^ie den sorscŚuď.
sollŚartmetallďoŚrer kƂnnen nicŚt ďenutǌt ǁerden.

INdERRUPdED CUd AND PLUNGING
Decrease the feed for indexable drills. 
Do not use solid drills.

BKHREN IN GEKRmMMdE KBERFL	CHE
&alls die �oŚreracŚse auf den �ďrundungsmiƩelpunkt gericŚtet ist͕ 
reduǌieren ^ie den sorscŚuď.
&alls die �oŚracŚse auƘer dem �ďrundungsmiƩelpunkt verläuŌ͕ kann 
kein s,DͲ�oŚrer oŚne die vorŚerige �usgleicŚung der KďerŇäcŚe mit 
ďenutǌt ǁerden.

DRILLING KN CURVED SURFACE
Centered drilling can be started with reduced feed rate. 
^pot facing is reƋuired for solid drills ǁŚen tŚe point for starting tŚe 
hole is outside the radius center.

SCHR	GEINGANG IN WERKSdKFF
&alls die �ingangsŇäcŚe um meŚr als ϱΣ aďǁeicŚt͕ reduǌieren ^ie 
ďei �oŚrern mit tendescŚneidplaƩen den sorscŚuď͕ ďevor ďeide 
tendescŚneidplaƩen in den terkstoī eingreifen.
sor dem �oŚren mit s,DͲ�oŚrern gleicŚen ^ie die KďerŇäcŚe mit ǌ. �. 
&räsen aus͕ sodass diese senkrecŚt ǌur �oŚracŚse ist.

SdARdING KN ANGLED SURFACE
Decrease tŚe feed on entrance for indeǆaďle drills until ďotŚ inserts are 
engaged if angle of entrance is more tŚan ϱΣ. 
^tarting surface must ďe faced perpendicularlǇ ďefore using aථsolid drill.

WINKEL AM AUSGANG AUS WERKSdKFF
&alls die �usgangsŇäcŚe um meŚr als ϱΣ aďǁeicŚt͕ reduǌieren ^ie ďeim 
Ausgang den Vorschub. 

ANGLED BKRE EyId
Decrease tŚe feed on eǆit if angle of eǆit is more tŚan ϱΣ. 

BKHREN DURCH SCHWEISSNAHd
Vor Beginn der Bohrung gleichen Sie die Fläche aus. Beim Durchgang 
der ^cŚǁeiƘnaŚt reduǌieren ^ie den sorscŚuď.

SdARdING KN AථWELDED SEAM
Facing is recommended before the start of drilling. Decrease the feed 
until drilling ǁelded material.

BKHREN DER GESdAPELdEN WERKSdKFFE
�efestigen ^ie die gestapelten terkstoīe͕ sodass die >ƺcken ǌǁiscŚen 
iŚnen nicŚt grƂƘer als Ϭ͕Ϯ mm ďetragen. &alls nƂtig͕ reduǌieren ^ie den 
sorscŚuď. drigonďoŚrer vom dǇp ϳϳϮϬ und ϳϳϮϬ.ϭ kƂnnen nicŚt ďenutǌt 
werden.

DRILLING KF SdACKED MAdERIALS
�void spaces larger Ϭ.Ϯരmm ďetǁeen elements. dŚe component must 
ďe securelǇ fiǆed. If necessarǇ reduce tŚe feed. 
Do not use trigon drills tǇpe ϳϳϮϬ or ϳϳϮϬ.ϭ
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dECHNISCHE BEDINGUNGEN FmR VKLLHARdMEdALLBKHRER
MACHINING DAdA FKR SKLID DRILLS

Kƺhlung
KƺŚlmittelǌufƺŚrung durcŚ �oŚrer verďessert ^panaďleitung͕ 
terkǌeugscŚmierung und KƺŚlung.

Bohrtiefe
Drilling depth

Minimal empfohlener Druck
Minimal recommended pressure

< 3D 10 bar / bar

> 3D 20 bar / bar

> 5D 40 bar / bar

Coolant
Coolant supplǇ tŚrougŚ tŚe drill ǁill improve cŚip evacuation͕ luďrication 
of the tool and cooling.

Die empfoŚlene �mulsionskonǌentration ist ϲ ʹ ϴരй
Die �uƘenkƺŚlmittelǌufƺŚrung ǁird nur dann empfoŚlen͕ ǁenn die 
Bohrtiefe 2,5 × D nicht übersteigt.

Zecommended emulsion miǆ is ϲ ʹ ϴരй
�ǆternal coolant supplǇ is onlǇ recommended ǁŚen drilling deptŚ is 
maǆimum Ϯ.ϱരпരD.

Aufnahme und Schlag
�oŚrer mit ǌǇlindriscŚen ^cŚäften kƂnnen mit Zangenspannfutter͕  
ŚǇdrauliscŚem ^pannfutter oder ^cŚrumpfaufnaŚme aufgenommen 
werden. Für die besten Ergebnisse halten Sie den Schlag < 0,02 mm ein.

Holding and run-out
Drills ǁitŚ cǇlindrical sŚanks can ďe used ǁitŚ ^Śrinkfit Śolders͕ 
ŚǇdraulic cŚucks or collet cŚucks. &or ďest result keep runͲout 
< 0.02 mm.

Stabilitćt
Die Aufnahmestabilität ist wichtig für die Erreichung der besten 
>eďensdauer des terkǌeugs und der >ocŚgenauigkeit. mďerprƺfen ^ie den 
Zustand der DascŚinenspindel͕ �ufnaŚme und terkǌeugďefestigung͕ um 
maǆimale ^taďilität und &estigkeit ǌu geǁäŚrleisten.
Unstaďile �edingungen kƂnnen ǌum terkǌeugďrucŚ fƺŚren.

Stability
dŚe staďilitǇ of tŚe application is important to oďtain tŚe ďest tool life 
and Śole accuracǇ. CŚeck tŚe condition of tŚe macŚine spindle͕ fiǆture 
and fiǆturing of tŚe component to secure maǆimum staďilitǇ and rigiditǇ.
Unstable conditions can cause tool breakages.

Lebensdauer
�oŚrer sollten nicŚt ďenutǌt ǁerden͕ ǁenn die �ďnutǌung der 
,auptscŚneide in der ďreitesten ^telle grƂƘer als Ϭ͕ϭ Ͳ Ϭ͕ϯ mm ist.

dool life
Drills sŚould not ďe used ǁitŚ flank ǁear eǆceeding Ϭ.ϭരʹരϬ.ϯരmm 
measured at the largest point.
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dECHNISCHE BEDINGUNGEN FmR BKHRER MId WSP
MACHINING DAdA FKR INSERd DRILLS

EMPFKHLENER DRUCK DER ZUGEFmHRdEN SCHNEIDFLmSSIGKEId ͬ RECKMMENDED PRESSURE KF SUPPLIED CUddING FLUID

Bohrerdurchmesser / Drill diameter
D

[mm]

^cŚneidŇƺssigkeitsdruck p ͬ Pressure of cuƫng Ňuid p

Bohrerlänge / Drill length

Ϯ,Ϭ р Ϯ,ϱ D ϯ,Ϭ р ϱ,Ϭ D

ϭϱ р Ϯϱ 6 bar 12 bar

Ϯϲ р ϰϬ ϰ͕ϱ ďar ϵ ďar

х ϰϬ 3 bar 6 bar

WERKZEUGLEBENSDAUER
Platten sollten nicŚt ďenutǌt ǁerden͕ ǁenn die �ďnutǌung des Zƺckens in 
der meist aďgenutǌten ^telle grƂƘer als Ϭ͕Ϯ р Ϭ͕ϰ mm ist.
Die empfohlenen Schnittgeschwindigkeiten, die in diesem Katalog angeführt 
sind, entsprechen der Lebensdauer der Umfangsplatte beim Bohren eines 
>ocŚs mit der 'esamtlänge ϳ m ;ϮϬ р ϯϬ min.Ϳ

dKKL LIFE
Inserts should not be used with flank wear exceeding 
Ϭ.Ϯ Ͳ Ϭ.ϰ mm measured at tŚe largest point.
Cutting data recommendations in this catalogue are aimed at achieving tool 
life of ϳ metres drilling deptŚ on tŚe peripŚeral insert. ;ϮϬ ͲϯϬ mins contactͿ 

RADIALEINSdELLUNG

Drehwerkzeug

&ƺr die genaue �instellung des IdϭϬͲ>ocŚdurcŚmessers ǁird die einstellďare 
Aufnahme bei der Anwendung für Bohrer mit WSP der Reihe 80×D 
empfohlen.

Hole diameter adũustment and set-up recomendation

Radial adjustment is possible with insert drills to achieve a smaller or larger 
hole diameter than the actual drill.
Radial adjustment values are available in the main drill data tables.

Stationćres Werkzeug

Bei der Bohrermontage stellen Sie sicher, dass die Bohrerachse mit der 
Werkstückachse identisch ist. Für die Erweiterung des Lochdurchmessers 
verstellen Sie den Bohrer, damit sich die Umfangsplatte in Richtung von der 
Werkstückachse verschiebt.

Lochdurchmessereinstellungen und Einstellungsempfehlungen

Bohrer mit Wendeschneidplatten können aus der Mitte verschoben 
werden, um einen kleineren oder größeren Durchmesser als den des 
realen �oŚrers ǌu erǌielen. Die terte der ͣZadialeinstellung͞ sind ďei den 
Hauptbohrerabmessungen angeführt.

Rotating tool

Adjustable holder is recommended for precision hole diameter IT10 setting 
when using line 80xD as rotating drills.

Stationary tool

When mounting the drill make sure the drill centre line and workpiece 
centre are aligned.
To achieve a larger hole diameter displace the drill so that the peripheral 
insert moves in a + direction from the workpiece centre line.

RADIAL AD:USdMENd
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dECHNISCHE BEDINGUNGEN FmR WECHSELBKHRER
MACHINING DAdA FKR INSERd DRILLS

LEISdUNGSAUFNAHME

NEd PKWER CKNSUMPdIKN

KmHLMIddELVERBRAUCH

CKKLANd VKLUME REYUIREMENd

TROCKENBOHREN
KŚne KƺŚlmittel ;^cŚneidflƺssigkeitͿ kann man 'usseisen und ^taŚl 
bohren; Durchgang der Druckluft erforderlich.

DRY DRILLING
It is possible to drill without coolant in cast iron and steel, pressurised 
air tŚrougŚ tŚe drill is reƋuired.

Bohrerdurchmesser / Drill diameter D [mm]

Bohrerdurchmesser / Drill diameter D [mm]

[kW
]

[l/m
in]

f = 0,18 mm/U-rev.

f = 0,12 mm/U-rev.

f = 0,08 mm/U-rev.
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FEHLERBEHEBUNG BEIM BKHREN MId VHMͳ BKHRERN
dRKUBLESHKKdING FKR SKLID DRILLS

SCHNELLE ABNUdZUNG DER SCHNEIDE  
KDER FmHRUNGSFASE

RAPID FLANK WEAR
KR PERIPHERAL LAND

aͿ ^cŚniƩgescŚǁindigkeit senken
ďͿ KƺŚlmiƩelkonǌentration erŚƂŚen

aͿ reduce tŚe cuƫng speed
ďͿ increase coolant concentration

AUSBRECHEN DER SCHNEIDE KDER AUSSENKANdE CHIPPING KN KUdER CKRNER KR CUddING EDGE

aͿ  ǁäŚrend der �indringung ͬ des �usgangs des �oŚrers  
         den Vorschub senken

ďͿ ^cŚniƩgescŚǁindigkeit senken
cͿ KƺŚlmiƩelkonǌentration erŚƂŚen

aͿ  reduce feed during entrance ͬ eǆit
ďͿ reduce tŚe cuƫng speed
cͿ increase coolant concentration

AUFBAUSCHNEIDEN BUILdͳUP EDGE

aͿ falls sie näŚer ǌum Umfang sind͕ ^cŚniƩgescŚǁindigkeit erŚƂŚen
ďͿ  falls sie näŚer ǌur DiƩe sind͕ sorscŚuď erŚƂŚen

aͿ if closer to peripŚerǇ increase tŚe cuƫng speed
ďͿ if closer to centre increase feed

UNPASSENDE LKCHLAGE UNSAdISFACdKRz PKSIdIKNING KF dHE HKLE

aͿ ǁäŚrend der �indringung des �oŚrers den sorscŚuď senken
ďͿ mit kurǌem �oŚrer vorďoŚren

aͿ reduce feed on entrance
ďͿ preͲdrill ǁitŚ sŚort drill

UNGENmGENDE KBERFL	CHENGmdE UNSAdISFACdKRz SURFACE FINISH

aͿ sorscŚuď senken
ďͿ ^cŚniƩgescŚǁindigkeit erŚƂŚen

aͿ reduce tŚe feed
ďͿ increase tŚe cuƫng speed 

BKHRERBRUCH BEIM KKNdAKd KDER AM LKCHENDE BREAKAGE KN CKNdACd KR Ad HKLE BKddKM

aͿ ǁäŚrend der �indringung ͬ des �usgangs des �oŚrers 
        den Vorschub senken

ďͿ ^cŚniƩďedingungen fƺr ďessere ^panaďleitung einstellen

aͿ reduce tŚe feed during entrance ͬ eǆit
ďͿ adũust cuƩting data for improved cŚip evacuation 

UNPASSENDE DURCHMESSERdKLERANZ UNSAdISFACdKRz DIAMEdER dKLERANCE

aͿ sorscŚuď erŚƂŚen aͿ increase tŚe feed

AUSBRECHEN DER YUERSCHNEIDE CHIPPING KN CENdER

aͿ ǁäŚrend der �indringung des �oŚrers den sorscŚuď senken
ďͿ KƺŚlmiƩeldruck erŚƂŚen und sorscŚuď ǌur Kptimierung 

        der Spanbildung einstellen

aͿ reduce feed during entrance
ďͿ increase coolant pressure and adũust tŚe feed to optimiǌe 

 tŚe cŚip formation
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FEHLERBEHEBUNG BEIM BKHREN MId WSPͳ BKHRERN
dRKUBLESHKKdING FKR INDEyABLE DRILLS

NIEDRIGE LEISdUNG DES ANdRIEBSMKdKRS
ΈNIEDRIGES DREHMKMENd DER SPINDELΉ

LKW PERFKRMANCE KF DRIVING MKdKR
ΈLKW dWISdING MKMENd Ad SPINDLEΉ

aͿ ^cŚniƩgescŚǁindigkeit senken Ͳ ^pindelumdreŚungen senken
ďͿ sorscŚuď senken

aͿ reduce cuƫng speed
ďͿ reduce feed

mBERM	SSIGE SCHNEIDENABNUdZUNG
DER UMFANGSWENDESCHNEIDPLAddE

EyCESSIVE WEAR KF EDGE
KF PERIPHERAL CUddING INSERd

aͿ ^cŚniƩgescŚǁindigkeit senken
ďͿ serscŚleiƘfesteren terkstoī der tendescŚneidplaƩen ǁäŚlen
cͿ ^cŚneidŇƺssigkeitsvolumen und Ͳdruck erŚƂŚen

aͿ reduce cuƫng speed
ďͿ select a more ǁear resistant grade
cͿ increase coolant volume and pressure

AUSBRmCHE DER SCHNEIDKANdE
DER UMFANGSWENDESCHNEIDPLAddE CHIPPING KF PERIPHERAL INSERd

aͿ  sorscŚuď ďeim �inďoŚren senken
     ;vor allem ďei der rauŚen �ingangsoďerŇäcŚe des terkstƺcksͿ
ďͿ drennfesteren terkstoī der tendescŚneidplaƩen ǁäŚlen
cͿ ^cŚniƩgescŚǁindigkeit senken

aͿ reduce feed during drilling
   ;especiallǇ on entrǇ in uneven surfacesͿ
ďͿ select a tougŚer insert grade
cͿ reduce tŚe cuƫng speed

AUSBRmCHE DER SCHNEIDKANdE
DER INNENWENDESCHNEIDPLAddE CHIPPING KF CENdRE INSERd

aͿ sorscŚuď ďeim �inďoŚren senken
ďͿ �ufnaŚme des �oŚrers und des terkstƺcks ƺďerprƺfen

aͿ reduce feed on entrǇ
ďͿ cŚeck tŚe drill and ǁork piece clamping

KKNdINUIERLICHER, SCHLECHd GEFKRMdER SPAN CKNdINUKUS, BADLz FKRMED CHIP

aͿ sorscŚuď ändern
ďͿ ^cŚniƩgescŚǁindigkeit erŚƂŚen und gleicŚǌeitig sorscŚuď senken

aͿ cŚange tŚe feed
ďͿ increase tŚe cuƫng speed and simultaneouslǇ reduce tŚe feed.

SdAUCHUNG DER KURZSP	NE IN UMFANGSNUdEN CRKWDING KF SHKRd CHIPS 
IN dHE PERIPHERz GRKKVES

aͿ ^cŚneidŇƺssigkeitsvolumen und Ͳdruck erŚƂŚen
ďͿ ^cŚniƩgescŚǁindigkeit senken
cͿ sorscŚuď ändern

aͿ increase coolant volume and pressure
ďͿ reduce tŚe cuƫng speed
cͿ cŚange tŚe feed
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITSFORMELN
FORMULAE FOR CALCULATION OF CUTTING PARAMETERS

BEZEICHNUNGEN UND FKRMELN ͬ NKMENCLAdURE AND FKRMULAE

Parameter
Parameter

Formeln
Formulae

Einheiten
Unit

Drehzahl
RPM

vc . 1000
D . Sn = Uͬmin

rev͘ min-ϭ

SchniƩgeschwindigkeit
Cuƫng speed

S . D . n
1000vc = m͘min-ϭ

Vorschubgeschwindigkeit
dable feed n .  fvf = mm͘min-ϭ

Yuerschniƪlćche des Lochs
Cross section area of the hole

S . D2

4A = mmϮ

Zeitspanvolumen der Werkstoīabnahme
Metal removal rate Q =

vf . A
1000

cm3͘min-ϭ

Bearbeitungszeit
Machining time Tc =

L + h
vf

minͬStƺck
min ͬ pcs

D Bohrerdurchmesser [mm] Diameter of drill [mm]

f Vorschub per Umdrehung [mm/U] Feed per revolution [mm.revͲϭ]

h Sicherer Anlaufabstand der 
�oŚrerspitǌe vom terkstƺck [mm]

Distance from drill point  
to workpiece before feeding

[mm]

L Lochtiefe [mm] Depth of hole [mm]
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WERKSTOFFGRUPPEN
GROUPS OF MACHINED MATERIALS

�ei der taŚl des terkǌeugs und der ^tartscŚniƩďedingungen ist die 
ricŚtige Identifikation des terkstoīs einer der ǁicŚtigsten &aktoren. �us 
sereinfacŚungsgrƺnden teilen ǁir die terkstoīe in secŚs 'rundgruppen͕ 
ďeǌieŚungsǁeise vierundǌǁanǌig Untergruppen auf͕ in denen die terkstͲ
oīe gesammelt ǁerden͕ die einen Ƌualitativ gleicŚen dǇp der ^cŚneidenďͲ
elastung und somit aucŚ einen äŚnlicŚen dǇp der �ďnutǌung verursacŚen.
DesŚalď stellt die �inordnung des terkstoīs in eine der ;UnterͿgruppen 
den ersten ^cŚriƩ dar Ͳ sieŚe folgende daďelle Er. ϭ.

Tabelle Nr. 1 Table No. 1

CorrectlǇ identifǇing tŚe macŚined material is one of tŚe most important 
factors ǁŚen cŚoosing tŚe tool and tŚe initial macŚining conditions. do 
facilitate this, the machined materials are divided into six basic groups, or 
into tǁentǇͲfour suďgroups͕ comďining materials tŚat ƋualitativelǇ cause 
tŚe same tǇpe of loading ;strainingͿ on tŚe cuƫng edge and tŚerefore a 
similar tǇpe of ǁear. dŚus tŚe first step is to assign tŚe ǁorkpiece material 
to one of tŚe ;suďͿgroups Ͳ see taďle ϭ. ďeloǁ.

Gruppe
Group

Untergruppe
Subgroup

Definition der Untergruppe ^uďgroup definition Beispiel
Example

St
an

da
rd

ko
rr

ek
tu

r

Co
rre

cti
on

 
to

 st
an

da
rd

P

Pϭ Stahl und Stahlguss mit sehr guter Zerspanbarkeit, 
�utomatenstaŚl und koŚlenstoīarmer ^taŚl

^teel and cast steel ǁitŚ verǇ good ;enŚancedͿ macŚinaďilitǇ͖ 
automatic steel and loǁͲcarďon steel �^E ϭϭ ϭϬϵ 1,33

PϮ
Unlegierter und niedriglegierter Stahlguss und Stahl 
mit miƩlerem KoŚlenstoīgeŚalt ;Ϭ͕Ϯϱ ф C ф Ϭ͕ϱϱͿ mit 
&estigkeit ďis ϵϬϬ DPa und ,ärte im �ereicŚ ϭϲϬ Ͳ Ϯϱϱ 
HB

EonͲalloǁ and loǁͲalloǇ cast steel and steel ǁitŚ  
a medium carďon content ;Ϭ.ϮϱфCфϬ.ϱϱͿ͖ rigiditǇ  
of up to ϵϬϬ mPa and Śardness of ϭϲϬͲϮϱϱ ,�

�^E ϭϮ ϬϱϬ 1,00

Pϯ
teniger ǌerspanďarer unlegierter und niedriglegierter ^taŚlguss 
und ^taŚl mit miƩlerem KoŚlenstoīgeŚalt mit &estigkeit ďis ϭ 
000 MPa und Härte bis 300 HB

>ess macŚinaďle nonͲalloǇ and loǁͲalloǇ cast steel and steel 
ǁitŚ a medium carďon content͖ rigiditǇ 
of up to 1000 mPa and hardness of up to 300 HB

�^E ϭϱ ϯϰϬ 0,80

Pϰ
DiƩellegierter ďis ŚocŚlegierter ^taŚlguss und ^taŚl 
;meistens mit KoŚlenstoīgeŚalt Ϭ͕ϱϱ ф CͿ͕ &estigkeit 
bis 
ϭ ϮϳϬ DPa und ,ärte ďis ϯϳϱ ,� ;ďǌǁ. ϰϬ ,ZCͿ

DediumͲ to ŚigŚͲalloǇ cast steel and steel ;usuallǇ 
ǁitŚ a carďon content of Ϭ.ϱϱ фCͿ͖ rigiditǇ of up to 
ϭϮϳϬ mPa and Śardness of up to ϯϳϱ,� ;resp. ϰϬ 
,ZCͿ

�^E ϭϵ ϰϯϲ 0,60

M

Mϭ &erritiscŚe korrosionsďeständige ^täŚle &erritic corrosionͲresistant steel �^E ϭϳϬϰϭ ϭ͕Ϭϵ

MϮ DartensitiscŚe korrosionsďeständige ^täŚle Dartensitic corrosionͲresistant steel �^E ϭϳϬϰϮ 1,06

Mϯ �ustenitiscŚe korrosionsďeständige ^täŚle �ustenitic corrosionͲresistant steel �^E ϭϳ Ϯϰϳ 1,00

Mϰ &erritiscŚ Ͳ austenitiscŚe ;DupleǆͿ und superaustenitiscŚe 
korrosionsbeständige Stähle

&erriticͲaustenitic ;dupleǆͿ and superͲaustenitic corrosionͲ
resistant steel

�^E ϭϳ ϰϲϱ Ϭ͕ϵϯ

K

Kϭ Grauguss 'reǇ cast iron �^E ϰϮ ϮϰϮϱ 1,00

KϮ Temperierter Guss Tempered cast iron �^E ϰϮ Ϯϱϰϱ Ϭ͕ϵϱ

K3 Duktiler 'uss ferritiscŚ und ferritiscŚͲperlitiscŚ Ductile cast iron ferritic and ferriteͲpearlite �^E ϰϮ ϮϯϬϰ Ϭ͕ϵϬ

Kϰ Duktiler 'uss perlitiscŚͲferritiscŚ͕ perlitiscŚͲsorďitiscŚ und 
perlitiscŚ Ductile cast iron pearliteͲferritic͕ pearliteͲsorďitic and pearlite �^E ϰϮ ϮϯϬϳ 0,85

N

Nϭ
Aluminium und seine Weichlegierungen (mit niedrigem 
^iliǌiumgeŚaltͿ͕ insďesondere geformte und gegossene ;nicŚt 
geŚärteteͿ >egierungen͕ ,ärte ďis ϭϬϬ ,�

�luminium and its soŌ alloǇs ;ǁitŚ a loǁ ^i contentͿ͕ particularlǇ 
formed and cast ;nonͲŚardenedͿ͖ Śardness of up to ϭϬϬ ,� �^E ϰϮ ϰϰϬϬ 1,00

NϮ �lͲ,artlegierungen͕ insďesondere gegossene geŚärtete ;mit 
ŚoŚem ^iliǌiumgeŚaltͿ

,ard �l alloǇs͕ particularlǇ cast and Śardened ;ǁitŚ a ŚigŚ ^i 
contentͿ �^E ϰϮ ϰϯϯϬ 0,65

Nϯ CuͲteicŚlegierungen͕ �utomatenmessing und andere ǁeicŚe 
Dessinge und �ronǌen

^oŌ Cu alloǇs͕ automatic ďrass and otŚer tǇpes of soŌ ďrass 
and ďronǌe �^E ϰϮ ϯϭϯϱ 0,60

Nϰ teniger ǌerspanďare und Śarte CuͲ>egierungen >ess macŚinaďle and Śard Cu alloǇs �^E ϰϮ ϯϭϰϱ Ϭ͕ϰϬ

S
Sϭ decŚniscŚ reiner di͕ ɲ͕ ɲнɴ und ɴͲ>egierungen͕ veredelt und 

gealtert
decŚnicallǇ pure di͕ alloǇs D , D�E a E  ǌliatinǇ ǌuƓűacŚtenĠ 
a stĄrnutĠ di�lϲsϰ 1,75

SϮ &eͲ>egierungen &eͲďased alloǇs INCOLOY 800 1,20

Sϯ EiͲ>egierungen EiͲďased alloǇs INCONEL 718 1,00

Sϰ CoͲ>egierungen CoͲďased alloǇs ,aǇnes Ϯϱ 0,75

H

Hϭ ^eŚr fester und Śarter terkǌeugstaŚl und geŚärteter und 
veredelter ^taŚl mit ,ärte ϰϬ Ͳ ϱϬ ,ZC

,igŚlǇ rigid and Śard tool steel and Śardened and refined steel 
ǁitŚ a Śardness of ϰϬͲϱϬ ,ZC �^E ϭϵ ϴϱϰ 1,15

HϮ 'eŚärteter und teiƘguss ϯϱϬ Ͳ ϲϬϬ ,s dvrdenĄ a ďiela liatina ϯϱϬͲϲϬϬ,s �^E ϰϮ Ϯϰϴϯ 1,10

Hϯ 'eŚärteter und veredelter ^taŚl mit ,ärte im �ereicŚ ϱϬ Ͳ ϱϱ ,ZC ,ardened and refined steel ǁitŚ Śardness in tŚe ϱϬͲϱϱ ,ZC 
range

�^E ϭϵ ϱϱϮ.ϰ 1,00

Hϰ 'eŚärteter und veredelter ^taŚl ;meistens terkǌeugstaŚlͿ mit 
Härte höher als 55 HRC

,ardened and refined ;mostlǇ toolͿ steel ǁitŚ Śardness of more 
than 55 HRC

�^E ϭϵ ϰϯϲ.ϰ Ϭ͕ϵϱ
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EMPFKHLENE BKHRERDURCHMESSER FmR GEWINDE
RECKMMENDED dAP DRILL SIZES

Mϰ 0,70 3,3 3,7

Mϰ п Ϭ,ϱ 0,50 3,5 3,8

Mϰ,ϱ 0,75 3,7 ϰ͕Ϯ

Mϱ 0,80 ϰ͕Ϯ ϰ͕ϲ

Mϱ п Ϭ,ϱ 0,50 ϰ͕ϱ ϰ͕ϴ

Mϲ 1,00 5,0 5,5

Mϲ п Ϭ,ϳϱ 0,75 5,2 5,7

Mϲ п Ϭ,ϱ 0,50 5,5 5,8

Mϳ 1,00 6,0 6,5

Mϳ п Ϭ,ϳϱ 0,75 6,2 Ͳ

Mϴ 1,25 6,8 ϳ͕ϰ

Mϴ п ϭ,Ϭ 1,00 7,0 7,6

Mϴ п Ϭ,ϳϱ 0,75 7,3 7,7

Mϴ п Ϭ,ϱ 0,50 7,5 Ͳ

Mϵ 1,25 7,8 Ͳ

Mϵ п ϭ,Ϭ 1,00 8,0 Ͳ

MϭϬ 1,50 8,5 ϵ͕ϯ

MϭϬ п ϭ,Ϯϱ 1,25 8,8 ϵ͕ϰ

MϭϬ п ϭ,Ϭ 1,00 ϵ͕Ϭ ϵ͕ϲ

MϭϬ п Ϭ,ϳϱ 0,75 ϵ͕ϯ ϵ͕ϳ

MϭϬ п Ϭ,ϱ 0,50 ϵ͕ϱ Ͳ

Mϭϭ 1,50 ϵ͕ϱ Ͳ

MϭϮ 1,75 10,2 11,2

MϭϮ п ϭ,ϱ 1,50 10,5 11,3

MϭϮ п ϭ,Ϯϱ 1,25 10,8 ϭϭ͕ϰ

MϭϮ п ϭ,Ϭ 1,00 11,0 11,5

MϭϮ п Ϭ,ϳϱ 0,75 11,3 Ͳ

Mϭϯ п ϭ,Ϭ 1,00 12,0 Ͳ

Mϭϰ 2,00 12,0 13,0

Mϭϰ п ϭ,ϱ 1,50 12,5 13,3

Mϭϰ п ϭ,Ϯϱ 1,25 12,8 Ͳ

Mϭϰ п ϭ,Ϭ 1,00 13,0 13,5

Mϭϰ п Ϭ,ϳϱ 0,75 13,3 Ͳ

Mϭϱ п ϭ,ϱ 1,50 13,5 Ͳ

Mϭϱ п ϭ,Ϭ 1,00 ϭϰ͕Ϭ Ͳ

Mϭϲ 2,00 ϭϰ͕Ϭ 15,0

Mϭϲ п ϭ,ϱ 1,50 ϭϰ͕ϱ 15,3

Mϭϲ п ϭ,Ϯϱ 1,25 ϭϰ͕ϴ Ͳ

Mϭϲ п ϭ,Ϭ 1,00 15,0 15,5

Mϭϲ п Ϭ,ϳϱ 0,75 15,3 Ͳ

Mϭϳ п ϭ,Ϭ 1,00 16,0 Ͳ

Mϭϴ 2,50 15,5 16,8

Mϭϴ п Ϯ,Ϭ 2,00 16,0 Ͳ

Mϭϴ п ϭ,ϱ 1,50 16,5 17,3

Mϭϴ п ϭ,Ϭ 1,00 17,0 Ͳ

MϮϬ 2,50 17,5 18,8

MϮϬ п Ϯ,Ϭ 2,00 18,0 Ͳ

MϮϬ п ϭ,ϱ 1,50 18,5 ϭϵ͕ϯ

MϮϬ п ϭ,Ϭ 1,00 ϭϵ͕Ϭ Ͳ

MϮϮ 2,50 ϭϵ͕ϱ 20,8

MϮϮ п Ϯ,Ϭ 2,00 20,0 Ͳ

MϮϮ п ϭ,ϱ 1,50 20,5 21,3

MϮϮ п ϭ,Ϭ 1,00 21,0 Ͳ

MϮϰ 3,00 21,0 22,5

MϮϰ п Ϯ,Ϭ 2,00 22,0 Ͳ

MϮϰ п ϭ,ϱ 1,50 22,5 23,3

MϮϳ 3,00 Ϯϰ͕Ϭ Ͳ

MϮϳ п Ϯ,Ϭ 2,00 25,0 Ͳ

MϯϬ 3,50 26,5 Ͳ

MϯϬ п Ϯ,Ϭ 2,00 28,0 Ͳ

Mϯϯ 3,50 Ϯϵ͕ϱ Ͳ

Mϯϲ ϰ͕ϬϬ 32,0 Ͳ

Mϯϲ п ϯ,Ϭ 3,00 33,0 Ͳ

Mϯϵ ϰ͕ϬϬ 35,0 Ͳ

MϰϮ ϰ͕ϱϬ 37,5 Ͳ

MϰϮ п ϯ,Ϭ 3,00 ϯϵ͕Ϭ Ͳ

Mϰϱ ϰ͕ϱϬ ϰϬ͕ϱ Ͳ

Mϰϴ 5,00 ϰϯ͕Ϭ Ͳ

Mϰϴ п ϯ,Ϭ 3,00 ϰϱ͕Ϭ Ͳ

MϱϮ 5,00 ϰϳ͕Ϭ Ͳ

MϱϮ п ϯ,Ϭ 3,00 ϰϴ͕Ϭ Ͳ

Metrische Gewinde
Metric ISK threads

Recommended
Recommended drill diameter for

Gewinde  
dhread

Steigung
Pitch

Gewindefräser 
Thread milling

Gewindeformer 
Former tap

Metrische Gewinde
Metric ISK threads

Empfohlener Bohrerdurchmesser für
Recommended drill diameter for

Gewinde  
dhread

Steigung
Pitch

Gewindefräser 
Thread milling

Gewindeformer 
Former tap
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EMPFKHLENE BKHRERDURCHMESSER FmR GEWINDE
RECKMMENDED dAP DRILL SIZES

Zollgewinde UNC
Inch threads UNC

Empfohlener Bohrerdurchmesser für
Recommended drill diameter for

Gewinde  
dhread

Steigung
Pitch

Gewindefräser 
Thread milling

Gewindeformer 
Former tap

No͘ ϴ 32      3,5 3,8

No͘ ϭϬ Ϯϰ      ϯ͕ϵ ϰ͕ϯ

No͘ ϭϮ Ϯϰ      ϰ͕ϱ 5,0

  ϭͬϰ 20      5,2 5,8

  ϱͬϭϲ 18      6,6 7,3

  ϯͬϴ 16      8,0 8,8

  ϳͬϭϲ ϭϰ      ϵ͕ϰ 10,2

  ϭͬϮ 13      10,7 11,7

  ϵͬϭϲ 12      12,3 13,2

  ϱͬϴ 11      13,5 ϭϰ͕ϳ

  ϯͬϰ 10      16,7 17,8

  ϳͬϴ ϵ      ϭϵ͕ϱ 20,8

ϭ      8      22,2 23,8

ϭ  ϭͬϴ 7      25,0 Ͳ

ϭ  ϭͬϰ 7      28,2 Ͳ

ϭ  ϯͬϴ 6      31,0 Ͳ

ϭ  ϭͬϮ 6      ϯϰ͕Ϭ Ͳ

ϭ  ϯͬϰ 5      ϯϵ͕ϱ Ͳ

Ϯ      ϰ  ϭͬϮ ϰϱ͕Ϯ Ͳ

Ϯ  ϭͬϰ ϰ  ϭͬϮ 51,6 Ͳ

Ϯ  ϭͬϮ ϰ      57,2 Ͳ

Zollgewinde UNF
Inch threads UNF

Empfohlener Bohrerdurchmesser für
Recommended drill diameter for

Gewinde  
dhread

Steigung
Pitch

Gewindefräser 
Thread milling

Gewindeformer 
Former tap

No͘ ϴ 36 3,5 ϯ͕ϵ

No͘ ϭϬ 32 ϰ͕ϭ ϰ͕ϱ

No͘ ϭϮ 28 ϰ͕ϲ 5,1

  ϭͬϰ 28 5,5 ϱ͕ϵ

  ϱͬϭϲ Ϯϰ ϲ͕ϵ 7,5

  ϯͬϴ Ϯϰ 8,5 ϵ͕Ϭ

  ϳͬϭϲ 20 ϵ͕ϵ 10,5

  ϭͬϮ 20 11,5 12,1

  ϵͬϭϲ 18 13,0 13,6

  ϱͬϴ 18 ϭϰ͕ϱ 15,2

  ϯͬϰ 16 17,5 18,3

  ϳͬϴ ϭϰ 20,5 21,3

ϭ      12 Ϯϯ͕ϰ Ϯϰ͕ϯ

ϭ  ϭͬϴ 12 26,5 Ͳ

ϭ  ϭͬϰ 12 Ϯϵ͕ϴ Ͳ

ϭ  ϯͬϴ 12 33,0 Ͳ

ϭ  ϭͬϮ 12 36,0 Ͳ

Whitworthgewinde
Whitworth pipe threads

Empfohlener Bohrerdurchmesser für
Recommended drill diameter for

Gewinde  
dhread

Steigung
Pitch

Gewindefräser 
Thread milling

Gewindeformer 
Former tap

G ϭͬϭϲ 28 6,8 7,3

G ϭͬϴ 28 8,8 ϵ͕ϯ

G ϭͬϰ ϭϵ 11,8 12,5

G ϯͬϴ ϭϵ 15,3 16,0

G ϭͬϮ ϭϰ ϭϵ͕Ϭ 20,0

G ϱͬϴ ϭϰ 21,0 22,0

G ϯͬϰ ϭϰ Ϯϰ͕ϱ 25,5

G ϳͬϴ ϭϰ 28,3 Ϯϵ͕ϯ

G ϭ 11 30,8 32,0

G ϭථϭͬϴ 11 35,5 Ͳ

G ϭථϭͬϰ 11 ϯϵ͕ϱ Ͳ

G ϭථϯͬϴ 11 ϰϭ͕ϴ Ͳ

G ϭථϭͬϮ 11 ϰϱ͕ϯ Ͳ

G ϭථϯͬϰ 11 51,0 Ͳ

G Ϯ 11 57,0 Ͳ
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HÄRTEUMRECHNUNGSTABELLE
HARDNESS CONVERSION TABLE

&e
sti

gk
eit

sg
re

nǌ
e 

St
re

ng
ht

[M
Pa

]

Hćrte ͬ Hardness

&e
sti

gk
eit

sg
re

nǌ
e 

St
re

ng
ht

[M
Pa

]

Hćrte ͬ Hardness

BRINELL  VICKERS ROCKWELL ROCKWELL BRINELL  VICKERS ROCKWELL ROCKWELL

Rm HB HV HRB  HRC Rm HB HV HRB  HRC

Ϯϴϱ 86 ϵϬ ϭϭϵϬ  — ϭϭϵϬ 352 370  — 37,7

ϯϮϬ ϵϱ 100 56,2  — ϭϮϮϬ 361 380  — 38,8

ϯϱϬ 105 110 62,3  — ϭϮϱϱ 371 ϯϵϬ  — ϯϵ͕ϴ

ϯϴϱ ϭϭϰ 120 66,7  — ϭϮϵϬ 380 ϰϬϬ  — ϰϬ͕ϴ

ϰϭϱ ϭϮϰ 130 71,2  — ϭϯϮϬ ϯϵϬ ϰϭϬ  — ϰϭ͕ϴ

ϰϱϬ 133 ϭϰϬ 75  — ϭϯϱϬ ϯϵϵ ϰϮϬ  — ϰϮ͕ϳ

ϰϴϬ ϭϰϯ 150 78,7  — ϭϯϴϱ ϰϬϵ ϰϯϬ  — ϰϯ͕ϲ

ϱϭϬ 152 160 81,7  — ϭϰϮϬ ϰϭϴ ϰϰϬ  — ϰϰ͕ϱ

ϱϰϱ 162 170 85,8  — ϭϰϱϱ ϰϮϴ ϰϱϬ  — ϰϱ͕ϯ

ϱϳϱ 171 180 87,1  — ϭϰϴϱ ϰϯϳ ϰϲϬ  — ϰϲ͕ϭ

ϲϭϬ 181 ϭϵϬ ϴϵ͕ϱ  — ϭϱϮϬ ϰϰϳ ϰϳϬ  — ϰϲ͕ϵ

ϲϰϬ ϭϵϬ 200 ϵϭ͕ϱ  — ϭϱϱϱ ϰϱϲ ϰϴϬ  — ϰϳ͕ϳ

ϲϳϱ ϭϵϵ 210 ϵϯ͕ϱ  — ϭϱϵϱ ϰϲϲ ϰϵϬ  — ϰϴ͕ϰ

ϳϬϱ ϮϬϵ 220 ϵϱ  — ϭϲϯϬ ϰϳϱ 500  — ϰϵ͕ϭ

ϳϰϬ Ϯϭϵ 230 ϵϲ͕ϳ  — ϭϲϲϱ ϰϴϱ 510  — ϰϵ͕ϴ

ϳϳϬ 228 ϮϰϬ ϵϴ͕ϭ  — ϭϳϬϬ ϰϵϰ 520  — 50,5

ϴϬϬ 238 250 ϵϵ͕ϱ  — ϭϳϰϬ ϱϬϰ 530  — 51,1

ϴϮϬ ϮϰϮ 255  — 23,1 ϭϳϳϱ 513 ϱϰϬ  — 51,7

ϴϱϬ 252 265  — Ϯϰ͕ϴ ϭϴϭϬ 523 550  — 52,3

ϴϴϬ 261 275  — Ϯϲ͕ϰ ϭϴϰϱ 532 560  — 53

ϵϬϬ 266 280  — 27,1 ϭϴϴϬ ϱϰϮ 570  — 53,6

ϵϯϬ 276 ϮϵϬ  — 28,5 ϭϵϮϬ 551 580  — ϱϰ͕ϭ

ϵϱϬ 280 Ϯϵϱ  — Ϯϵ͕Ϯ ϭϵϱϱ 561 ϱϵϬ  — ϱϰ͕ϳ

ϵϵϱ Ϯϵϱ 310  — 31 ϭϵϵϱ 570 600  — 55,2

ϭϬϯϬ ϯϬϰ 320  — 32,2 ϮϬϯϬ 580 610  — 55,7

ϭϬϲϬ ϯϭϰ 330  — 33,3 ϮϬϳϬ ϱϴϵ 620  — 56,3

ϭϬϵϱ 323 ϯϰϬ  — ϯϰ͕ϰ ϮϭϬϱ ϱϵϵ 630  — 56,8

ϭϭϮϱ 333 350  — 35,5 Ϯϭϰϱ 608 ϲϰϬ  — 57,3

ϭϭϱϱ ϯϰϮ 360  — 36,6 ϮϭϴϬ 618 650  — 57,8
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dEIL II ͵ AUSBKHREN
PARd II ͵ BKRING

INHALT
CONTENT

� 71 - 74

AUSBOHRKÖPFE
BORING HEADS

� 75 - 89

ZUBEHÖR
ACCESSORIES

� 90 - 92

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

� 93 - 109

AUFNAHMEN
ARBORS

� 110 - 124

AUSBOHRSÄTZE
BORING KIT

� 125 - 133

TECHNISCHER TEIL
TECHNICAL INFORMATION

� 134 - 137
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SCHRUPPKPPFE
RKUGHING HEADS

�eǌeicŚnung
Description Dϳϱ ͬ DϵϬ DϳϱͲCͬDϵϬͲC DϳϱͲ��ͬDϵϬͲ�� 

Bohrdurchmesser
Boring diameter 

ϮϰͲϴϮ ϴϬͲϮϮϬ ϮϮϬͲϱϬϬ 

>ocŚtoleranǌ
Hole tolerance 

Idϵ Idϵ Idϵ

Daǆ. �oŚrtiefe
Max. Boring depth 

5xD ϰǆD 360 mm 

Eingangswinkel
�ntrǇ angle ϳϱΣ ͬ ϵϬΣ ϳϱΣ ͬ ϵϬΣ ϳϱΣ ͬ ϵϬΣ

Einstellgenauigkeit
�dũustment precision ;mmͬTͿ Ͳ Ͳ Ͳ 

Seite / Page 73 / 76 ϳϰ ͬ ϳϳ 75 / 78

AUSBKHRSzSdEM
BKRING SzSdEM

AUSBKHRS	dZE ͳ Seite ϭϮϬ
BKRING KIdS ͳ Page ϭϮϬ
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SCHLICHdKPPFE
FINISHING HEADS

MIKRKKPPFE
MICRK BKRING HEADS

�ϳϱͬ�ϵϬ �ϳϱͲCͬ�ϵϬͲC �ϳϱͲ��ͬ�ϵϬͲ�� MB 

ϮϰͲϴϮ ϴϬͲϮϮϬ ϮϮϬͲϱϬϬ 8.38

IT7 IT7 IT7 IT6 

5xD ϰǆD 360 mm ϭϬϰ mm 

ϳϱΣ ͬ ϵϬΣ ϳϱΣ ͬ ϵϬΣ ϳϱΣ ͬ ϵϬΣ Ͳ 

0,002 0,002 0,002 0,002

ϳϵ ͬ ϴϮ 80 / 83 ϴϭ ͬ ϴϰ 85

AUSBKHRSzSdEM
BKRING SzSdEM

AUSBKHRS	dZE ͳ Seite ϭϮϬ
BKRING KIdS ͳ Page ϭϮϬ
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ZUBEHPR ͬ ACCESSKRIES

Verlängerungen
Extensions

Zeduǌierung
Zeduction

Kühlverlängerung
Coolant extension

Faskopf
Chamfering head

� 117 � 118 � 119 � 90

AUSBKHRSzSdEM
SzSdEM KF BKRING

AUFNAHMEN ͬ ARBKRS

MAS Bd ϰϬϯ DIN ϲϵϴϳϭ DIN ϮϬϴϬ HSK DIN ϭϴϬϲ DIN ϭϴϯϱ

ISK ϯϬ, ϰϬ, ϰϱ, ϱϬ ISK ϯϬ, ϰϬ, ϰϱ, ϱϬ ISK ϯϬ, ϰϬ, ϱϬ ϱϬA, ϲϯA, ϭϬϬA MKRSE ϱ, ϲ WELDKN
� 110 – 111 � 108 – 109 � 113 – 114 � 112 � 115 � 116

BKHRSdANGEN ͬ BKRING BARS

I^KͲ^tangen
Bars ISO

^tangen �ϬϰϮ
�ars �ϬϰϮ

KasseƩen
Cartridges

� 86 � 87 � 88 – 89
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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D75 KPPFE ͳ SCHRUPPEN
HEADS ͵ RKUGHING

'r
ƂƘ

e ͬ
 ^i

ǌe �insatǌďereicŚ
Range of app. �eǌeicŚnung

Marking

^o
rti

m
en

t  ͬ
 �

sso
rtm

en
t

Abmessungen
Dimension

[mm] kg
WSP

Insert
Spannschraube
Clamping screw

Schraubendreher
Screwdriver

Ei
ns

te
lls

ch
lü

ss
el

�d
ũus

t. 
ke

Ǉ

Si
ch

er
he
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s.

^e
cu
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 ke

Ǉ

D
min

D
max

d d
1

L

22 Ϯϰ 30 D ϬϮϮϳϱ ϰϬϬ ○ 22 12 ϯϰ 0,10 CC.. 0602.. U^ ϬϮϬϲͲdϬϴP SDR T08P HXK2 HXK3
27 Ϯϵ ϰϬ D ϬϮϳϳϱ ϰϬϭ ○ 27 15 ϰϮ 0,17 CC.. 0803.. U^ ϬϯϬϳͲdϭϬP SDR T10P HXK2 ,yKϰ
27 Ϯϵ ϰϬ D ϬϮϳϳϱ ϰϬϵ ● 27 15 ϰϮ 0,17 CC.. Ϭϵdϯ.. U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP SDR T15P HXK2 ,yKϰ
32 ϯϵ 50 D ϬϯϮϳϱ ϰϬϭ ● 32 20 ϰϱ 0,27 CC.. 0803.. U^ ϬϯϬϳͲdϭϬP SDR T10P HXK2,5 ,yKϰ
32 ϯϵ 50 D ϬϯϮϳϱ ϰϬϵ ● 32 20 ϰϱ 0,27 CC.. Ϭϵdϯ.. U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP SDR T15P HXK2,5 ,yKϰ
ϰϮ ϰϵ 65 D ϬϰϮϳϱ ϯϬϬ ● ϰϮ Ϯϰ 56 0,55 TC.. 16T3.. U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK3 HXK5

ϰϮ ϰϵ 65 D ϬϰϮϳϱ ϰϬϮ ● ϰϮ Ϯϰ 56 0,55 CC.. ϭϮϬϰ.. U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK3 HXK5

ϰϮ 53 65 D ϬϰϮϳϱ ϰϬϮN ○ ϰϮ Ϯϰ 56 0,55 CE.. ϭϮϬϰ.. U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK3 HXK5

ϱϰ 63 82 D Ϭϱϰϳϱ ϯϬϬ ○ ϱϰ 28 66 1,08 TC.. 16T3.. U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK3 HXK6

ϱϰ 63 82 D Ϭϱϰϳϱ ϰϬϮ ○ ϱϰ 28 66 1,08 CC.. ϭϮϬϰ.. U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK3 HXK6

ϱϰ 63 82 D Ϭϱϰϳϱ ϰϬϮN ○ ϱϰ 28 66 1,08 CE.. ϭϮϬϰ.. U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK3 HXK6
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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KPPFE ͳ SCHRUPPEN
HEADS ͵ RKUGHINGD75-C

Gr
öß

e 
/ S

ize Einsatzbereich
Range of app. Bezeichnung

Marking

So
rti

m
en

t  
/ A

ss
or

tm
en

t

Abmessungen
Dimension

[mm] kg Kassette
Cartridge

Spannschraube
Clamping screw

Schraubendreher
Screwdriver

Ei
ns
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lls
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lüs
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l
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t. 
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y

Si
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Se
cu
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 ke
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Dmin Dmax D D1 L

68 80 102 D 06875 300 ○ 68 36 86 2,18 2CT 75 300 US 0408-T15P SDR T15P HXK4 HXK8
68 80 102 D 06875 402 ● 68 36 86 2,18 2CT 75 402 US 0509-T20P SDR T20P HXK4 HXK8
68 80 102 D 06875 402N ○ 68 36 86 2,18 2CT 75 402N US 0613-H25 2,5 HXK4 HXK8
85 100 125 D 08575 300 ○ 85 50 100 4,15 3CT 75 300 US 0415-T15P SDR T15P HXK5 HXK8
85 100 125 D 08575 402 ● 85 50 100 4,15 3CT 75 402 US 0513-T20P SDR T20P HXK5 HXK8
85 100 125 D 08575 402N ○ 85 50 100 4,15 3CT 75 402N US 0613-H25 2,5 HXK5 HXK8

100 125 160 D 10075 300 ○ 110 60 100 6,58 3CT 75 300 US 0415-T15P SDR T15P HXK5 HXK8
100 125 160 D 10075 402 ● 110 60 100 6,58 3CT 75 402 US 0513-T20P SDR T20P HXK5 HXK8
100 125 160 D 10075 402N ● 110 60 100 6,58 3CT 75 402N US 0613-H25 2,5 HXK5 HXK8
200 160 220 D 20075 300 ○ 145 60 100 8,95 3CT 75 300 US 0415-T15P SDR T15P HXK5 HXK8
200 160 220 D 20075 402 ● 145 60 100 8,95 3CT 75 402 US 0513-T20P SDR T20P HXK5 HXK8
200 160 220 D 20075 402N ○ 145 60 100 8,95 3CT 75 402N US 0613-H25 2,5 HXK5 HXK8
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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KPPFE ͳ SCHRUPPEN
HEADS ͵ RKUGHINGD75-BB

'r
ƂƘ

e ͬ
 ^i

ǌe �insatǌďereicŚ
Range of app. �eǌeicŚnung

Marking

^o
rti

m
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t  ͬ
 �

sso
rtm
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t

Abmessungen
Dimension

[mm] kg
KasseƩe
Cartridge

Spannschraube
Clamping screw

Schraubendreher
Screwdriver

Ei
ns
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lls
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�d
ũus
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ke

Ǉ
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D
min

D
max

D D
1

L

300 220 320 D ϯϬϬϳϱ ϯϬϬ ӑ 202 60 ϵϬ ϵ͕ϯϳ 3CT 75 300 U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK5 ,yKϰ
300 220 320 D ϯϬϬϳϱ ϰϬϮ ӑ 202 60 ϵϬ ϵ͕ϯϳ ϯCd ϳϱ ϰϬϮ U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK5 ,yKϰ
300 220 320 D ϯϬϬϳϱ ϰϬϮN ӑ 202 60 ϵϬ ϵ͕ϯϳ ϯCd ϳϱ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK5 ,yKϰ
ϰϬϬ ϮϵϬ ϰϬϬ D ϰϬϬϳϱ ϯϬϬ ӑ 272 60 ϵϬ ϭϮ͕ϵϴ 3CT 75 300 U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK5 ,yKϰ
ϰϬϬ ϮϵϬ ϰϬϬ D ϰϬϬϳϱ ϰϬϮ ӑ 272 60 ϵϬ ϭϮ͕ϵϴ ϯCd ϳϱ ϰϬϮ U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK5 ,yKϰ
ϰϬϬ ϮϵϬ ϰϬϬ D ϰϬϬϳϱ ϰϬϮN ӑ 272 60 ϵϬ ϭϮ͕ϵϴ ϯCd ϳϱ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK5 ,yKϰ
500 370 500 D ϱϬϬϳϱ ϯϬϬ ӑ 352 60 ϵϬ ϭϲ͕ϳϰ 3CT 75 300 U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK5 ,yKϰ
500 370 500 D ϱϬϬϳϱ ϰϬϮ ӑ 352 60 ϵϬ ϭϲ͕ϳϰ ϯCd ϳϱ ϰϬϮ U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK5 ,yKϰ
500 370 500 D ϱϬϬϳϱ ϰϬϮN ӑ 352 60 ϵϬ ϭϲ͕ϳϰ ϯCd ϳϱ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK5 ,yKϰ
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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KPPFE ͳ SCHRUPPEN
HEADS ͵ RKUGHINGD90
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ǌe �insatǌďereicŚ
Range of app. �eǌeicŚnung

Marking
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Abmessungen
Dimension

[mm] kg
WSP

Insert
Spannschraube
Clamping screw

Schraubendreher
Screwdriver

Ei
ns
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ke
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D
min

D
max

D D
1

L

22 Ϯϰ 30 D ϬϮϮϵϬ ϰϬϬ ӑ 22 12 ϯϰ 0,10 CC.. 0602.. U^ ϬϮϬϲͲdϬϴP SDR T08P HXK2 HXK3
27 Ϯϵ ϰϬ D ϬϮϳϵϬ ϰϬϭ භ 27 15 ϰϮ 0,17 CC.. 0803.. U^ ϬϯϬϳͲdϭϬP SDR T10P HXK2 ,yKϰ
27 Ϯϵ ϰϬ D ϬϮϳϵϬ ϰϬϵ භ 27 15 ϰϮ 0,17 CC.. Ϭϵdϯ.. U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP SDR T15P HXK2 ,yKϰ
32 ϯϵ 50 D ϬϯϮϵϬ ϰϬϭ භ 32 20 ϰϱ 0,27 CC.. 0803.. U^ ϬϯϬϳͲdϭϬP SDR T10P HXK2,5 ,yKϰ
32 ϯϵ 50 D ϬϯϮϵϬ ϰϬϵ භ 32 20 ϰϱ 0,27 CC.. Ϭϵdϯ.. U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP SDR T15P HXK2,5 ,yKϰ
ϰϮ ϰϵ 65 D ϬϰϮϵϬ ϯϬϬ භ ϰϮ Ϯϰ 56 0,55 TC.. 16T3.. U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK3 HXK5

ϰϮ ϰϵ 65 D ϬϰϮϵϬ ϰϬϮ භ ϰϮ Ϯϰ 56 0,55 CC.. ϭϮϬϰ.. U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK3 HXK5

ϰϮ 53 65 D ϬϰϮϵϬ ϰϬϮN ӑ ϰϮ Ϯϰ 56 0,55 CE.. ϭϮϬϰ.. U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK3 HXK5

ϱϰ 63 82 D ϬϱϰϵϬ ϯϬϬ භ ϱϰ 28 66 1,08 TC.. 16T3.. U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK3 HXK6

ϱϰ 63 82 D ϬϱϰϵϬ ϰϬϮ භ ϱϰ 28 66 1,08 CC.. ϭϮϬϰ.. U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK3 HXK6

ϱϰ 63 82 D ϬϱϰϵϬ ϰϬϮN ӑ ϱϰ 28 66 1,08 CE.. ϭϮϬϰ.. U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK3 HXK6
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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68 80 102 D ϬϲϴϵϬ ϯϬϬ භ 68 36 86 2,18 ϮCd ϵϬ ϯϬϬ U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP SDR T15P ,yKϰ HXK8
68 80 102 D ϬϲϴϵϬ ϰϬϮ භ 68 36 86 2,18 ϮCd ϵϬ ϰϬϮ U^ ϬϱϬϵͲdϮϬP SDR T20P ,yKϰ HXK8

68 80 102 D ϬϲϴϵϬ ϰϬϮN භ 68 36 86 2,18 ϮCd ϵϬ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 ,yKϰ HXK8

85 100 125 D ϬϴϱϵϬ ϯϬϬ භ 85 50 100 ϰ͕ϭϱ ϯCd ϵϬ ϯϬϬ U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK5 HXK8

85 100 125 D ϬϴϱϵϬ ϰϬϮ භ 85 50 100 ϰ͕ϭϱ ϯCd ϵϬ ϰϬϮ U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK5 HXK8

85 100 125 D ϬϴϱϵϬ ϰϬϮ N ӑ 85 50 100 ϰ͕ϭϱ ϯCd ϵϬ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK5 HXK8

100 125 160 D ϭϬϬϵϬ ϯϬϬ ӑ 110 60 100 6,58 ϯCd ϵϬ ϯϬϬ U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK5 HXK8

100 125 160 D ϭϬϬϵϬ ϰϬϮ ӑ 110 60 100 6,58 ϯCd ϵϬ ϰϬϮ U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK5 HXK8

100 125 160 D ϭϬϬϵϬ ϰϬϮ N ӑ 110 60 100 6,58 ϯCd ϵϬ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK5 HXK8

200 160 220 D ϮϬϬϵϬ ϯϬϬ ӑ ϭϰϱ 60 100 ϴ͕ϵϱ ϯCd ϵϬ ϯϬϬ U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK5 HXK8

200 160 220 D ϮϬϬϵϬ ϰϬϮ ӑ ϭϰϱ 60 100 ϴ͕ϵϱ ϯCd ϵϬ ϰϬϮ U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK5 HXK8

200 160 220 D ϮϬϬϵϬ ϰϬϮ N ӑ ϭϰϱ 60 100 ϴ͕ϵϱ ϯCd ϵϬ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK5 HXK8
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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Clamping screw
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300 220 320 D ϯϬϬϵϬ ϯϬϬ ӑ 202 60 ϵϬ ϵ͕ϯϳ ϯCd ϵϬ ϯϬϬ U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK5 ,yKϰ
300 220 320 D ϯϬϬϵϬ ϰϬϮ ӑ 202 60 ϵϬ ϵ͕ϯϳ ϯCd ϵϬ ϰϬϮ U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK5 ,yKϰ
300 220 320 D ϯϬϬϵϬ ϰϬϮ N ӑ 202 60 ϵϬ ϵ͕ϯϳ ϯCd ϵϬ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK5 ,yKϰ
ϰϬϬ ϮϵϬ ϰϬϬ D ϰϬϬϵϬ ϯϬϬ ӑ 272 60 ϵϬ ϭϮ͕ϵϴ ϯCd ϵϬ ϯϬϬ U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK5 ,yKϰ
ϰϬϬ ϮϵϬ ϰϬϬ D ϰϬϬϵϬ ϰϬϮ ӑ 272 60 ϵϬ ϭϮ͕ϵϴ ϯCd ϵϬ ϰϬϮ U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK5 ,yKϰ
ϰϬϬ ϮϵϬ ϰϬϬ D ϰϬϬϵϬ ϰϬϮ N ӑ 272 60 ϵϬ ϭϮ͕ϵϴ ϯCd ϵϬ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK5 ,yKϰ
500 370 500 D ϱϬϬϵϬ ϯϬϬ ӑ 352 60 ϵϬ ϭϲ͕ϳϰ ϯCd ϵϬ ϯϬϬ U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK5 ,yKϰ
500 370 500 D ϱϬϬϵϬ ϰϬϮ ӑ 352 60 ϵϬ ϭϲ͕ϳϰ ϯCd ϵϬ ϰϬϮ U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK5 ,yKϰ
500 370 500 D ϱϬϬϵϬ ϰϬϮ N ӑ 352 60 ϵϬ ϭϲ͕ϳϰ ϯCd ϵϬ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK5 ,yKϰ
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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22 Ϯϰ 30 A ϬϮϮϳϱ ϰϬϬ භ 22 12 ϯϰ 0,10 CC.. 0602.. U^ ϬϮϬϲͲdϬϴP SDR T08P HXK2 HXK3
27 Ϯϵ ϰϬ A ϬϮϳϳϱ ϰϬϭ ӑ 27 15 ϰϮ 0,16 CC.. 0803.. U^ ϬϯϬϳͲdϭϬP SDR T10P HXK2 ,yKϰ
27 Ϯϵ ϰϬ A ϬϮϳϳϱ ϰϬϵ භ 27 15 ϰϮ 0,16 CC.. Ϭϵdϯ.. U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP SDR T15P HXK2 ,yKϰ
32 ϯϵ 50 A ϬϯϮϳϱ ϰϬϭ භ 32 20 ϰϱ 0,25 CC.. 0803.. U^ ϬϯϬϳͲdϭϬP SDR T10P HXK2,5 ,yKϰ
32 ϯϵ 50 A ϬϯϮϳϱ ϰϬϵ ӑ 32 20 ϰϱ 0,25 CC.. Ϭϵdϯ.. U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP SDR T15P HXK2,5 ,yKϰ
ϰϮ ϰϵ 65 A ϬϰϮϳϱ ϯϬϬ භ ϰϮ Ϯϰ 56 0,51 TC.. 16T3.. U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK3 HXK5

ϱϰ 63 82 A Ϭϱϰϳϱ ϯϬϬ භ ϱϰ 28 66 1,02 TC.. 16T3.. U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK3 HXK6
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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68 80 102 A Ϭϲϴϳϱ ϯϬϬ භ 68 36 86 2,05 2CT 75 300 U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP SDR T15P HXK5 HXK8
68 80 102 A Ϭϲϴϳϱ ϰϬϮ භ 68 36 86 2,05 ϮCd ϳϱ ϰϬϮ U^ ϬϱϬϵͲdϮϬP SDR T20P HXK5 HXK8

68 80 102 A Ϭϲϴϳϱ ϰϬϮ N භ 68 36 86 2,05 ϮCd ϳϱ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK5 HXK8

85 100 125 A Ϭϴϱϳϱ ϯϬϬ භ 85 50 100 ϯ͕ϵϯ 3CT 75 300 U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK6 HXK8

85 100 125 A Ϭϴϱϳϱ ϰϬϮ භ 85 50 100 ϯ͕ϵϯ ϯCd ϳϱ ϰϬϮ U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK6 HXK8

85 100 125 A Ϭϴϱϳϱ ϰϬϮ N භ 85 50 100 ϯ͕ϵϯ ϯCd ϳϱ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK6 HXK8

100 125 160 A ϭϬϬϳϱ ϯϬϬ භ 110 60 100 6,25 3CT 75 300 U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK6 HXK8

100 125 160 A ϭϬϬϳϱ ϰϬϮ භ 110 60 100 6,25 ϯCd ϳϱ ϰϬϮ U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK6 HXK8

100 125 160 A ϭϬϬϳϱ ϰϬϮ N ӑ 110 60 100 6,25 ϯCd ϳϱ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK6 HXK8

200 160 220 A ϮϬϬϳϱ ϯϬϬ ӑ ϭϰϱ 60 100 8,33 3CT 75 300 U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK6 HXK8

200 160 220 A ϮϬϬϳϱ ϰϬϮ ӑ ϭϰϱ 60 100 8,33 ϯCd ϳϱ ϰϬϮ U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK6 HXK8

200 160 220 A ϮϬϬϳϱ ϰϬϮ N ӑ ϭϰϱ 60 100 8,33 ϯCd ϳϱ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK6 HXK8

KPPFE ͳ SCHLICHdBEARBEIdUNG
HEADS ͵ FINISHING
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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300 220 320 A ϯϬϬϳϱ ϯϬϬ ӑ 202 60 ϵϬ 8,75 3CT 75 300 U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK5 ,yKϰ
300 220 320 A ϯϬϬϳϱ ϰϬϮ ӑ 202 60 ϵϬ 8,75 ϯCd ϳϱ ϰϬϮ U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK5 ,yKϰ
300 220 320 A ϯϬϬϳϱ ϰϬϮ N ӑ 202 60 ϵϬ 8,75 ϯCd ϳϱ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK5 ,yKϰ
ϰϬϬ ϮϵϬ ϰϬϬ A ϰϬϬϳϱ ϯϬϬ ӑ 272 60 ϵϬ 12,20 3CT 75 300 U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK5 ,yKϰ
ϰϬϬ ϮϵϬ ϰϬϬ A ϰϬϬϳϱ ϰϬϮ ӑ 272 60 ϵϬ 12,20 ϯCd ϳϱ ϰϬϮ U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK5 ,yKϰ
ϰϬϬ ϮϵϬ ϰϬϬ A ϰϬϬϳϱ ϰϬϮ N ӑ 272 60 ϵϬ 12,20 ϯCd ϳϱ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK5 ,yKϰ
500 370 500 A ϱϬϬϳϱ ϯϬϬ ӑ 352 60 ϵϬ 16,31 3CT 75 300 U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK5 ,yKϰ
500 370 500 A ϱϬϬϳϱ ϰϬϮ ӑ 352 60 ϵϬ 16,31 ϯCd ϳϱ ϰϬϮ U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK5 ,yKϰ
500 370 500 A ϱϬϬϳϱ ϰϬϮ N ӑ 352 60 ϵϬ 16,31 ϯCd ϳϱ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK5 ,yKϰ

KPPFE ͳ SCHLICHdBEARBEIdUNG
HEADS ͵ FINISHING



84

20
16

Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

IE
,�

>d
CK

Ed
�E

d
�U

^�
K,

ZK
PP

&�
�K

ZI
E'

 ,
��

D^
ZU

��
,P

Z
�C

C�
^^

KZ
I�

^
t

�E
D�

^C
,E

�I
DP

>�
dd

�E
IE

D�
y�

�>
� I

E^
�Z

d^
�U

&E
�,

D
�E

AR
BO

RS
�U

^�
K,

Z^
	d

Z�
�K

ZI
E'

 K
Id

d�
C,

EI
^C

,�
Z 

d�
I>

d�
C,

EI
C�

> I
E&

KZ
D

�d
IK

E

A90
'r

ƂƘ
e ͬ

 ^i
ǌe �insatǌďereicŚ

Range of app. �eǌeicŚnung
Marking

^o
rti

m
en

t  ͬ
 �

sso
rtm

en
t

Abmessungen
Dimension

[mm] kg
WSP

Insert
Spannschraube
Clamping screw

Schraubendreher
Screwdriver

Ei
ns

te
lls

ch
lü

ss
el

�d
ũus

t. 
ke

Ǉ

Si
ch

er
he

its
s.

^e
cu

re
 ke

Ǉ

D
min

D
max

D D
1

L

22 Ϯϰ 30 A ϬϮϮϵϬ ϰϬϬ භ 22 12 ϯϰ 0,10 CC.. 0602.. U^ ϬϮϬϲͲdϬϴP SDR T08P HXK2 HXK3
27 Ϯϵ ϰϬ A ϬϮϳϵϬ ϰϬϭ භ 27 15 ϰϮ 0,16 CC.. 0803.. U^ ϬϯϬϳͲdϭϬP SDR T10P HXK2 ,yKϰ
27 Ϯϵ ϰϬ A ϬϮϳϵϬ ϰϬϵ භ 27 15 ϰϮ 0,16 CC.. Ϭϵdϯ.. U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP SDR T15P HXK2 ,yKϰ
32 ϯϵ 50 A ϬϯϮϵϬ ϯϬϬ භ 32 20 ϰϱ 0,25 TC.. 16T3.. U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP SDR T15P HXK2,5 ,yKϰ
32 ϯϵ 50 A ϬϯϮϵϬ ϰϬϭ භ 32 20 ϰϱ 0,25 CC.. 0803.. U^ ϬϮϬϲͲdϬϴP SDR T10P HXK2,5 ,yKϰ
32 ϯϵ 50 A ϬϯϮϵϬ ϰϬϵ භ 32 20 ϰϱ 0,25 CC.. Ϭϵdϯ.. U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP SDR T15P HXK2,5 ,yKϰ
ϰϮ ϰϵ 65 A ϬϰϮϵϬ ϯϬϬ භ ϰϮ Ϯϰ 56 0,51 TC.. 16T3.. U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK3 HXK5

ϰϮ ϰϵ 65 A ϬϰϮϵϬ ϰϬϮ N භ ϰϮ Ϯϰ 56 0,51 CC.. ϭϮϬϰ.. U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK3 HXK5

ϰϮ ϰϵ 65 A ϬϰϮϵϬ ϰϬϮ N භ ϰϮ Ϯϰ 56 0,51 CE.. ϭϮϬϰ.. U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK3 HXK5

ϱϰ 63 82 A ϬϱϰϵϬ ϯϬϬ භ ϱϰ 28 66 1,02 TC.. 16T3.. U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK3 HXK6

ϱϰ 63 82 A ϬϱϰϵϬ ϰϬϮ භ ϱϰ 28 66 1,02 CC.. ϭϮϬϰ.. U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK3 HXK6

ϱϰ 63 82 A ϬϱϰϵϬ ϰϬϮ N භ ϱϰ 28 66 1,02 CE.. ϭϮϬϰ.. U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK3 HXK6

KPPFE ͳ SCHLICHdBEARBEIdUNG
HEADS ͵ FINISHING
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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68 80 102 A ϬϲϴϵϬ ϯϬϬ භ 68 36 86 2,05 ϮCd ϵϬ ϯϬϬ U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP SDR T15P HXK5 HXK8
68 80 102 A ϬϲϴϵϬ ϰϬϮ ӑ 68 36 86 2,05 ϮCd ϵϬ ϰϬϮ U^ ϬϱϬϵͲdϮϬP SDR T20P HXK5 HXK8

68 80 102 A ϬϲϴϵϬ ϰϬϮ N ӑ 68 36 86 2,05 ϮCd ϵϬ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK5 HXK8

85 100 125 A ϬϴϱϵϬ ϯϬϬ භ 85 50 100 ϯ͕ϵϯ ϯCd ϵϬ ϯϬϬ U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK6 HXK8

85 100 125 A ϬϴϱϵϬ ϰϬϮ ӑ 85 50 100 ϯ͕ϵϯ ϯCd ϵϬ ϰϬϮ U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK6 HXK8

85 100 125 A ϬϴϱϵϬ ϰϬϮ N ӑ 85 50 100 ϯ͕ϵϯ ϯCd ϵϬ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK6 HXK8

100 125 160 A ϭϬϬϵϬ ϯϬϬ භ 110 60 100 6,25 ϯCd ϵϬ ϯϬϬ U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK6 HXK8

100 125 160 A ϭϬϬϵϬ ϰϬϮ ӑ 110 60 100 6,25 ϯCd ϵϬ ϰϬϮ U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK6 HXK8

100 125 160 A ϭϬϬϵϬ ϰϬϮ N ӑ 110 60 100 6,25 ϯCd ϵϬ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK6 HXK8

200 160 220 A ϮϬϬϵϬ ϯϬϬ භ ϭϰϱ 60 100 8,33 ϯCd ϵϬ ϯϬϬ U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK6 HXK8

200 160 220 A ϮϬϬϵϬ ϰϬϮ ӑ ϭϰϱ 60 100 8,33 ϯCd ϵϬ ϰϬϮ U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK6 HXK8

200 160 220 A ϮϬϬϵϬ ϰϬϮ N ӑ ϭϰϱ 60 100 8,33 ϯCd ϵϬ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK6 HXK8

KPPFE ͳ SCHLICHdBEARBEIdUNG
HEADS ͵ FINISHING
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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300 220 320 A ϯϬϬϵϬ ϯϬϬ ӑ 202 60 ϵϬ 8,75 ϯCd ϵϬ ϯϬϬ U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK5 ,yKϰ
300 220 320 A ϯϬϬϵϬ ϰϬϮ ӑ 202 60 ϵϬ 8,75 ϯCd ϵϬ ϰϬϮ U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK5 ,yKϰ
300 220 320 A ϯϬϬϵϬ ϰϬϮ N ӑ 202 60 ϵϬ 8,75 ϯCd ϵϬ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK5 ,yKϰ
ϰϬϬ ϮϵϬ ϰϬϬ A ϰϬϬϵϬ ϯϬϬ ӑ 272 60 ϵϬ 12,20 ϯCd ϵϬ ϯϬϬ U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK5 ,yKϰ
ϰϬϬ ϮϵϬ ϰϬϬ A ϰϬϬϵϬ ϰϬϮ ӑ 272 60 ϵϬ 12,20 ϯCd ϵϬ ϰϬϮ U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK5 ,yKϰ
ϰϬϬ ϮϵϬ ϰϬϬ A ϰϬϬϵϬ ϰϬϮ N ӑ 272 60 ϵϬ 12,20 ϯCd ϵϬ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK5 ,yKϰ
500 370 500 A ϱϬϬϵϬ ϯϬϬ ӑ 352 60 ϵϬ 16,31 ϯCd ϵϬ ϯϬϬ U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP SDR T15P HXK5 ,yKϰ
500 370 500 A ϱϬϬϵϬ ϰϬϮ ӑ 352 60 ϵϬ 16,31 ϯCd ϵϬ ϰϬϮ U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK5 ,yKϰ
500 370 500 A ϱϬϬϵϬ ϰϬϮ N ӑ 352 60 ϵϬ 16,31 ϯCd ϵϬ ϰϬϮE U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ 2,5 HXK5 ,yKϰ

KPPFE ͳ SCHLICHdBEARBEIdUNG
HEADS ͵ FINISHING
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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27 8 20 A ϬϮϳ ϬϬϲ භ 27 15 6 50 0,21 HXK2 ,yKϰ
27 10 21 A ϬϮϳ ϬϬϴ භ 27 15 8 50 0,2 HXK2 ,yKϰ
32 10 21 A ϬϯϮ ϬϬϴ භ 32 20 8 58 0,33 HXK2,5 ,yKϰ
32 13 25 A ϬϯϮ ϬϭϬ භ 32 20 10 58 0,33 HXK2,5 ,yKϰ
ϰϮ 13 Ϯϵ A ϬϰϮ ϬϭϬ භ ϰϮ Ϯϰ 10 70 0,66 HXK3 HXK5

ϰϮ 16 ϯϰ A ϬϰϮ ϬϭϮ භ ϰϮ Ϯϰ 12 70 0,66 HXK3 HXK5

ϰϮ 20 38 A ϬϰϮ Ϭϭϲ භ ϰϮ Ϯϰ 16 70 0,63 HXK3 HXK5

KPPFE ͳ MIKRK
HEADS ͵ MICRK
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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STANGEN / BARS
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Abmessungen
Dimension

[mm] kg
WSP

Inserts
Spannschraube
Clamping screw

Schraubendreher
Screwdriver

D
2

A L L
1

SϬϲE SELPR Ϭϱ-B ӑ 6 8 70 ϰϲ EP.. 0502.. U^ ϬϮϬϱͲdϬϳP SDR T07P
SϬϴF SCLCR Ϭϲ-B භ 8 10 80 50 CC.. 0602.. U^ ϬϮϬϱͲdϬϴP SDR T08P

SϭϬG SCLCR Ϭϲ-B භ 10 13 ϵϬ ϱϰ CC.. 0602.. U^ ϬϮϬϲͲdϬϴP SDR T08P

SϭϮH SCLCR Ϭϲ-B භ 12 16 100 ϲϰ CC.. 0602.. U^ ϬϮϬϲͲdϬϴP SDR T08P

Sϭϲ: SCLCR Ϭϵ-B භ 16 20 110 ϳϰ CC.. Ϭϵdϯ.. U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP SDR T15P

Sϭϲ: SdFCR Ϭϵ-B භ 16 20 110 ϳϰ dC.. ϬϵϬϮ.. U^ ϬϮϬϲͲdϬϳP SDR T07P

Sϭϲ: SdFCR ϭϲ-B භ 16 20 110 ϳϰ TC.. 16T3.. U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP SDR T15P

CϬϴG SCLCR Ϭϲ ӑ 8 10 ϵϬ 60 CC.. 0602.. U^ ϬϮϬϱͲdϬϴP SDR T08P

CϭϬ: SCLCR Ϭϲ ӑ 10 13 110 ϳϰ CC.. 0602.. U^ ϬϮϬϲͲdϬϴP SDR T08P

CϭϮK SCLCR Ϭϲ ӑ 12 16 125 ϴϵ CC.. 0602.. U^ ϬϮϬϲͲdϬϴP SDR T08P

CϭϲL SCLCR Ϭϵ ӑ 16 20 ϭϰϬ ϭϬϰ CC.. Ϭϵdϯ.. U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP SDR T15P

BKHRSdANGEN
BKRING BARS

HARdMEdALLSdANGEN ͬ CARBIDE BARS
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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[mm] kg
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Inserts
Spannschraube
Clamping screw

Schraubendreher
Screwdriver

D
min
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L

8 26 SϬϲͬϭϲ SELPR Ϭϱ ӑ 25 EP.. 0502.. U^ ϬϮϬϱͲdϬϳP SDR T07P
10 28 SϬϴͬϭϲ SCLCR Ϭϲ භ 35 CC.. 0602.. U^ ϬϮϬϱͲdϬϴP SDR T08P

13 31 SϭϬͬϭϲ SCLCR Ϭϲ භ ϰϱ CC.. 0602.. U^ ϬϮϬϲͲdϬϴP SDR T08P

16 ϯϰ SϭϮͬϭϲ SCLCR Ϭϲ භ 57 CC.. 0602.. U^ ϬϮϬϲͲdϬϴP SDR T08P

20 38 Sϭϲͬϭϲ SCLCR Ϭϵ භ 73 CC.. Ϭϵdϯ.. U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP SDR T15P

8 26 SϬϲͬϭϲ SdFCR Ϭϲ ӑ 25 TC.. 06T1.. U^ ϬϰϬϱͲdϬϲP SDR T06P

10 28 SϬϴͬϭϲ SdFCR Ϭϲ ӑ 35 TC.. 06T1.. U^ ϬϰϬϱͲdϬϲP SDR T06P

13 31 SϭϬͬϭϲ SdFCR Ϭϵ ӑ ϰϱ dC.. ϬϵϬϮ.. U^ ϬϮϬϲͲdϬϳP SDR T07P

16 ϯϰ SϭϮͬϭϲ SdFCR Ϭϵ ӑ 57 dC.. ϬϵϬϮ.. U^ ϬϮϬϲͲdϬϳP SDR T07P

20 38 Sϭϲͬϭϲ SdFCR Ϭϵ ӑ 73 dC.. ϬϵϬϮ.. U^ ϬϮϬϲͲdϬϳP SDR T07P

20 38 Sϭϲͬϭϲ SdFCR ϭϲ ӑ 73 TC.. 16T3.. U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP SDR T15P

BKHRSdANGEN FmR A ϬϰϮ
BKRING BARS FKR A ϬϰϮ
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^ortiment͗  භ >ager͕  ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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90°

dǇpͬdǇpe tϬϲ tϬϴ dǇpͬdǇpe ϵϬ ϯϬϬ
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^ortiment͗  භ >ager͕  ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

Abmessungen
Dimension [mm] �eǌeicŚnung

Marking

^o
rti

m
en

t  ͬ
 �

sso
rtm

en
t

WSP
Insert

KasseƩenͲ 
spannschraube

Cartridge screw

PlaƩenspannͲscŚrauďe
Insert screw

Sicherheitsschraube

^eƫng screǁ
Schraubendreher

Screwdriver

Ei
ns

te
lls

ch
lü

ss
el

�d
ũus

t. 
ke

Ǉ

Si
ch

er
he

its
s.

^e
cu

re
 ke

Ǉ

H L

22,5 35 ϮCd ϳϱ ϯϬϬ භ TC.. 16T3.. US 0616 U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP U^ ϬϰϯϬ SDR T15P HXK2 HXK5
22,5 35 ϮCd ϳϱ ϰϬϮ භ CC.. ϭϮϬϰ.. US 0616 U^ ϬϱϬϵͲdϮϬP U^ ϬϰϯϬ SDR T20P HXK2 HXK5

22,5 35 ϮCd ϳϱ ϰϬϮ N භ CE.. ϭϮϬϰ.. Z US 0616 U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ U^ ϬϰϯϬ 2,5 HXK2 HXK5

22,5 35 ϮCd ϵϬ ϯϬϬ භ TC.. 16T3.. US 0616 U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP U^ ϬϰϯϬ SDR T15P HXK2 HXK5

22,5 35 ϮCd ϵϬ ϰϬϮ භ CC.. ϭϮϬϰ.. US 0616 U^ ϬϱϬϵͲdϮϬP U^ ϬϰϯϬ SDR T20P HXK2 HXK5

22,5 35 ϮCd ϵϬ ϰϬϮ N භ CE.. ϭϮϬϰ.. > US 0616 U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ U^ ϬϰϯϬ 2,5 HXK2 HXK5

28 ϯϵ ϯCd ϳϱ ϯϬϬ භ TC.. 16T3.. US 0625 U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP US 0635 SDR T15P HXK3 HXK5

28 ϯϵ ϯCd ϳϱ ϰϬϮ භ CC.. ϭϮϬϰ.. US 0625 U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP US 0635 SDR T20P HXK3 HXK5

28 ϯϵ ϯCd ϳϱ ϰϬϮ N භ CE.. ϭϮϬϰ.. Z US 0625 U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ US 0635 2,5 HXK3 HXK5

28 ϯϵ ϯCd ϵϬ ϯϬϬ භ TC.. 16T3.. US 0625 U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP US 0635 SDR T15P HXK3 HXK5

28 ϯϵ ϯCd ϵϬ ϰϬϮ භ CC.. ϭϮϬϰ.. US 0625 U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP US 0635 SDR T20P HXK3 HXK5

28 ϯϵ ϯCd ϵϬ ϰϬϮ N භ CE.. ϭϮϬϰ.. > US 0625 U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ US 0635 2,5 HXK3 HXK5

25 36 ϮCd GR ϯϬϬ ӑ TC.. 16T3.. US 0616 U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP U^ ϬϰϯϬ SDR T15P HXK2 HXK5

25 36 ϮCd GR ϰϭϭ ӑ DC.. 11T3.. US 0616 U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP U^ ϬϰϯϬ SDR T15P HXK2 HXK5

22,5 35 ϮCd ϯϬ ϯϬϬ ӑ TC.. 16T3.. US 0616 U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP U^ ϬϰϯϬ SDR T15P HXK2 HXK5

22,5 35 ϮCd ϰϱ ϯϬϬ ӑ TC.. 16T3.. US 0616 U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP U^ ϬϰϯϬ SDR T15P HXK2 HXK5

22,5 35 ϮCd ϴϱ ϱϬϮ ӑ ^C.. ϭϮϬϰ.. US 0616 U^ ϬϱϬϵͲdϮϬP U^ ϬϰϯϬ SDR T20P HXK2 HXK5

23,5 35 ϮCd ϵϬ WϬϲ ӑ WC.. 06T3 US 0616 U^ ϬϯϬϴͲdϬϵP U^ ϬϰϯϬ ^DZ dϬϵP HXK2 HXK5

Ϯϰ 33 ϮCd ϵϬ WϬϲ S ӑ WC.. 06T3 US 0616 U^ ϬϯϬϴͲdϬϵP U^ ϬϰϯϬ ^DZ dϬϵP HXK2 HXK5

23 33 ϮCd ϵϬ ϯϬϬ S ӑ TC.. 16T3.. US 0616 U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP U^ ϬϰϯϬ SDR T15P HXK2 HXK5

23 33 ϮCd ϵϬ ϰϬϮ S ӑ CC.. ϭϮϬϰ.. US 0616 U^ ϬϱϬϵͲdϮϬP U^ ϬϰϯϬ SDR T20P HXK2 HXK5

23 33 ϮCd ϵϬ ϰϬϮ N S ӑ CE.. ϭϮϬϰ.. > US 0616 U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ U^ ϬϰϯϬ 2,5 HXK2 HXK5

30 ϰϬ ϯCd GR ϯϬϬ ӑ TC.. 16T3.. US 0625 U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP US 0635 SDR T15P HXK3 HXK5

30 ϰϬ ϯCd GR ϰϭϭ ӑ DC.. 11T3.. US 0625 U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP US 0635 SDR T15P HXK3 HXK5

28 ϯϵ ϯCd ϯϬ ϯϬϬ ӑ TC.. 16T3.. US 0625 U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP US 0635 SDR T15P HXK3 HXK5

28 ϯϵ ϯCd ϰϱ ϯϬϬ ӑ TC.. 16T3.. US 0625 U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP US 0635 SDR T15P HXK3 HXK5

28 ϯϵ ϯCd ϴϱ ϱϬϮ ӑ ^C.. ϭϮϬϰ.. US 0625 U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP US 0635 SDR T20P HXK3 HXK5

Ϯϵ ϯϵ ϯCd ϵϬ WϬϴ ӑ tC..ϬϴϬϰ.. US 0625 U^ ϬϰϬϵͲdϭϱP US 0635 SDR T15P HXK3 HXK5

Ϯϵ͕ϱ 37 ϯCd ϵϬ WϬϴ S ӑ tC..ϬϴϬϰ.. US 0625 U^ ϬϰϬϵͲdϭϱP US 0635 SDR T15P HXK3 HXK5

28,5 37 ϯCd ϵϬ ϯϬϬ S ӑ TC.. 16T3.. US 0625 U^ ϬϰϭϱͲdϭϱP US 0635 SDR T15P HXK3 HXK5

28,5 37 ϯCd ϵϬ ϰϬϮ S ӑ CC.. ϭϮϬϰ.. US 0625 U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP US 0635 SDR T20P HXK3 HXK5

28,5 37 ϯCd ϵϬ ϰϬϮ N S ӑ CE.. ϭϮϬϰ.. > US 0625 U^ ϬϲϭϯͲ,Ϯϱ US 0635 2,5 HXK3 HXK5

ZUBEHPR
ACCESSKRIESKASSETTEN / CARTRIDGES

Alle Abmessungen [mm] / All dimension [mm].
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^ortiment͗  භ >ager͕  ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

Gr
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m
en
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n 

[m
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]

�eǌeicŚnung
Marking

^o
rti

m
en

t  ͬ
 �

sso
rtm

en
t

Abmessungen
Dimension

[mm] kg
WSP

Insert
Spannschraube
Clamping screw

Schraubendreher
Screwdriver

Si
ch

er
he

its
s.

^e
cu
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 ke

Ǉ

D D
1

L

22 CH ϬϮϮ ӑ 22 ϰϯ Ϯϰ Ϭ͕ϭϰ DC.. 11T3.. U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP SDR T15P ,yKϰ
27 CH ϬϮϳ ӑ 27 ϰϴ Ϯϰ 0,16 DC.. 11T3.. U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP SDR T15P ,yKϰ
32 CH ϬϯϮ ӑ 32 62 30 0,30 DC.. 11T3.. U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP SDR T15P HXK5

ϰϮ CH ϬϰϮ ӑ ϰϮ 72 30 Ϭ͕ϰϬ DC.. 11T3.. U^ ϬϰϬϴͲdϭϱP SDR T15P HXK5

ϱϰ CH Ϭϱϰ ӑ ϱϰ ϵϰ ϰϬ Ϭ͕ϵϭ DC.. ϭϱϬϰ.. U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK6

68 CH Ϭϲϴ ӑ 68 110 ϰϬ 1,23 DC.. ϭϱϬϰ.. U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK8

85 CH Ϭϴϱ ӑ 85 ϭϰϱ 55 2,70 DC.. ϭϱϬϰ.. U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P HXK10

100 CH ϭϬϬ ӑ 100 170 60 ϰ͕ϭϰ DC.. ϭϱϬϰ.. U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P ,yKϭϰ
200 CH ϮϬϬ ӑ 200 200 60 5,80 DC.. ϭϱϬϰ.. U^ ϬϱϭϯͲdϮϬP SDR T20P ,yKϭϰ

ZUBEHPR
ACCESSKRIESFASKOPF / CHAMFERING HEADS
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CCGT

� 92

CNMG

� 97

DCMW PCD

� 100

CCGW CBN

� 93

DCGT

� 98

EPMT

� 100

CCMT

� 94 - 95

DCGW CBN

� 98

CNGA CBN

� 96

DCMT

� 99

SCGT

� 101

SCMT

� 102

TCMT

� 103

WCGT

� 104

WCMT

� 105
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INDEXABLE CUTTING INSERTS

Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

CCGT Abmessungen
Dimensions

;lͿ d d
1

s

ϬϲϬϮ ϲ͕ϰ 6,350 2,80 2,38

ϬϴϬϯ 8,1 ϳ͕ϵϰϬ ϯ͕ϰϬ 3,18

Ϭϵdϯ ϵ͕ϳ ϵ͕ϱϮϱ ϰ͕ϰϬ ϯ͕ϵϳ
ϭϮϬϰ ϭϮ͕ϵ 12,700 5,50 ϰ͕ϳϲ

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip

 b
re

ak
er

ISK
Sorten / Grades

Radius
Radius

Vorschub pro U.
Feed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T0
31

5
T8

31
0

T8
31

5
T8

33
0

HF
7

rH f min f max ap min ap max

CCGd ϬϲϬϮϬϮF-AL භ භ 0,2 0,06 0,15 0,3 3,0

CCGd ϬϲϬϮϬϰF-AL භ භ Ϭ͕ϰ 0,10 0,30 Ϭ͕ϰ 3,5

CCGd ϬϴϬϯϬϮE-AL භ 0,2 0,05 0,15 0,3 2,5

CCGd ϬϴϬϯϬϮF-AL භ 0,2 0,05 0,15 0,3 2,5

CCGd ϬϴϬϯϬϰE-AL භ Ϭ͕ϰ 0,05 0,30 Ϭ͕ϰ 2,5

CCGd ϬϴϬϯϬϰF-AL භ භ Ϭ͕ϰ 0,05 0,30 Ϭ͕ϰ 2,5

CCGd ϬϵdϯϬϮF-AL භ භ 0,2 0,10 0,15 0,3 ϰ͕Ϭ
CCGd ϬϵdϯϬϰF-AL භ භ Ϭ͕ϰ 0,10 0,30 Ϭ͕ϰ ϰ͕ϱ
CCGd ϬϵdϯϬϴF-AL භ භ 0,8 0,15 0,60 0,8 5,0

CCGd ϭϮϬϰϬϰF-AL භ භ Ϭ͕ϰ 0,10 0,30 Ϭ͕ϰ 7,0

CCGd ϭϮϬϰϬϴF-AL භ භ 0,8 0,15 0,60 0,8 7,0

CCGd ϬϲϬϮϬϮER-SI භ 0,2 0,08 0,15 Ϭ͕ϰ 1,6

CCGd ϬϲϬϮϬϰER-SI භ භ Ϭ͕ϰ 0,08 0,25 0,5 1,5

CCGd ϬϵdϯϬϰER-SI භ භ Ϭ͕ϰ Ϭ͕ϭϰ 0,30 0,8 2,0

CCGd ϭϮϬϰϬϴER-SI භ 0,8 0,22 Ϭ͕ϰϰ 1,0 ϰ͕Ϭ

CCGd ϬϲϬϮϬϮEL-SI භ 0,2 0,08 0,15 Ϭ͕ϰ 1,6

CCGd ϬϲϬϮϬϰEL-SI භ භ Ϭ͕ϰ 0,08 0,25 0,5 1,5

CCGd ϬϵdϯϬϰEL-SI භ භ Ϭ͕ϰ Ϭ͕ϭϰ 0,30 0,8 2,0

CCGd ϭϮϬϰϬϴEL-SI භ 0,8 0,22 Ϭ͕ϰϰ 1,0 ϰ͕Ϭ
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

CCGW CBN Abmessungen
Dimensions

;lͿ d d
1

s

ϬϲϬϮ 6,5 6,350 Ϯ͕ϵϬ 2,38

Ϭϵdϯ ϵ͕ϳ ϵ͕ϱϮϱ ϰ͕ϱϬ ϯ͕ϵϳ

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip

 b
re

ak
er

ISK
terkstoīgruppen ͬ 'rades Radius

TB
31

0

rH

CCGW ϬϲϬϮϬϰE-Lϭ-B Ɣ Ϭ͕ϰ
CCGW ϬϲϬϮϬϰSϬϭϬϮϬ-Lϭ-B Ɣ Ϭ͕ϰ
CCGW ϬϵdϯϬϰE-Lϭ-B Ɣ Ϭ͕ϰ
CCGW ϬϵdϯϬϰSϬϭϬϮϬ-Lϭ-B Ɣ Ϭ͕ϰ
CCGW ϬϵdϯϬϰSϬϭϬϮϬ-Lϭ-WZ-B Ɣ Ϭ͕ϰ
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INDEXABLE CUTTING INSERTS
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

CCMT

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip

 b
re

ak
er

ISK
Sorten / Grades

Radius
Radius

Vorschub pro U.
Feed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T7
33

5
T9

31
0

T9
31

5
T9

32
5

T9
33

5
66

30
T8

31
5

T8
33

0
TT

01
0

TT
31

0

rH f min f max ap min ap max

CCMd ϬϲϬϮϬϮE-FF භ භ 0,2 0,05 0,15 0,2 2,0

CCMd ϬϲϬϮϬϰE-FF භ භ Ϭ͕ϰ 0,05 0,23 Ϭ͕ϰ 2,0

CCMd ϬϵdϯϬϰE-FF භ භ Ϭ͕ϰ 0,05 0,23 Ϭ͕ϰ 2,0

CCMd ϬϴϬϯϬϮE-FFϮ භ භ 0,2 Ϭ͕Ϭϰ 0,15 0,2 1,5

CCMd ϬϴϬϯϬϰE-FFϮ භ භ Ϭ͕ϰ 0,06 0,23 Ϭ͕ϰ 2,5

CCMd ϬϲϬϮϬϮE-FM භ භ භ භ භ 0,2 0,08 0,15 0,2 1,0

CCMd ϬϲϬϮϬϰE-FM භ භ භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,08 0,20 Ϭ͕ϰ 1,5

CCMd ϬϲϬϮϬϴE-FM භ භ භ 0,8 0,12 0,30 0,8 2,0

CCMd ϬϵdϯϬϮE-FM භ භ භ භ භ 0,2 0,05 0,15 0,2 3,0

CCMd ϬϵdϯϬϰE-FM භ භ භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,10 0,30 Ϭ͕ϰ 3,0

CCMd ϬϵdϯϬϴE-FM භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,35 0,8 3,0

CCMd ϭϮϬϰϬϰE-FM භ භ භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,10 0,30 Ϭ͕ϰ ϰ͕Ϭ
CCMd ϭϮϬϰϬϴE-FM භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,35 0,8 ϰ͕Ϭ
CCMd ϭϮϬϰϭϮE-FM භ භ භ 1,2 0,15 Ϭ͕ϰϱ 1,2 ϰ͕Ϭ

CCMd ϬϴϬϯϬϰE-FMϮ භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,15 0,25 Ϭ͕ϰ 2,7

CCMd ϬϴϬϯϬϴE-FMϮ භ භ 0,8 0,15 Ϭ͕ϰϬ 0,8 ϰ͕Ϭ

CCMd ϬϴϬϯϬϰE-NFϮ භ භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,12 0,25 0,5 3,6

CCMd ϬϴϬϯϬϴE-NFϮ භ භ භ 0,8 0,17 Ϭ͕ϰϬ 1,0 ϰ͕Ϭ

CCMd ϬϲϬϮϬϮE-RF භ 0,2 0,10 0,15 1,0 3,0

CCMd ϬϲϬϮϬϰE-RF භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,10 0,30 1,0 3,0

CCMd ϬϵdϯϬϰE-RF භ භ Ϭ͕ϰ 0,15 0,30 0,8 ϰ͕Ϭ
CCMd ϬϵdϯϬϴE-RF භ භ භ 0,8 0,10 Ϭ͕ϰϬ 0,8 ϰ͕Ϭ
CCMd ϭϮϬϰϬϴE-RF භ භ භ 0,8 0,20 0,60 1,0 8,0

CCMd ϬϵdϯϬϰE-RM භ භ භ භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,15 0,30 1,0 ϰ͕Ϭ
CCMd ϬϵdϯϬϴE-RM භ භ භ භ භ භ 0,8 0,20 Ϭ͕ϰϬ 1,5 ϰ͕Ϭ
CCMd ϭϮϬϰϬϴE-RM භ භ භ භ භ භ 0,8 0,20 Ϭ͕ϰϬ 1,5 ϰ͕ϱ
CCMd ϭϮϬϰϭϮE-RM භ භ භ 1,2 0,20 0,50 1,5 ϰ͕ϱ

Grösse
Dimension

(l) d d1 s

ϬϲϬϮ ϲ͕ϰ 6,350 Ϯ͕ϵϬ 2,38

ϬϴϬϯ 8,1 ϳ͕ϵϰϬ ϯ͕ϰϬ 3,18

Ϭϵdϯ ϵ͕ϳ ϵ͕ϱϮϱ ϰ͕ϱϬ ϯ͕ϵϳ
ϭϮϬϰ ϭϮ͕ϵ 12,700 5,60 ϰ͕ϳϲ
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^ortiment͗  භ >ager͕  ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip

 b
re

ak
er

ISK
Sorten / Grades

Radius
Radius

Vorschub pro U.
Feed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T7
33

5
T9

31
0

T9
31

5
T9

32
5

T9
33

5
66

30
T8

31
5

T8
33

0
TT

01
0

TT
31

0

rH f min f max ap min ap max

CCMd ϬϲϬϮϬϮE-UR භ භ භ භ භ භ 0,2 0,08 0,15 0,2 3,0

CCMd ϬϲϬϮϬϰE-UR භ භ භ භ භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,08 0,30 Ϭ͕ϰ 3,0

CCMd ϬϲϬϮϬϴE-UR භ භ භ භ 0,8 0,08 0,50 0,8 3,0

CCMd ϬϵdϯϬϮE-UR භ 0,2 0,08 0,15 0,2 3,0

CCMd ϬϵdϯϬϰE-UR භ භ භ භ භ භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,08 0,30 Ϭ͕ϰ ϰ͕Ϭ
CCMd ϬϵdϯϬϴE-UR භ භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,08 0,50 0,8 3,0

CCMd ϭϮϬϰϬϰE-UR භ භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,08 0,30 Ϭ͕ϰ 3,0

CCMd ϭϮϬϰϬϴE-UR භ භ භ භ භ 0,8 0,08 0,50 0,8 ϰ͕Ϭ
CCMd ϭϮϬϰϭϮE-UR භ භ භ භ 1,2 0,08 0,50 1,2 ϰ͕Ϭ

CCMd ϬϲϬϮϬϰW-UR භ Ϭ͕ϰ 0,08 0,30 Ϭ͕ϰ 2,0

CCMd ϬϵdϯϬϴW-UR භ 0,8 0,08 0,50 0,8 3,0
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

CNGA CBN Abmessungen
Dimensions

;lͿ d d
1

s

ϭϮϬϰ ϭϮ͕ϵ 12,700 5,16 ϰ͕ϳϲ

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip

 b
re

ak
er

ISK
terkstoīgruppen ͬ 'rades Radius

TB
31

0

rH

CNGA ϭϮϬϰϬϰSϬϭϬϮϬ-Lϭ-B භ Ϭ͕ϰϬ
CNGA ϭϮϬϰϬϴSϬϭϬϮϬ-Lϭ-B භ 0,80
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

CNMG Grösse
Dimension

(l) d d1 s

ϬϵϬϯ ϵ͕ϳ ϵ͕ϱϮϱ 3,81 3,18

ϭϮϬϰ ϭϮ͕ϵ 12,700 5,16 ϰ͕ϳϲ
ϭϲϬϲ 16,1 15,875 6,35 6,35

ϭϵϬϲ ϭϵ͕ϯ ϭϵ͕ϬϱϬ ϳ͕ϵϰ 6,35

ϮϱϬϵ 25,8 Ϯϱ͕ϰϬϬ ϵ͕ϭϮ ϵ͕ϱϮ

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip

 b
re

ak
er

ISK
Sorten / Grades

Radius
Radius

Vorschub pro U.
Feed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T7
33

5
T9

31
0

T9
31

5
T9

32
5

T9
33

5
66

30
66

40
T6

31
0

T8
31

5
T8

33
0

H0
7

HF
7

TT
31

0

rH f min f max ap min ap max

CNMG ϭϮϬϰϬϴW-F භ භ භ 0,8 0,10 0,60 0,8 ϰ͕ϰ

CNMG ϭϮϬϰϬϰE-FF භ Ϭ͕ϰ 0,06 0,15 Ϭ͕ϰ 1,5

CNMG ϭϮϬϰϬϴE-FF භ 0,8 0,08 0,20 0,8 1,5

CNMG ϭϮϬϰϬϰE-FM භ භ භ භ භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,10 0,30 0,5 3,0

CNMG ϭϮϬϰϬϴE-FM භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 Ϭ͕ϰϱ 0,8 3,0

CNMG ϭϮϬϰϭϮE-FM භ භ 1,2 0,15 Ϭ͕ϰϱ 1,2 ϰ͕Ϭ

CNMG ϭϮϬϰϬϴE-KR භ භ 0,8 0,25 0,60 0,8 7,0

CNMG ϭϮϬϰϭϮE-KR භ භ 1,2 0,25 0,70 1,2 7,0

CNMG ϭϮϬϰϬϰE-M භ භ භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,17 0,30 0,8 6,0

CNMG ϭϮϬϰϬϴE-M භ භ භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,60 0,8 6,0

CNMG ϭϮϬϰϭϮE-M භ භ භ භ භ භ භ 1,2 0,17 0,80 1,2 6,0

CNMG ϭϮϬϰϭϲE-M භ භ භ 1,6 0,17 0,80 1,6 8,0

CNMG ϭϮϬϰϬϴW-M භ භ භ 0,8 0,15 0,60 0,8 ϰ͕Ϭ
CNMG ϭϮϬϰϭϮW-M භ භ භ 1,2 0,20 Ϭ͕ϵϬ 1,2 ϰ͕Ϭ

CNMG ϭϮϬϰϬϰW-MR භ භ Ϭ͕ϰ Ϭ͕ϯϵ 0,60 0,5 ϰ͕Ϭ
CNMG ϭϮϬϰϬϴW-MR භ භ භ 0,8 Ϭ͕ϰϲ 0,70 0,8 5,0

CNMG ϭϮϬϰϭϮW-MR භ භ භ 1,2 Ϭ͕ϰϵ 0,75 1,2 5,0

CNMG ϭϮϬϰϬϰE-NF භ භ භ භ භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,13 0,30 Ϭ͕ϰ 3,0

CNMG ϭϮϬϰϬϴE-NF භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 0,35 0,8 3,5

CNMG ϭϮϬϰϭϮE-NF භ භ භ භ භ 1,2 0,15 0,35 1,2 ϰ͕Ϭ

CNMG ϭϮϬϰϬϰE-NM භ භ භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,15 0,30 0,5 3,0

CNMG ϭϮϬϰϬϴE-NM භ භ භ භ භ 0,8 0,20 Ϭ͕ϰϬ 0,8 3,0

CNMG ϭϮϬϰϭϮE-NM භ භ භ භ භ 1,2 0,20 Ϭ͕ϰϬ 1,2 3,5
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an

br
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he
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ip
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ISK
Sorten / Grades

Radius
Radius

Vorschub pro U.
Feed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T7
33

5
T9

31
0

T9
31

5
T9

32
5

T9
33

5
66

30
66

40
T6

31
0

T8
31

5
T8

33
0

H0
7

HF
7

TT
31

0

rH f min f max ap min ap max

CNMG ϭϮϬϰϬϴE-R භ භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,17 0,60 1,0 8,0

CNMG ϭϮϬϰϭϮE-R භ භ භ භ භ භ භ 1,2 0,25 0,70 2,0 6,0

CNMG ϭϮϬϰϭϲE-R භ භ 1,6 0,30 0,80 2,0 6,0

CNMG ϭϮϬϰϬϴE-RM භ භ භ භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,50 1,0 7,0

CNMG ϭϮϬϰϭϮE-RM භ භ භ භ භ භ භ භ භ භ 1,2 0,25 0,70 1,5 7,0

CNMG ϭϮϬϰϭϲE-RM භ භ භ භ භ භ භ භ 1,6 0,30 0,75 2,0 7,0

CNMG ϭϮϬϰϬϰE-SF භ භ භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,10 0,30 Ϭ͕ϰ 2,7

CNMG ϭϮϬϰϬϴE-SF භ භ භ භ භ 0,8 0,12 0,30 0,8 3,0

CNMG ϭϮϬϰϭϮE-SF භ භ භ 1,2 0,15 0,35 1,2 3,0

CNMG ϭϮϬϰϬϰE-SM භ භ භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,18 0,30 Ϭ͕ϰ ϰ͕Ϭ
CNMG ϭϮϬϰϬϴE-SM භ භ භ භ භ 0,8 0,20 Ϭ͕ϰϱ 0,8 ϰ͕Ϭ
CNMG ϭϮϬϰϭϮE-SM භ භ භ භ භ 1,2 0,22 Ϭ͕ϰϱ 1,2 ϰ͕ϱ

CNMG ϭϮϬϰϬϰEL-SI භ භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,20 0,30 0,8 5,0

CNMG ϭϮϬϰϬϴEL-SI භ භ භ භ 0,8 0,20 0,50 0,8 5,0

CNMG ϭϮϬϰϭϮEL-SI භ භ 1,2 0,20 0,50 1,2 5,0

CNMG ϭϮϬϰϬϰER-SI භ භ භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,20 0,30 0,8 5,0

CNMG ϭϮϬϰϬϴER-SI භ භ භ භ භ 0,8 0,20 0,50 0,8 5,0

CNMG ϭϮϬϰϭϮER-SI භ භ 1,2 0,20 0,50 1,2 5,0



101

20
16

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS

Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

IN
H

A
LT

CO
N

TE
N

T
AU

SB
O

H
RK

Ö
PF

E
BO

RI
N

G
 H

EA
D

S
ZU

BE
H

Ö
R

AC
CE

SS
O

RI
ES

W
EN

D
ES

CH
N

EI
D

PL
AT

TE
N

IN
D

EX
A

BL
E 

IN
SE

RT
S

AU
FN

A
H

M
EN

A
RB

O
RS

AU
SB

O
H

RS
ÄT

ZE
BO

RI
N

G
 K

IT
TE

CH
N

IS
CH

ER
 T

EI
L

TE
CH

N
IC

A
L 

IN
FO

RM
AT

IO
N

^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

DCGT Abmessungen
Dimensions

;lͿ d d
1

s

ϭϭdϯ 11,6 ϵ͕ϱϮϱ ϰ͕ϰϬ ϯ͕ϵϳ

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip

 b
re

ak
er

ISK
terkstoīgruppen ͬ 'rades Radius

dϬ
ϯϭ

ϱ

dϴ
ϯϯ

Ϭ

HF
ϳ rH

DCGT 11T302F-AL Ɣ Ɣ 0,2
DCGT 11T304F-AL Ɣ Ɣ 0,4
DCGT 11T308F-AL Ɣ Ɣ 0,8

DCGT 11T304ER-SI Ɣ Ϭ͕ϰ
DCGT 11T308ER-SI Ɣ 0,8

DCGT 11T304EL-SI Ɣ Ϭ͕ϰ
DCGT 11T308EL-SI Ɣ 0,8

DCGW CBN Abmessungen
Dimensions

;lͿ d d
1

s

ϭϭdϯ 11,6 ϵ͕ϱϮϱ ϰ͕ϱϬ ϯ͕ϵϳ

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip

 b
re

ak
er

ISK
terkstoīgruppen ͬ 'rades Radius

TB
31

0

rH

DCGW 11T304S01020-L1-B Ɣ 0,40
DCGW 11T308S01020-L1-B Ɣ 0,80
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

DCMT Grösse
Dimension

(l) d d1 s

ϬϳϬϮ 7,8 6,350 Ϯ͕ϵϬ 2,38

ϭϭdϯ 11,6 ϵ͕ϱϮϱ ϰ͕ϱϬ ϯ͕ϵϳ
ϭϱϬϰ 15,5 12,700 5,60 ϰ͕ϳϲ

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip

 b
re

ak
er

ISK
Sorten / Grades

Radius
Radius

Vorschub pro U.
Feed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

T5
30

5
T5

31
5

T7
33

5
T9

31
5

T9
32

5
66

30
T8

31
5

T8
33

0
TT

31
0

rH f min f max ap min ap max

DCMd ϭϭdϯϬϮE-FF භ භ 0,2 0,05 0,12 0,2 2,0

DCMd ϭϭdϯϬϰE-FF භ භ Ϭ͕ϰ 0,05 0,23 Ϭ͕ϰ 2,0

DCMd ϭϭdϯϬϴE-FF භ භ 0,8 0,05 0,23 0,8 2,0

DCMd ϭϭdϯϬϮE-FM භ භ භ භ 0,2 0,08 0,12 0,2 2,0

DCMd ϭϭdϯϬϰE-FM භ භ භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,10 Ϭ͕Ϯϰ Ϭ͕ϰ 3,0

DCMd ϭϭdϯϬϴE-FM භ භ භ භ භ 0,8 0,10 0,30 0,8 3,0

DCMd ϭϭdϯϭϮE-FM භ භ භ 1,2 0,20 Ϭ͕ϰϬ 1,2 3,3

DCMd ϭϭdϯϬϰE-RF භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,10 Ϭ͕Ϯϰ 0,8 3,3

DCMd ϭϭdϯϬϴE-RF භ භ භ 0,8 0,10 Ϭ͕ϰϬ 0,8 3,3

DCMd ϭϭdϯϬϰE-RM භ භ භ භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,15 Ϭ͕Ϯϰ 1,0 3,3

DCMd ϭϭdϯϬϴE-RM භ භ භ භ භ භ 0,8 0,15 Ϭ͕ϰϬ 1,0 3,3

DCMd ϭϭdϯϭϮE-RM භ භ භ භ 1,2 0,15 Ϭ͕ϰϱ 1,5 3,3

DCMd ϭϱϬϰϬϴE-RM භ භ භ 0,8 0,20 Ϭ͕ϰϴ 1,0 ϰ͕ϱ

DCMd ϭϭdϯϬϮE-UR භ භ භ භ 0,2 0,05 0,12 0,2 2,0

DCMd ϭϭdϯϬϰE-UR භ භ භ භ භ භ භ Ϭ͕ϰ 0,08 Ϭ͕Ϯϰ Ϭ͕ϰ 2,5

DCMd ϭϭdϯϬϴE-UR භ භ භ භ භ භ භ 0,8 0,08 Ϭ͕ϰϴ 0,8 3,0

DCMd ϭϭdϯϭϮE-UR භ භ 1,2 0,15 0,30 1,2 3,0
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip

 b
re

ak
er

ISK
Sorten / Grades

Radius
Radius

Vorschub pro U.
Feed per rev.

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

dϳ
ϯϯ

ϱ
dϵ

ϯϭ
ϱ

dϵ
ϯϮ

ϱ
dd

Ϭϭ
Ϭ

rH f 
min

f 
max

a
p min

a
p max

EPMd ϬϱϬϮϬϮE-NFϮ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ 0,2 0,05 0,15 1,0 2,5

DCMW PCD Abmessungen
Dimensions

;lͿ d d
1

s

ϭϭdϯ 11,6 ϵ͕ϱϮϱ ϰ͕ϰϬ ϯ͕ϵϳ

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip

 b
re

ak
er

ISK
terkstoīgruppen ͬ 'rades Radius

PD
1

rH

DCMW ϭϭdϯϬϰFN Ɣ Ϭ͕ϰϬ
DCMW ϭϭdϯϬϴFN ż 0,80

EPMT Abmessungen
Dimensions (l) d d1 s

0502 5,7 5,560 2,50 2,38
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

SCGT Abmessungen
Dimensions

l d d
1

s

ϭϮϬϰ 12,700 12,700 5,50 ϰ͕ϳϲ

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip

 b
re

ak
er

ISK
terkstoīgruppen ͬ 'rades Radius

T0
31

5

HF
7

rH

SCGT 120408F-AL Ɣ Ɣ 0,80
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

SCMT Abmessungen
Dimensions

l d d
1

s

Ϭϵdϯ ϵ͕ϱϮϱ ϵ͕ϱϮϱ ϰ͕ϱϬ ϯ͕ϵϳ
ϭϮϬϰ 12,700 12,700 5,60 ϰ͕ϳϲ

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip

 b
re

ak
er

ISK
terkstoīgruppen ͬ 'rades Radius

T5
30

5

T5
31

5

T7
33

5

T9
31

5

T9
32

5

66
30

T8
31

5

T8
33

0

TT
31

0

rH

SCMd ϬϵdϯϬϰE-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ
SCMd ϬϵdϯϬϴE-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ 0,8

SCMd ϭϮϬϰϬϰE-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ
SCMd ϭϮϬϰϬϴE-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ 0,8

SCMd ϭϮϬϰϭϮE-FM Ɣ Ɣ Ɣ 1,2

SCMd ϬϵdϯϬϴE-RM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ 0,8

SCMd ϭϮϬϰϬϴE-RM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ 0,8

SCMd ϬϵdϯϬϰE-UR Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ
SCMd ϬϵdϯϬϴE-UR Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ 0,8

SCMd ϭϮϬϰϬϴE-UR Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ 0,8

SCMd ϭϮϬϰϭϮE-UR Ɣ Ɣ 1,2

SCMd ϬϵdϯϬϴE-RF Ɣ Ɣ Ɣ 0,8

SCMd ϭϮϬϰϬϴE-RF Ɣ Ɣ Ɣ 0,8
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].

IN
H

A
LT

CO
N

TE
N

T
AU

SB
O

H
RK

Ö
PF

E
BO

RI
N

G
 H

EA
D

S
ZU

BE
H

Ö
R

AC
CE

SS
O

RI
ES

W
EN

D
ES

CH
N

EI
D

PL
AT

TE
N

IN
D

EX
A

BL
E 

IN
SE

RT
S

AU
FN

A
H

M
EN

A
RB

O
RS

AU
SB

O
H

RS
ÄT

ZE
BO

RI
N

G
 K

IT
TE

CH
N

IS
CH

ER
 T

EI
L

TE
CH

N
IC

A
L 

IN
FO

RM
AT

IO
N

^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

TCMT Abmessungen
Dimensions

;lͿ d d
1

s

Ϭϲdϭ ϲ͕ϵ ϯ͕ϵϳϬ 2,20 ϭ͕ϵϴ
ϬϵϬϮ ϵ͕ϱ 5,560 2,50 2,38

ϭϲdϯ 16,5 ϵ͕ϱϮϱ ϰ͕ϱϬ ϯ͕ϵϳ

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip

 b
re

ak
er

ISK
terkstoīgruppen ͬ 'rades Radius

T5
30

5

T5
31

5

T7
33

5

T9
31

5

T9
32

5

66
30

T8
31

5

T8
33

0

TT
31

0

rH

dCMd ϬϲdϭϬϮE-FFϮ Ɣ 0,2

dCMd ϬϲdϭϬϰE-FFϮ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ
dCMd ϬϵϬϮϬϰE-FFϮ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ

dCMd ϭϲdϯϬϰE-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ
dCMd ϭϲdϯϬϴE-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ 0,8

dCMd ϭϲdϯϬϴE-RF Ɣ 0,8

dCMd ϭϲdϯϬϴE-RM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ 0,8

dCMd ϭϲdϯϭϮE-RM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ 1,2

dCMd ϭϲdϯϬϰE-UR Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ
dCMd ϭϲdϯϬϴE-UR Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ 0,8
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip

 b
re

ak
er

ISK
terkstoīgruppen ͬ 'rades Radius

T0
31

5

HF
7

rH

WCGd ϬϲdϯϬϮF-AL ż Ɣ 0,2

WCGd ϬϲdϯϬϰF-AL ż Ɣ Ϭ͕ϰ
WCGd ϬϲdϯϬϴF-AL ż Ɣ 0,8

WCGd ϬϴϬϰϭϮF-AL ż Ɣ 1,2

WCGT Abmessungen
Dimensions

;lͿ d d
1

s

Ϭϲdϯ 6,5 ϵ͕ϱϮϱ ϰ͕ϰϬ ϯ͕ϵϳ
ϬϴϬϰ 8,7 12,700 5,50 ϰ͕ϳϲ
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

WCMT Abmessungen
Dimensions (l) d d1 s

06T3 6,5 9,525 4,50 3,97
0804 8,7 12,700 5,60 4,76

Sp
an

br
ec

he
r

Ch
ip

 b
re

ak
er

ISK
terkstoīgruppen ͬ 'rades Radius

T7
33

5

T9
31

5

T9
32

5

T8
31

5

T8
33

0

rH

WCMd ϬϲdϯϬϰE-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ
WCMd ϬϲdϯϬϴE-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ 0,8

WCMd ϬϴϬϰϬϰE-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ϭ͕ϰ
WCMd ϬϴϬϰϬϴE-FM Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ Ɣ 0,8

WCMd ϬϴϬϰϭϮE-FM Ɣ Ɣ Ɣ 1,2

WCMd ϬϲdϯϬϴE-UR Ɣ Ɣ 0,8

WCMd ϬϲdϯϬϴE-RF Ɣ 0,8

WCMd ϬϴϬϰϭϮE-RF Ɣ 1,2
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N

Form
Shape

Bezeichnung der Aufnahme
Pocket designation

ISO-Code
ISO code

300
306
309

TC.. 16T3..
TC.. 06T1..
TC.. 09T2..

400
401
402
409 

CC.. 0602..
CC.. 0803..
CC.. 1204..
CC.. 09T3..

402N CN.. 1204.. 

405 EP.. 0502..

415 DC.. 1504..

502
509

SC.. 1204..
SC.. 09T3..

W06
W08 

WC.. 06T3..
WC.. 0804..
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

DIN 69871

Kegel
Cone

Größe
^iǌe

�eǌeicŚnung
Marking
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t ͬ
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sso
rtm
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Abmessungen
Dimensions [mm] kg

Kühlung
Cooling

Spannschraube
Clamping screw

D D1 L L1 PM

30 22 AS ϯϯϬ ϬϮϮ ϭϬϬ ӑ 22 12 138 ϭϬϰ 100 0,70 Ͳ US 0608
30 22 AS ϯϯϬ ϬϮϮ ϭϬϬ R ӑ 22 12 138 ϭϬϰ 100 0,70 + US 0608

30 27 AS ϯϯϬ ϬϮϳ Ϭϱϱ ӑ 27 15 ϵϬ ϰϴ 55 0,56 Ͳ U^ ϬϲϬϵ
30 27 AS ϯϯϬ ϬϮϳ Ϭϱϱ R ӑ 27 15 ϵϬ ϰϴ 55 0,56 + U^ ϬϲϬϵ
30 27 AS ϯϯϬ ϬϮϳ ϭϬϬ ӑ 27 15 138 ϵϲ 100 Ϭ͕ϳϰ Ͳ U^ ϬϲϬϵ
30 27 AS ϯϯϬ ϬϮϳ ϭϬϬ R ӑ 27 15 138 ϵϲ 100 Ϭ͕ϳϰ + U^ ϬϲϬϵ
30 32 AS ϯϯϬ ϬϯϮ ϬϲϬ ӑ 32 20 ϵϲ 51 60 0,58 Ͳ US 0810

30 32 AS ϯϯϬ ϬϯϮ ϬϲϬ R ӑ 32 20 ϵϲ 51 60 0,58 + US 0810

30 32 AS ϯϯϬ ϬϯϮ ϭϬϬ ӑ 32 20 138 ϵϯ 100 0,80 Ͳ US 0810

30 32 AS ϯϯϬ ϬϯϮ ϭϬϬ R ӑ 32 20 138 ϵϯ 100 0,80 + US 0810

ϰϬ 22 AS ϯϰϬ ϬϮϮ ϬϴϬ ӑ 22 12 118 ϴϰ 80 1,23 Ͳ US 0608

ϰϬ 22 AS ϯϰϬ ϬϮϮ ϬϴϬ R ӑ 22 12 118 ϴϰ 80 1,23 + US 0608

ϰϬ 22 AS ϯϰϬ ϬϮϮ ϭϬϬ භ 22 12 138 ϭϬϰ 100 1,30 Ͳ US 0608

ϰϬ 22 AS ϯϰϬ ϬϮϮ ϭϬϬ R භ 22 12 138 ϭϬϰ 100 1,30 + US 0608

ϰϬ 27 AS ϯϰϬ ϬϮϳ Ϭϱϱ ӑ 27 15 ϵϬ ϰϴ 55 1,13 Ͳ U^ ϬϲϬϵ
ϰϬ 27 AS ϯϰϬ ϬϮϳ Ϭϱϱ R ӑ 27 15 ϵϬ ϰϴ 55 1,13 + U^ ϬϲϬϵ
ϰϬ 27 AS ϯϰϬ ϬϮϳ ϭϬϬ භ 27 15 138 ϵϲ 100 1,35 Ͳ U^ ϬϲϬϵ
ϰϬ 27 AS ϯϰϬ ϬϮϳ ϭϬϬ R භ 27 15 138 ϵϲ 100 1,35 + U^ ϬϲϬϵ
ϰϬ 27 AS ϯϰϬ ϬϮϳ ϭϯϬ භ 27 15 168 126 130 ϭ͕ϰϵ Ͳ U^ ϬϲϬϵ
ϰϬ 27 AS ϯϰϬ ϬϮϳ ϭϯϬ R භ 27 15 168 126 130 ϭ͕ϰϵ + U^ ϬϲϬϵ
ϰϬ 32 AS ϯϰϬ ϬϯϮ ϬϲϬ ӑ 32 20 ϵϲ 51 60 ϭ͕ϭϰ Ͳ US 0810

ϰϬ 32 AS ϯϰϬ ϬϯϮ ϬϲϬ R ӑ 32 20 ϵϲ 51 60 ϭ͕ϭϰ + US 0810

ϰϬ 32 AS ϯϰϬ ϬϯϮ ϭϬϬ භ 32 20 138 ϵϯ 100 ϭ͕ϰϬ Ͳ US 0810

ϰϬ 32 AS ϯϰϬ ϬϯϮ ϭϬϬ R භ 32 20 138 ϵϯ 100 ϭ͕ϰϬ + US 0810

ϰϬ 32 AS ϯϰϬ ϬϯϮ ϭϯϬ භ 32 20 168 123 130 ϭ͕ϱϵ Ͳ US 0810

ϰϬ 32 AS ϯϰϬ ϬϯϮ ϭϯϬ R භ 32 20 168 123 130 ϭ͕ϱϵ + US 0810

ϰϬ ϰϮ AS ϯϰϬ ϬϰϮ Ϭϳϱ භ ϰϮ Ϯϰ 112 56 75 1,20 Ͳ U^ ϭϬϭϰ
ϰϬ ϰϮ AS ϯϰϬ ϬϰϮ Ϭϳϱ R භ ϰϮ Ϯϰ 112 56 75 1,20 + U^ ϭϬϭϰ
ϰϬ ϰϮ AS ϯϰϬ ϬϰϮ ϭϲϬ භ ϰϮ Ϯϰ 182 126 160 ϭ͕ϵϴ Ͳ U^ ϭϬϭϰ
ϰϬ ϰϮ AS ϯϰϬ ϬϰϮ ϭϲϬ R භ ϰϮ Ϯϰ 182 126 160 ϭ͕ϵϴ + U^ ϭϬϭϰ

L

D

D1

L1

PM
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^ortiment͗  භ >ager͕  ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

DIN 69871

Kegel
Cone

Größe
^iǌe

�eǌeicŚnung
Marking
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t ͬ
 �
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Abmessungen
Dimensions [mm] kg

Kühlung
Cooling

Spannschraube
Clamping screw

D D1 L L1 PM

ϰϬ ϰϮ AS ϯϰϬ ϬϰϮ ϮϬϬ ӑ ϰϮ Ϯϰ 222 166 200 Ϯ͕ϰϲ Ͳ U^ ϭϬϭϰ
ϰϬ ϰϮ AS ϯϰϬ ϬϰϮ ϮϬϬ R ӑ ϰϮ Ϯϰ 222 166 200 Ϯ͕ϰϲ + U^ ϭϬϭϰ
ϰϬ ϱϰ AS ϯϰϬ Ϭϱϰ ϭϮϬ ӑ ϱϰ 28 ϭϰϮ 76 120 1,63 Ͳ U^ ϭϮϭϵ
ϰϬ ϱϰ AS ϯϰϬ Ϭϱϰ ϭϮϬ R ӑ ϱϰ 28 ϭϰϮ 76 120 1,63 + U^ ϭϮϭϵ
ϰϬ ϱϰ AS ϯϰϬ Ϭϱϰ ϭϲϬ භ ϱϰ 28 182 116 160 2,36 Ͳ U^ ϭϮϭϵ
ϰϬ ϱϰ AS ϯϰϬ Ϭϱϰ ϭϲϬ R භ ϱϰ 28 182 116 160 2,36 + U^ ϭϮϭϵ
ϰϬ ϱϰ AS ϯϰϬ Ϭϱϰ ϮϬϬ ӑ ϱϰ 28 222 156 200 3,11 Ͳ U^ ϭϮϭϵ
ϰϬ ϱϰ AS ϯϰϬ Ϭϱϰ ϮϬϬ R ӑ ϱϰ 28 222 156 200 3,11 + U^ ϭϮϭϵ
ϰϬ 68 AS ϯϰϬ Ϭϲϴ ϭϲϬ ӑ 68 36 183 ϵϳ 160 Ϯ͕ϰϴ Ͳ US 1625

ϰϬ 68 AS ϯϰϬ Ϭϲϴ ϭϲϬ R ӑ 68 36 183 ϵϳ 160 Ϯ͕ϰϴ + US 1625

ϰϬ 68 AS ϯϰϬ Ϭϲϴ ϮϬϬ ӑ 68 36 223 137 200 3,63 Ͳ US 1625

ϰϬ 68 AS ϯϰϬ Ϭϲϴ ϮϬϬ R ӑ 68 36 223 137 200 3,63 + US 1625

ϰϬ 85 AS ϯϰϬ Ϭϴϱ ϮϬϬ ӑ 85 50 ϮϮϰ ϭϮϰ 200 ϰ͕Ϯϰ Ͳ US 1630

ϰϬ 85 AS ϯϰϬ Ϭϴϱ ϮϬϬ R ӑ 85 50 ϮϮϰ ϭϮϰ 200 ϰ͕Ϯϰ + US 1630

ϰϬ 100 AS ϯϰϬ ϭϬϬ ϮϬϬ ӑ 100 60 ϮϮϰ ϭϮϰ 200 5,16 Ͳ US 2032

ϰϬ 100 AS ϯϰϬ ϭϬϬ ϮϬϬ R ӑ 100 60 ϮϮϰ ϭϮϰ 200 5,16 + US 2032

50 22 AS ϯϱϬ ϬϮϮ ϬϴϬ ӑ 22 12 118 ϴϰ 80 ϯ͕ϰϱ Ͳ US 0608

50 22 AS ϯϱϬ ϬϮϮ ϬϴϬ R ӑ 22 12 118 ϴϰ 80 ϯ͕ϰϱ + US 0608

50 22 AS ϯϱϬ ϬϮϮ ϭϬϬ භ 22 12 138 ϭϬϰ 100 3,50 Ͳ US 0608

50 22 AS ϯϱϬ ϬϮϮ ϭϬϬ R භ 22 12 138 ϭϬϰ 100 3,50 + US 0608

50 27 AS ϯϱϬ ϬϮϳ Ϭϱϱ ӑ 27 15 ϵϬ ϰϴ 55 3,30 Ͳ U^ ϬϲϬϵ
50 27 AS ϯϱϬ ϬϮϳ Ϭϱϱ R ӑ 27 15 ϵϬ ϰϴ 55 3,30 + U^ ϬϲϬϵ
50 27 AS ϯϱϬ ϬϮϳ ϭϬϬ භ 27 15 138 ϵϲ 100 3,55 Ͳ U^ ϬϲϬϵ
50 27 AS ϯϱϬ ϬϮϳ ϭϬϬ R භ 27 15 138 ϵϲ 100 3,55 + U^ ϬϲϬϵ
50 27 AS ϯϱϬ ϬϮϳ ϭϯϬ ӑ 27 15 168 126 130 3,68 Ͳ U^ ϬϲϬϵ
50 27 AS ϯϱϬ ϬϮϳ ϭϯϬ R ӑ 27 15 168 126 130 3,68 + U^ ϬϲϬϵ
50 32 AS ϯϱϬ ϬϯϮ ϬϲϬ ӑ 32 20 ϵϲ 51 60 3,31 Ͳ US 0810

50 32 AS ϯϱϬ ϬϯϮ ϬϲϬ R ӑ 32 20 ϵϲ 51 60 3,31 + US 0810

50 32 AS ϯϱϬ ϬϯϮ ϭϯϬ භ 32 20 168 123 130 ϯ͕ϳϵ Ͳ US 0810

50 32 AS ϯϱϬ ϬϯϮ ϭϯϬ R භ 32 20 168 123 130 ϯ͕ϳϵ + US 0810

50 32 AS ϯϱϬ ϬϯϮ ϭϲϬ ӑ 32 20 ϭϵϴ 153 160 ϯ͕ϵϴ Ͳ US 0810

50 32 AS ϯϱϬ ϬϯϮ ϭϲϬ R ӑ 32 20 ϭϵϴ 153 160 ϯ͕ϵϴ + US 0810

50 ϰϮ AS ϯϱϬ ϬϰϮ Ϭϳϱ ӑ ϰϮ Ϯϰ 112 56 75 ϯ͕ϯϵ Ͳ U^ ϭϬϭϰ
50 ϰϮ AS ϯϱϬ ϬϰϮ Ϭϳϱ R ӑ ϰϮ Ϯϰ 112 56 75 ϯ͕ϯϵ + U^ ϭϬϭϰ
50 ϰϮ AS ϯϱϬ ϬϰϮ ϭϲϬ භ ϰϮ Ϯϰ ϭϵϴ ϭϰϮ 160 ϰ͕ϯϲ Ͳ U^ ϭϬϭϰ
50 ϰϮ AS ϯϱϬ ϬϰϮ ϭϲϬ R භ ϰϮ Ϯϰ ϭϵϴ ϭϰϮ 160 ϰ͕ϯϲ + U^ ϭϬϭϰ
50 ϰϮ AS ϯϱϬ ϬϰϮ ϮϬϬ ӑ ϰϮ Ϯϰ 238 182 200 ϰ͕ϴϲ Ͳ U^ ϭϬϭϰ
50 ϰϮ AS ϯϱϬ ϬϰϮ ϮϬϬ R ӑ ϰϮ Ϯϰ 238 182 200 ϰ͕ϴϲ + U^ ϭϬϭϰ
50 ϱϰ AS ϯϱϬ Ϭϱϰ ϬϵϬ ӑ ϱϰ 28 128 62 ϵϬ 3,57 Ͳ U^ ϭϮϭϵ
50 ϱϰ AS ϯϱϬ Ϭϱϰ ϬϵϬ R ӑ ϱϰ 28 128 62 ϵϬ 3,57 + U^ ϭϮϭϵ
50 ϱϰ AS ϯϱϬ Ϭϱϰ ϭϲϬ භ ϱϰ 28 ϭϵϴ 132 160 ϰ͕ϴϱ Ͳ U^ ϭϮϭϵ
50 ϱϰ AS ϯϱϬ Ϭϱϰ ϭϲϬ R භ ϱϰ 28 ϭϵϴ 132 160 ϰ͕ϴϱ + U^ ϭϮϭϵ
50 ϱϰ AS ϯϱϬ Ϭϱϰ ϮϬϬ ӑ ϱϰ 28 238 172 200 5,57 Ͳ U^ ϭϮϭϵ
50 ϱϰ AS ϯϱϬ Ϭϱϰ ϮϬϬ R ӑ ϱϰ 28 238 172 200 5,57 + U^ ϭϮϭϵ
50 68 AS ϯϱϬ Ϭϲϴ ϭϭϱ භ 68 36 151 65 115 ϯ͕ϳϰ Ͳ US 1625

50 68 AS ϯϱϬ Ϭϲϴ ϭϭϱ R භ 68 36 151 65 115 ϯ͕ϳϰ + US 1625
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^ortiment͗  භ >ager͕  ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.
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Abmessungen
Dimensions [mm] kg

Kühlung
Cooling

Spannschraube
Clamping screw

D D1 L L1 PM

50 68 AS ϯϱϬ Ϭϲϴ ϮϬϬ ӑ 68 36 223 137 200 5,80 Ͳ US 1625

50 68 AS ϯϱϬ Ϭϲϴ ϮϬϬ R ӑ 68 36 223 137 200 5,80 + US 1625

50 68 AS ϯϱϬ Ϭϲϴ ϮϲϬ ӑ 68 36 283 ϭϵϳ 260 7,60 Ͳ US 1625

50 68 AS ϯϱϬ Ϭϲϴ ϮϲϬ R ӑ 68 36 283 ϭϵϳ 260 7,60 + US 1625

50 85 AS ϯϱϬ Ϭϴϱ ϮϬϬ ӑ 85 50 ϮϮϰ ϭϮϰ 200 6,30 Ͳ US 1630

50 85 AS ϯϱϬ Ϭϴϱ ϮϬϬ R ӑ 85 50 ϮϮϰ ϭϮϰ 200 6,30 + US 1630

50 85 AS ϯϱϬ Ϭϴϱ ϮϲϬ ӑ 85 50 Ϯϴϰ ϭϴϰ 260 ϵ͕Ϭϰ Ͳ US 1630

50 85 AS ϯϱϬ Ϭϴϱ ϮϲϬ R ӑ 85 50 Ϯϴϰ ϭϴϰ 260 ϵ͕Ϭϰ + US 1630

50 85 AS ϯϱϬ Ϭϴϱ ϯϮϬ ӑ 85 50 ϯϰϰ Ϯϰϰ 320 11,70 Ͳ US 1630

50 85 AS ϯϱϬ Ϭϴϱ ϯϮϬ R ӑ 85 50 ϯϰϰ Ϯϰϰ 320 11,70 + US 1630

50 100 AS ϯϱϬ ϭϬϬ ϭϵϬ ӑ 100 60 Ϯϭϰ ϭϭϰ ϭϵϬ 6,60 Ͳ US 2032

50 100 AS ϯϱϬ ϭϬϬ ϭϵϬ R ӑ 100 60 Ϯϭϰ ϭϭϰ ϭϵϬ 6,60 + US 2032

50 100 AS ϯϱϬ ϭϬϬ ϮϲϬ ӑ 100 60 Ϯϴϰ ϭϴϰ 260 11,00 Ͳ US 2032

50 100 AS ϯϱϬ ϭϬϬ ϮϲϬ R ӑ 100 60 Ϯϴϰ ϭϴϰ 260 11,00 + US 2032

50 100 AS ϯϱϬ ϭϬϬ ϯϮϬ ӑ 100 60 ϯϰϰ Ϯϰϰ 320 ϭϰ͕ϲϲ Ͳ US 2032

50 100 AS ϯϱϬ ϭϬϬ ϯϮϬ R ӑ 100 60 ϯϰϰ Ϯϰϰ 320 ϭϰ͕ϲϲ + US 2032

50 100 AS ϱϱϬ ϭϲϬ ӑ 100 60 160 70 125 5,65 Ͳ DϭϮǆϰϬ
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30 22 Bd ϯϯϬ ϬϮϮ ϭϬϬ ż 22 12 125 ϵϭ 100 0,65 Ͳ US 0608
30 22 Bd ϯϯϬ ϬϮϮ ϭϬϬ R ż 22 12 125 ϵϭ 100 0,65 + US 0608

30 27 Bd ϯϯϬ ϬϮϳ Ϭϱϱ ż 27 15 77 35 55 Ϭ͕ϰϴ Ͳ U^ ϬϲϬϵ
30 27 Bd ϯϯϬ ϬϮϳ Ϭϱϱ R ż 27 15 77 35 55 Ϭ͕ϰϴ + U^ ϬϲϬϵ
30 27 Bd ϯϯϬ ϬϮϳ ϭϬϬ ż 27 15 125 83 100 0,70 Ͳ U^ ϬϲϬϵ
30 27 Bd ϯϯϬ ϬϮϳ ϭϬϬ R ż 27 15 125 83 100 0,70 + U^ ϬϲϬϵ
30 32 Bd ϯϯϬ ϬϯϮ ϬϲϬ ż 32 20 83 38 60 Ϭ͕ϰϵ Ͳ US 0810

30 32 Bd ϯϯϬ ϬϯϮ ϬϲϬ R ż 32 20 83 38 60 Ϭ͕ϰϵ + US 0810

30 32 Bd ϯϯϬ ϬϯϮ ϭϬϬ ż 32 20 125 80 100 0,76 Ͳ US 0810

30 32 Bd ϯϯϬ ϬϯϮ ϭϬϬ R ż 32 20 125 80 100 0,76 + US 0810

ϰϬ 22 Bd ϯϰϬ ϬϮϮ ϬϱϬ ż 22 12 80 ϰϲ 50 1,10 Ͳ US 0608

ϰϬ 22 Bd ϯϰϬ ϬϮϮ ϬϱϬ R ż 22 12 80 ϰϲ 50 1,10 + US 0608

ϰϬ 22 Bd ϯϰϬ ϬϮϮ ϬϴϬ Ɣ 22 12 110 76 80 1,20 Ͳ US 0608

ϰϬ 22 Bd ϯϰϬ ϬϮϮ ϬϴϬ R Ɣ 22 12 110 76 80 1,20 + US 0608

ϰϬ 22 Bd ϯϰϬ ϬϮϮ ϭϬϬ ż 22 12 130 ϵϲ 100 1,25 Ͳ US 0608

ϰϬ 22 Bd ϯϰϬ ϬϮϮ ϭϬϬ R ż 22 12 130 ϵϲ 100 1,25 + US 0608

ϰϬ 27 Bd ϯϰϬ ϬϮϳ Ϭϱϱ Ɣ 27 15 82 ϰϬ 55 1,10 Ͳ U^ ϬϲϬϵ
ϰϬ 27 Bd ϯϰϬ ϬϮϳ Ϭϱϱ R Ɣ 27 15 82 ϰϬ 55 1,10 + U^ ϬϲϬϵ
ϰϬ 27 Bd ϯϰϬ ϬϮϳ ϭϬϬ Ɣ 27 15 130 88 100 1,31 Ͳ U^ ϬϲϬϵ
ϰϬ 27 Bd ϯϰϬ ϬϮϳ ϭϬϬ R Ɣ 27 15 130 88 100 1,31 + U^ ϬϲϬϵ
ϰϬ 27 Bd ϯϰϬ ϬϮϳ ϭϯϬ Ɣ 27 15 160 118 130 ϭ͕ϰϱ Ͳ U^ ϬϲϬϵ
ϰϬ 27 Bd ϯϰϬ ϬϮϳ ϭϯϬ R Ɣ 27 15 160 118 130 ϭ͕ϰϱ + U^ ϬϲϬϵ
ϰϬ 32 Bd ϯϰϬ ϬϯϮ ϬϲϬ ż 32 20 88 ϰϯ 60 ϭ͕ϭϰ Ͳ US 0810

ϰϬ 32 Bd ϯϰϬ ϬϯϮ ϬϲϬ R ż 32 20 88 ϰϯ 60 ϭ͕ϭϰ + US 0810

ϰϬ 32 Bd ϯϰϬ ϬϯϮ ϭϬϬ Ɣ 32 20 130 85 100 ϭ͕ϯϵ Ͳ US 0810

ϰϬ 32 Bd ϯϰϬ ϬϯϮ ϭϬϬ R Ɣ 32 20 130 85 100 ϭ͕ϯϵ + US 0810

ϰϬ 32 Bd ϯϰϬ ϬϯϮ ϭϯϬ Ɣ 32 20 160 115 130 1,58 Ͳ US 0810

ϰϬ 32 Bd ϯϰϬ ϬϯϮ ϭϯϬ R Ɣ 32 20 160 115 130 1,58 + US 0810
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ϰϬ ϰϮ Bd ϯϰϬ ϬϰϮ Ϭϳϱ Ɣ ϰϮ Ϯϰ ϭϬϰ ϰϴ 75 1,18 Ͳ U^ ϭϬϭϰ
ϰϬ ϰϮ Bd ϯϰϬ ϬϰϮ Ϭϳϱ R Ɣ ϰϮ Ϯϰ ϭϬϰ ϰϴ 75 1,18 + U^ ϭϬϭϰ
ϰϬ ϰϮ Bd ϯϰϬ ϬϰϮ ϭϲϬ Ɣ ϰϮ Ϯϰ ϭϵϬ ϭϯϰ 160 2,12 Ͳ U^ ϭϬϭϰ
ϰϬ ϰϮ Bd ϯϰϬ ϬϰϮ ϭϲϬ R Ɣ ϰϮ Ϯϰ ϭϵϬ ϭϯϰ 160 2,12 + U^ ϭϬϭϰ
ϰϬ ϰϮ Bd ϯϰϬ ϬϰϮ ϮϬϬ ż ϰϮ Ϯϰ 230 ϭϳϰ 200 2,60 Ͳ U^ ϭϬϭϰ
ϰϬ ϰϮ Bd ϯϰϬ ϬϰϮ ϮϬϬ R ż ϰϮ Ϯϰ 230 ϭϳϰ 200 2,60 + U^ ϭϬϭϰ
ϰϬ ϱϰ Bd ϯϰϬ Ϭϱϰ ϬϵϬ Ɣ ϱϰ 28 120 ϱϰ ϵϬ 1,35 Ͳ U^ ϭϮϭϵ
ϰϬ ϱϰ Bd ϯϰϬ Ϭϱϰ ϬϵϬ R Ɣ ϱϰ 28 120 ϱϰ ϵϬ 1,35 + U^ ϭϮϭϵ
ϰϬ ϱϰ Bd ϯϰϬ Ϭϱϰ ϭϲϬ ż ϱϰ 28 ϭϵϬ ϭϮϰ 160 2,61 Ͳ U^ ϭϮϭϵ
ϰϬ ϱϰ Bd ϯϰϬ Ϭϱϰ ϭϲϬ R ż ϱϰ 28 ϭϵϬ ϭϮϰ 160 2,61 + U^ ϭϮϭϵ
ϰϬ ϱϰ Bd ϯϰϬ Ϭϱϰ ϮϬϬ ż ϱϰ 28 230 ϭϲϰ 200 3,37 Ͳ U^ ϭϮϭϵ
ϰϬ ϱϰ Bd ϯϰϬ Ϭϱϰ ϮϬϬ R ż ϱϰ 28 230 ϭϲϰ 200 3,37 + U^ ϭϮϭϵ
ϰϬ 68 Bd ϯϰϬ Ϭϲϴ ϭϲϬ ż 68 36 181 ϵϱ 160 2,60 Ͳ US 1625

ϰϬ 68 Bd ϯϰϬ Ϭϲϴ ϭϲϬ R ż 68 36 181 ϵϱ 160 2,60 + US 1625

ϰϬ 68 Bd ϯϰϬ Ϭϲϴ ϮϬϬ ż 68 36 221 135 200 3,76 Ͳ US 1625

ϰϬ 68 Bd ϯϰϬ Ϭϲϴ ϮϬϬ R ż 68 36 221 135 200 3,76 + US 1625

ϰϬ 85 Bd ϯϰϬ Ϭϴϱ ϮϬϬ ż 85 50 220 120 200 ϰ͕Ϯϭ Ͳ US 1630

ϰϬ 85 Bd ϯϰϬ Ϭϴϱ ϮϬϬ R ż 85 50 220 120 200 ϰ͕Ϯϭ + US 1630

ϰϬ 100 Bd ϯϰϬ ϭϬϬ ϮϬϬ ż 100 60 220 120 200 ϰ͕ϵϭ Ͳ US 2032

ϰϬ 100 Bd ϯϰϬ ϭϬϬ ϮϬϬ R ż 100 60 220 120 200 ϰ͕ϵϭ + US 2032

50 22 Bd ϯϱϬ ϬϮϮ ϬϴϬ ż 22 12 121 87 80 ϯ͕ϵϴ Ͳ US 0608

50 22 Bd ϯϱϬ ϬϮϮ ϬϴϬ R ż 22 12 121 87 80 ϯ͕ϵϴ + US 0608

50 22 Bd ϯϱϬ ϬϮϮ ϭϬϬ ż 22 12 ϭϰϭ 107 100 ϰ͕Ϭϱ Ͳ US 0608

50 22 Bd ϯϱϬ ϬϮϮ ϭϬϬ R ż 22 12 ϭϰϭ 107 100 ϰ͕Ϭϱ + US 0608

50 27 Bd ϯϱϬ ϬϮϳ Ϭϱϱ ż 27 15 ϵϯ 51 55 3,87 Ͳ U^ ϬϲϬϵ
50 27 Bd ϯϱϬ ϬϮϳ Ϭϱϱ R ż 27 15 ϵϯ 51 55 3,87 + U^ ϬϲϬϵ
50 27 Bd ϯϱϬ ϬϮϳ ϭϬϬ Ɣ 27 15 ϭϰϭ ϵϵ 100 ϰ͕Ϭϴ Ͳ U^ ϬϲϬϵ
50 27 Bd ϯϱϬ ϬϮϳ ϭϬϬ R Ɣ 27 15 ϭϰϭ ϵϵ 100 ϰ͕Ϭϴ + U^ ϬϲϬϵ
50 27 Bd ϯϱϬ ϬϮϳ ϭϯϬ Ɣ 27 15 171 ϭϮϵ 130 ϰ͕ϮϮ Ͳ U^ ϬϲϬϵ
50 27 Bd ϯϱϬ ϬϮϳ ϭϯϬ R Ɣ 27 15 171 ϭϮϵ 130 ϰ͕ϮϮ + U^ ϬϲϬϵ
50 32 Bd ϯϱϬ ϬϯϮ ϬϲϬ ż 32 20 ϵϵ ϱϰ 60 3,87 Ͳ US 0810

50 32 Bd ϯϱϬ ϬϯϮ ϬϲϬ R ż 32 20 ϵϵ ϱϰ 60 3,87 + US 0810

50 32 Bd ϯϱϬ ϬϯϮ ϭϯϬ Ɣ 32 20 171 126 130 ϰ͕ϯϰ Ͳ US 0810

50 32 Bd ϯϱϬ ϬϯϮ ϭϯϬ R Ɣ 32 20 171 126 130 ϰ͕ϯϰ + US 0810

50 32 Bd ϯϱϬ ϬϯϮ ϭϲϬ ż 32 20 201 156 160 ϰ͕ϱϮ Ͳ US 0810

50 32 Bd ϯϱϬ ϬϯϮ ϭϲϬ R ż 32 20 201 156 160 ϰ͕ϱϮ + US 0810

50 ϰϮ Bd ϯϱϬ ϬϰϮ Ϭϳϱ Ɣ ϰϮ Ϯϰ 115 ϱϵ 75 ϯ͕ϵϯ Ͳ U^ ϭϬϭϰ
50 ϰϮ Bd ϯϱϬ ϬϰϮ Ϭϳϱ R Ɣ ϰϮ Ϯϰ 115 ϱϵ 75 ϯ͕ϵϯ + U^ ϭϬϭϰ
50 ϰϮ Bd ϯϱϬ ϬϰϮ ϭϲϬ ż ϰϮ Ϯϰ 201 ϭϰϱ 160 ϰ͕ϵϬ Ͳ U^ ϭϬϭϰ
50 ϰϮ Bd ϯϱϬ ϬϰϮ ϭϲϬ R ż ϰϮ Ϯϰ 201 ϭϰϱ 160 ϰ͕ϵϬ + U^ ϭϬϭϰ
50 ϰϮ Bd ϯϱϬ ϬϰϮ ϮϬϬ Ɣ ϰϮ Ϯϰ Ϯϰϭ 185 200 ϱ͕ϰϬ Ͳ U^ ϭϬϭϰ
50 ϰϮ Bd ϯϱϬ ϬϰϮ ϮϬϬ R Ɣ ϰϮ Ϯϰ Ϯϰϭ 185 200 ϱ͕ϰϬ + U^ ϭϬϭϰ
50 ϱϰ Bd ϯϱϬ Ϭϱϰ ϬϵϬ ż ϱϰ 28 131 65 ϵϬ ϰ͕ϭϭ Ͳ U^ ϭϮϭϵ
50 ϱϰ Bd ϯϱϬ Ϭϱϰ ϬϵϬ R ż ϱϰ 28 131 65 ϵϬ ϰ͕ϭϭ + U^ ϭϮϭϵ
50 ϱϰ Bd ϯϱϬ Ϭϱϰ ϭϲϬ ż ϱϰ 28 201 135 160 ϱ͕ϰϬ Ͳ U^ ϭϮϭϵ
50 ϱϰ Bd ϯϱϬ Ϭϱϰ ϭϲϬ R ż ϱϰ 28 201 135 160 ϱ͕ϰϬ + U^ ϭϮϭϵ
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50 ϱϰ Bd ϯϱϬ Ϭϱϰ ϮϬϬ Ɣ ϱϰ 28 Ϯϰϭ 175 200 6,10 Ͳ U^ ϭϮϭϵ
50 ϱϰ Bd ϯϱϬ Ϭϱϰ ϮϬϬ R Ɣ ϱϰ 28 Ϯϰϭ 175 200 6,10 + U^ ϭϮϭϵ
50 68 Bd ϯϱϬ Ϭϲϴ ϭϭϱ ż 68 36 ϭϱϰ 68 115 ϰ͕Ϯϴ Ͳ US 1625

50 68 Bd ϯϱϬ Ϭϲϴ ϭϭϱ R ż 68 36 ϭϱϰ 68 115 ϰ͕Ϯϴ + US 1625

50 68 Bd ϯϱϬ Ϭϲϴ ϮϬϬ Ɣ 68 36 ϮϰϮ 156 200 6,82 Ͳ US 1625

50 68 Bd ϯϱϬ Ϭϲϴ ϮϬϬ R Ɣ 68 36 ϮϰϮ 156 200 6,82 + US 1625

50 68 Bd ϯϱϬ Ϭϲϴ ϮϲϬ ż 68 36 302 216 260 8,60 Ͳ US 1625

50 68 Bd ϯϱϬ Ϭϲϴ ϮϲϬ R ż 68 36 302 216 260 8,60 + US 1625

50 85 Bd ϯϱϬ Ϭϴϱ ϮϬϬ Ɣ 85 50 ϮϰϮ ϭϰϮ 200 7,52 Ͳ US 1630

50 85 Bd ϯϱϬ Ϭϴϱ ϮϬϬ R Ɣ 85 50 ϮϰϮ ϭϰϮ 200 7,52 + US 1630

50 85 Bd ϯϱϬ Ϭϴϱ ϮϲϬ ż 85 50 302 202 260 10,27 Ͳ US 1630

50 85 Bd ϯϱϬ Ϭϴϱ ϮϲϬ R ż 85 50 302 202 260 10,27 + US 1630

50 85 Bd ϯϱϬ Ϭϴϱ ϯϮϬ ż 85 50 362 262 320 13,08 Ͳ US 1630

50 85 Bd ϯϱϬ Ϭϴϱ ϯϮϬ R ż 85 50 362 262 320 13,08 + US 1630

50 100 Bd ϯϱϬ ϭϬϬ ϭϳϬ Ɣ 100 60 ϭϵϱ ϵϱ 170 5,78 Ͳ US 2032

50 100 Bd ϯϱϬ ϭϬϬ ϭϳϬ R Ɣ 100 60 ϭϵϱ ϵϱ 170 5,78 + US 2032

50 100 Bd ϯϱϬ ϭϬϬ ϮϲϬ ż 100 60 302 202 260 ϭϮ͕ϰϲ Ͳ US 2032

50 100 Bd ϯϱϬ ϭϬϬ ϮϲϬ R ż 100 60 302 202 260 ϭϮ͕ϰϲ + US 2032

50 100 Bd ϯϱϬ ϭϬϬ ϯϮϬ ż 100 60 362 262 320 16,08 Ͳ US 2032

50 100 Bd ϯϱϬ ϭϬϬ ϯϮϬ R ż 100 60 362 262 320 16,08 + US 2032

50 100 Bd ϱϱϬ ϭϲϬ ż 100 60 160 70 125 6,01 Ͳ DϭϮǆϰϬ
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50 22 HSK ϬϱϬA ϬϮϮ Ϭϱϱ ӑ 22 12 81 ϰϳ 55 Ϭ͕ϰϵ US 0608
50 27 HSK ϬϱϬA ϬϮϳ Ϭϲϱ ӑ 27 15 ϵϭ ϰϵ 65 0,57 U^ ϬϲϬϵ
50 32 HSK ϬϱϬA ϬϯϮ Ϭϳϱ ӑ 32 20 101 56 75 0,66 US 0810

50 ϰϮ HSK ϬϱϬA ϬϰϮ ϬϵϬ ӑ ϰϮ Ϯϰ 116 60 ϵϬ 0,73 U^ ϭϬϭϰ

63 22 HSK ϬϲϯA ϬϮϮ Ϭϱϱ භ 22 12 81 ϰϳ 55 0,75 US 0608

63 27 HSK ϬϲϯA ϬϮϳ Ϭϲϱ භ 27 15 ϵϭ ϰϵ 65 0,78 U^ ϬϲϬϵ
63 32 HSK ϬϲϯA ϬϯϮ Ϭϳϱ භ 32 20 101 56 75 Ϭ͕ϴϰ US 0810

63 ϰϮ HSK ϬϲϯA ϬϰϮ ϬϵϬ භ ϰϮ Ϯϰ 116 60 ϵϬ Ϭ͕ϵϴ U^ ϭϬϭϰ
63 ϱϰ HSK ϬϲϯA Ϭϱϰ ϭϭϬ ӑ ϱϰ 28 136 70 110 1,30 U^ ϭϮϭϵ
63 68 HSK ϬϲϯA Ϭϲϴ ϭϰϱ ӑ 68 36 171 85 ϭϰϱ 1,85 US 1625

100 22 HSK ϭϬϬA ϬϮϮ Ϭϱϱ ӑ 22 12 ϴϵ 55 55 2,28 US 0608

100 27 HSK ϭϬϬA ϬϮϳ Ϭϲϱ ӑ 27 15 ϵϵ 57 65 2,35 U^ ϬϲϬϵ
100 32 HSK ϭϬϬA ϬϯϮ Ϭϳϱ ӑ 32 20 ϭϬϰ ϱϵ 75 2,33 US 0810

100 ϰϮ HSK ϭϬϬA ϬϰϮ ϬϵϬ ӑ ϰϮ Ϯϰ ϭϭϵ 63 ϵϬ Ϯ͕ϰϳ U^ ϭϬϭϰ
100 ϱϰ HSK ϭϬϬA Ϭϱϰ ϭϭϬ ӑ ϱϰ 28 ϭϯϵ 73 110 2,80 U^ ϭϮϭϵ
100 68 HSK ϭϬϬA Ϭϲϴ ϭϰϱ ӑ 68 36 ϭϳϰ 88 ϭϰϱ 3,51 US 1625

100 85 HSK ϭϬϬA Ϭϴϱ Ϭϲϱ ӑ 85 50 ϭϵϰ ϵϰ 165 ϰ͕ϭϱ US 1630

100 100 HSK ϭϬϬA ϭϬϬ ϭϴϱ ӑ 100 60 Ϯϭϰ ϭϭϰ 185 5,67 US 2032

100 100 HSK ϱϱϬ ϭϲϬ ӑ 100 60 170 80 ϭϰϬ ϱ͕Ϯϰ U^ ϭϮϰϬ

L

D

D1
L1

PM
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ϰϬ 22 Kdd ϯϰϬ ϬϮϮ ϬϴϬ ӑ 22 12 ϵϱ 61 80 Ϭ͕ϵϴ US 0608
ϰϬ 22 Kdd ϯϰϬ ϬϮϮ ϭϬϬ ӑ 22 12 115 81 100 1,05 US 0608

ϰϬ 27 Kdd ϯϰϬ ϬϮϳ Ϭϱϱ ӑ 27 15 67 25 55 Ϭ͕ϵϬ U^ ϬϲϬϵ
ϰϬ 27 Kdd ϯϰϬ ϬϮϳ ϭϬϬ ӑ 27 15 115 73 100 1,11 U^ ϬϲϬϵ
ϰϬ 27 Kdd ϯϰϬ ϬϮϳ ϭϯϬ ӑ 27 15 ϭϰϱ 103 130 1,25 U^ ϬϲϬϵ
ϰϬ 32 Kdd ϯϰϬ ϬϯϮ ϬϲϬ ӑ 32 20 73 28 60 Ϭ͕ϵϬ US 0810

ϰϬ 32 Kdd ϯϰϬ ϬϯϮ ϭϬϬ ӑ 32 20 115 70 100 1,16 US 0810

ϰϬ 32 Kdd ϯϰϬ ϬϯϮ ϭϯϬ ӑ 32 20 ϭϰϱ 100 130 1,36 US 0810

ϰϬ ϰϮ Kdd ϯϰϬ ϬϰϮ Ϭϳϱ ӑ ϰϮ Ϯϰ ϴϵ 33 75 Ϭ͕ϵϳ U^ ϭϬϭϰ
ϰϬ ϰϮ Kdd ϯϰϬ ϬϰϮ ϭϲϬ ӑ ϰϮ Ϯϰ 175 ϭϭϵ 160 ϭ͕ϵϭ U^ ϭϬϭϰ
ϰϬ ϰϮ Kdd ϯϰϬ ϬϰϮ ϮϬϬ ӑ ϰϮ Ϯϰ 215 ϭϱϵ 200 Ϯ͕ϯϵ U^ ϭϬϭϰ
ϰϬ ϱϰ Kdd ϯϰϬ Ϭϱϰ ϬϵϬ ӑ ϱϰ 28 105 ϯϵ ϵϬ 1,10 U^ ϭϮϭϵ
ϰϬ ϱϰ Kdd ϯϰϬ Ϭϱϰ ϭϲϬ ӑ ϱϰ 28 175 ϭϬϵ 160 2,37 U^ ϭϮϭϵ
ϰϬ ϱϰ Kdd ϯϰϬ Ϭϱϰ ϮϬϬ ӑ ϱϰ 28 215 ϭϰϵ 200 ϯ͕ϭϰ U^ ϭϮϭϵ
ϰϬ 68 Kdd ϯϰϬ Ϭϲϴ ϭϲϬ ӑ 68 36 175 ϵϬ 160 2,57 US 1625

ϰϬ 68 Kdd ϯϰϬ Ϭϲϴ ϮϬϬ ӑ 68 36 216 130 200 3,73 US 1625

ϰϬ 85 Kdd ϯϰϬ Ϭϴϱ ϮϬϬ ӑ 85 50 211 111 200 ϰ͕ϭϭ US 1630

ϰϬ 100 Kdd ϯϰϬ ϭϬϬ ϮϬϬ ӑ 100 60 211 111 200 5,01 US 2032

50 22 Kdd ϯϱϬ ϬϮϮ ϬϴϬ ӑ 22 12 ϵϵ 65 80 Ϯ͕ϵϴ US 0608

50 22 Kdd ϯϱϬ ϬϮϮ ϭϬϬ ӑ 22 12 ϭϭϵ 85 100 3,01 US 0608

50 27 Kdd ϯϱϬ ϬϮϳ Ϭϱϱ ӑ 27 15 71 Ϯϵ 55 Ϯ͕ϵϯ U^ ϬϲϬϵ
50 27 Kdd ϯϱϬ ϬϮϳ ϭϬϬ ӑ 27 15 ϭϭϵ 77 100 ϯ͕Ϭϵ U^ ϬϲϬϵ
50 27 Kdd ϯϱϬ ϬϮϳ ϭϯϬ ӑ 27 15 ϭϰϵ 107 130 3,20 U^ ϬϲϬϵ
50 32 Kdd ϯϱϬ ϬϯϮ ϬϲϬ ӑ 32 20 77 32 60 Ϯ͕ϴϰ US 0810

50 32 Kdd ϯϱϬ ϬϯϮ ϭϯϬ ӑ 32 20 ϭϰϵ ϭϬϰ 130 3,32 US 0810

50 32 Kdd ϯϱϬ ϬϯϮ ϭϲϬ ӑ 32 20 ϭϳϵ ϭϯϰ 160 3,51 US 0810

50 ϰϮ Kdd ϯϱϬ ϬϰϮ Ϭϳϱ ӑ ϰϮ Ϯϰ ϵϯ 37 75 Ϯ͕ϵϮ U^ ϭϬϭϰ
50 ϰϮ Kdd ϯϱϬ ϬϰϮ ϭϲϬ ӑ ϰϮ Ϯϰ ϭϳϵ 123 160 3,87 U^ ϭϬϭϰ
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^ortiment͗  භ >ager͕  ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

DIN 2080

Kegel
Cone

Größe
^iǌe

�eǌeicŚnung
Marking

^o
rti

m
en

t ͬ
 �

sso
rtm

en
t

Abmessungen
Dimensions [mm] kg

Spannschraube
Clamping screw

D D1 L L1 PM

50 ϰϮ Kdd ϯϱϬ ϬϰϮ ϮϬϬ ӑ ϰϮ Ϯϰ Ϯϭϵ 163 200 ϰ͕ϯϴ U^ ϭϬϭϰ
50 ϱϰ Kdd ϯϱϬ Ϭϱϰ ϬϵϬ ӑ ϱϰ 28 ϭϬϵ ϰϯ ϵϬ 3,10 U^ ϭϮϭϵ
50 ϱϰ Kdd ϯϱϬ Ϭϱϰ ϭϲϬ ӑ ϱϰ 28 ϭϳϵ 113 160 ϰ͕ϯϴ U^ ϭϮϭϵ
50 ϱϰ Kdd ϯϱϬ Ϭϱϰ ϮϬϬ ӑ ϱϰ 28 Ϯϭϵ 153 200 5,10 U^ ϭϮϭϵ
50 68 Kdd ϯϱϬ Ϭϲϴ ϭϭϱ ӑ 68 36 132 ϰϲ 115 ϯ͕Ϯϵ US 1625

50 68 Kdd ϯϱϬ Ϭϲϴ ϮϬϬ ӑ 68 36 220 ϭϯϰ 200 5,82 US 1625

50 68 Kdd ϯϱϬ Ϭϲϴ ϮϲϬ ӑ 68 36 280 ϭϵϰ 260 ϳ͕ϱϵ US 1625

50 85 Kdd ϯϱϬ Ϭϴϱ ϮϬϬ ӑ 85 50 221 121 200 6,50 US 1630

50 85 Kdd ϯϱϬ Ϭϴϱ ϮϲϬ ӑ 85 50 281 181 260 ϵ͕ϱϲ US 1630

50 85 Kdd ϯϱϬ Ϭϴϱ ϯϮϬ ӑ 85 50 ϯϰϭ Ϯϰϭ 320 ϭϭ͕ϴϰ US 1630

50 100 Kdd ϯϱϬ ϭϬϬ ϭϳϬ ӑ 100 60 ϭϵϯ ϵϯ 170 5,68 US 2032

50 100 Kdd ϯϱϬ ϭϬϬ ϮϲϬ ӑ 100 60 281 181 260 11,25 US 2032

50 100 Kdd ϯϱϬ ϭϬϬ ϯϮϬ ӑ 100 60 ϯϰϭ Ϯϰϭ 320 15,10 US 2032

50 100 Kdd ϱϱϬ ϭϲϬ ӑ 100 60 160 70 125 ϱ͕ϵϭ DϭϮǆϰϬ
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

MORSE

Morse
Morse

Größe
^iǌe

�eǌeicŚnung
Marking

^o
rti

m
en

t ͬ
 �

sso
rtm

en
t

Abmessungen
Dimensions [mm] kg

Spannschraube
Clamping screw

D D1 L L1 PM

5 22 ϯϬϱ ϬϮϮ ϭϬϬ ӑ 22 12 112 78 100 1,68 US 0608
5 22 ϯϬϱ ϬϮϮ ϭϯϬ ӑ 22 12 ϭϰϮ 108 130 1,76 US 0608

5 27 ϯϬϱ ϬϮϳ Ϭϱϱ ӑ 27 15 65 23 55 1,58 U^ ϬϲϬϵ
5 27 ϯϬϱ ϬϮϳ ϭϬϬ ӑ 27 15 113 71 100 1,72 U^ ϬϲϬϵ
5 27 ϯϬϱ ϬϮϳ ϭϯϬ ӑ 27 15 ϭϰϯ 101 130 1,86 U^ ϬϲϬϵ
5 32 ϯϬϱ ϬϯϮ ϬϲϬ ӑ 32 20 70 25 60 1,56 US 0810

5 32 ϯϬϱ ϬϯϮ ϭϯϬ ӑ 32 20 ϭϰϯ ϵϴ 130 ϭ͕ϵϳ US 0810

5 32 ϯϬϱ ϬϯϮ ϭϲϬ ӑ 32 20 173 128 160 2,16 US 0810

5 ϰϮ ϯϬϱ ϬϰϮ Ϭϳϱ ӑ ϰϮ Ϯϰ 83 27 75 1,52 U^ ϭϬϭϰ
5 ϰϮ ϯϬϱ ϬϰϮ ϭϯϬ ӑ ϰϮ Ϯϰ 188 86 130 2,22 U^ ϭϬϭϰ
5 ϰϮ ϯϬϱ ϬϰϮ ϭϲϬ ӑ ϰϮ Ϯϰ 218 116 160 2,52 U^ ϭϬϭϰ
5 ϱϰ ϯϬϱ Ϭϱϰ ϭϲϬ ӑ ϱϰ 28 172 106 160 ϯ͕Ϭϰ U^ ϭϮϭϵ
5 ϱϰ ϯϬϱ Ϭϱϰ ϮϬϬ ӑ ϱϰ 28 212 ϭϰϲ 200 3,77 U^ ϭϮϭϵ
5 68 ϯϬϱ Ϭϲϴ ϭϰϬ ӑ 68 36 ϭϰϲ 60 ϭϰϬ 2,56 US 1625

5 68 ϯϬϱ Ϭϲϴ ϮϬϬ ӑ 68 36 212 126 200 ϰ͕ϰϳ US 1625

5 68 ϯϬϱ Ϭϲϴ ϮϲϬ ӑ 68 36 272 186 260 6,56 US 1625

5 85 ϯϬϱ Ϭϴϱ ϮϬϬ ӑ 85 50 216 116 200 ϱ͕ϰϬ US 1630

5 85 ϯϬϱ Ϭϴϱ ϮϲϬ ӑ 85 50 276 176 260 ϴ͕ϰϱ US 1630

5 85 ϯϬϱ Ϭϴϱ ϯϬϬ ӑ 85 50 336 236 320 10,81 US 1630

5 100 ϯϬϱ ϭϬϬ ϮϲϬ ӑ 100 60 276 176 260 ϴ͕ϰϰ US 2032

5 100 ϯϬϱ ϭϬϬ ϯϮϬ ӑ 100 60 336 236 320 ϭϭ͕ϰϯ US 2032

5 100 ϱϬϱ ϭϲϬ ӑ 100 60 ϭϰϲ 56 ϭϰϬ ϰ͕ϳϬ US 2032
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

DIN 1835 - WELDON

D
Größe

^iǌe
�eǌeicŚnung

Marking

^o
rti

m
en

t ͬ
 �

sso
rtm

en
t

Abmessungen
Dimensions [mm] kg

Spannschraube
Clamping screw

D
1

D
2

L PM

20 22 B ϬϮϬ ϬϮϮ ϬϱϬ භ 22 12 16 50 0,17 US 0608
20 22 B ϬϮϬ ϬϮϮ ϭϬϬ භ 22 12 70 100 0,35 US 0608

25 27 B ϬϮϱ ϬϮϳ Ϭϱϱ ӑ 27 15 ϭϰ 55 0,26 U^ ϬϲϬϵ
25 27 B ϬϮϱ ϬϮϳ ϭϬϬ භ 27 15 58 ϵϱ Ϭ͕ϰϳ U^ ϬϲϬϵ
32 32 B ϬϯϮ ϬϯϮ ϬϲϬ ӑ 32 20 18 60 Ϭ͕ϰϰ US 0810

32 32 B ϬϯϮ ϬϯϮ ϭϬϬ ӑ 32 20 58 100 0,70 US 0810

32 32 B ϬϯϮ ϬϯϮ ϭϲϬ ӑ 32 20 118 160 1,15 US 0810

32 32 B ϬϯϮ ϬϰϮ ϬϵϬ ӑ 32 Ϯϰ ϰϬ ϵϬ 0,73 US 0810

ϰϬ ϰϮ B ϬϰϬ ϬϰϮ ϬϵϬ ӑ ϰϮ Ϯϰ 36 60 1,00 U^ ϭϬϭϰ
ϰϬ ϰϮ B ϬϰϬ ϬϰϮ ϭϲϬ ӑ ϰϮ Ϯϰ 106 160 1,82 U^ ϭϬϭϰ
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

VERLÄNGERUNGEN / EXTENSIONS

Größe
^iǌe

�eǌeicŚnung
Marking

^o
rti

m
en

t ͬ
 �

sso
rtm

en
t

Abmessungen
Dimensions [mm] kg

Spannschraube
Clamping screw

D D1 D2 L

22 P ϬϮϮ ϬϮϬ භ 22 12 12 20 0,06 US 0608
22 P ϬϮϮ ϬϯϬ භ 22 12 12 30 Ϭ͕Ϭϵ US 0608

27 P ϬϮϳ ϬϯϬ භ 27 15 15 30 Ϭ͕ϭϰ U^ ϬϲϬϵ
27 P ϬϮϳ Ϭϰϱ භ 27 15 15 ϰϱ 0,20 U^ ϬϲϬϵ
32 P ϬϯϮ Ϭϯϱ භ 32 20 20 35 0,21 US 0810

32 P ϬϯϮ ϬϱϮ භ 32 20 20 52 0,30 US 0810

ϰϮ P ϬϰϮ ϬϰϬ භ ϰϮ Ϯϰ Ϯϰ ϰϬ Ϭ͕ϰϭ U^ ϭϬϭϰ
ϰϮ P ϬϰϮ ϬϲϬ භ ϰϮ Ϯϰ Ϯϰ 60 0,62 U^ ϭϬϭϰ
ϱϰ P Ϭϱϰ ϬϱϬ භ ϱϰ 28 28 50 0,88 U^ ϭϮϭϵ
ϱϰ P Ϭϱϰ Ϭϳϱ භ ϱϰ 28 28 75 1,32 U^ ϭϮϭϵ
68 P Ϭϲϴ ϬϲϬ භ 68 36 36 60 1,66 US 1625

68 P Ϭϲϴ ϬϵϬ භ 68 36 36 ϵϬ Ϯ͕ϰϴ US 1625

85 P Ϭϴϱ ϬϳϬ භ 85 50 50 70 Ϯ͕ϵϰ US 1630

85 P Ϭϴϱ ϭϬϱ භ 85 50 50 105 ϰ͕ϰϮ US 1630

100 P ϭϬϬ ϬϴϬ භ 100 60 60 80 ϰ͕ϱϴ US 2032

100 P ϭϬϬ ϭϮϬ භ 100 60 60 120 7,06 US 2032

22 P ϬϮϮ ϬϯϬ R භ 22 12 12 30 Ϭ͕Ϭϵ US 0608

27 P ϬϮϳ ϬϯϬ R භ 27 15 15 30 Ϭ͕ϭϰ U^ ϬϲϬϵ
32 P ϬϯϮ Ϭϯϱ R භ 32 20 20 35 0,21 US 0810

ϰϮ P ϬϰϮ ϬϰϬ R භ ϰϮ Ϯϰ Ϯϰ ϰϬ Ϭ͕ϰϭ U^ ϭϬϭϰ
ϱϰ P Ϭϱϰ ϬϱϬ R භ ϱϰ 28 28 50 0,88 U^ ϭϮϭϵ
68 P Ϭϲϴ ϬϲϬ R භ 68 36 36 60 1,66 US 1625

85 P Ϭϴϱ ϬϳϬ R භ 85 50 50 70 Ϯ͕ϵϰ US 1630

100 P ϭϬϬ ϬϴϬ R භ 100 60 60 80 ϰ͕ϱϴ US 2032
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

REDUZIERUNGEN / REDUCERS

Größe
^iǌe

�eǌeicŚnung
Marking

^o
rti

m
en

t ͬ
 �

sso
rtm

en
t

Abmessungen
Dimensions [mm] kg

Spannschraube
Clamping screw

D D
1

D
2

D
3

L L
1

22 R ϬϮϳ ϬϮϮ Ϭϯϲ ӑ 27 15 22 12 26 10 0,13 US 0608
22 R ϬϯϮ ϬϮϮ ϬϰϬ ӑ 32 20 22 12 30 10 0,18 US 0608

22 R ϬϰϮ ϬϮϮ Ϭϱϴ ӑ ϰϮ Ϯϰ 22 12 ϰϴ 10 0,32 US 0608

22 R Ϭϱϰ ϬϮϮ Ϭϴϲ ӑ ϱϰ 28 22 12 76 10 0,51 US 0608

22 R Ϭϲϴ ϬϮϮ ϭϬϮ ӑ 68 36 22 12 ϵϬ 12 Ϭ͕ϵϬ US 0608

27 R ϬϯϮ ϬϮϳ Ϭϯϰ ӑ 32 20 27 15 Ϯϰ 10 Ϭ͕ϭϵ U^ ϬϲϬϵ
27 R ϬϰϮ ϬϮϳ ϬϱϬ ӑ ϰϮ Ϯϰ 27 15 ϰϬ 10 Ϭ͕ϯϰ U^ ϬϲϬϵ
27 R Ϭϱϰ ϬϮϳ ϬϴϬ ӑ ϱϰ 28 27 15 70 10 Ϭ͕ϲϰ U^ ϬϲϬϵ
27 R Ϭϲϴ ϬϮϳ Ϭϵϱ ӑ 68 36 27 15 83 12 Ϭ͕ϵϴ U^ ϬϲϬϵ
32 R ϬϰϮ ϬϯϮ Ϭϰϲ ӑ ϰϮ Ϯϰ 32 20 36 10 0,36 US 0810

32 R Ϭϱϰ ϬϯϮ Ϭϳϲ ӑ ϱϰ 28 32 20 66 10 0,70 US 0810

32 R Ϭϲϴ ϬϯϮ ϬϵϬ ӑ 68 36 32 20 78 12 ϭ͕Ϭϵ US 0810

ϰϮ R Ϭϱϰ ϬϰϮ ϬϳϬ ӑ ϱϰ 28 ϰϮ Ϯϰ 60 10 0,88 U^ ϭϬϭϰ
ϰϮ R Ϭϲϴ ϬϰϮ ϬϴϮ ӑ 68 36 ϰϮ Ϯϰ 70 12 1,31 U^ ϭϬϭϰ
ϰϮ R Ϭϴϱ ϬϰϮ Ϭϵϱ ӑ 85 50 ϰϮ Ϯϰ 83 12 2,08 U^ ϭϬϭϰ
ϱϰ R Ϭϲϴ Ϭϱϰ ϬϳϮ ӑ 68 36 ϱϰ 28 60 12 1,52 U^ ϭϮϭϵ
ϱϰ R Ϭϴϱ Ϭϱϰ ϬϵϬ ӑ 85 50 ϱϰ 28 78 12 Ϯ͕ϰϲ U^ ϭϮϭϵ
68 R Ϭϴϱ Ϭϲϴ ϭϬϬ ӑ 85 50 68 36 88 12 3,32 US 1625

85 R ϭϬϬ Ϭϴϱ ϭϬϬ ӑ 100 60 85 50 88 12 ϱ͕Ϭϰ US 1630

L

PM + L + L1

L1
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Alle Abmessungen [mm]. / All dimension [mm].
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^ortiment͗  භ Lager, ӑ EicŚtlager ͬ �ssortment͗  භ stock͕ ӑ nonstock
Das aktuelle ^ortiment ǁird anŚand der Preisliste festgestellt. ͬ dŚe current asortment is determined ďǇ tŚe price list.

ADAPTER / ADAPTOR

Größe
^iǌe

�eǌeicŚnung
Marking

^o
rti

m
en

t ͬ
 �

sso
rtm

en
t

Abmessungen
Dimensions [mm] kg

Spannschraube
Clamping screw

D D
1

L

100 ADd ϭϬϬ ϬϱϬ ӑ 100 60 50 ϰ͕ϲϯ DϭϮǆϰϬ

L

D

D1

D1
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AUSBKHRS	dZE
BKRING KIdS

 Bereich/
Range Komponenten / Components Bestellnummer / Ordering 

Number �

Ø 8 ~ Ø 43

Ø 8 ~ Ø 100

Ø 8 ~ Ø 170

Ø 8 ~ Ø 210

BS ϱϰ KId RC ϴ-Ϭϰϯ
BS ϱϰ KId dC ϴͳϬϰϯ

BS ϱϰ KId RC ϴ-ϭϬϬ
BS ϱϰ KId dC ϴͳϭϬϬ

BS ϱϰ KId RC ϴ-ϭϳϬ
BS ϱϰ KId dC ϴͳϭϳϬ

BS ϱϰ KId RC ϴ-ϮϭϬ
BS ϱϰ KId dC ϴͳϮϭϬ

121
125

122
126

123
127

124
128

Von / From Ø 6 / 8 Ø 38 Ø 56 Ø 85 Ø 125 Ø 165
Bis / To Ø 43 Ø 59 Ø 100 Ø 130 Ø 170 Ø 210
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AUSBKHRS	dZE
BKRING KIdSØ 8 – 043BS 54 KIT RC 8-043

1

2

3
4

Beschreibung Description �eǌeicŚnung ͬ Darking WSP / Insert

St
k.

 / 
pc

s.

1 Bohrkopf Bohrstar head BS Ϭϱϰ ϭϲ 1

2 Bohrstange 6 mm Boring bar 6 mm BS Ϭϲ ϭϲ RϬϮ EP.. 0502.. 1

Bohrstange 8 mm Boring bar 8 mm BS Ϭϴ ϭϲ RϬϯ CC.. 0602.. 1

Bohrstange 10 mm Boring bar 10 mm BS ϭϬ ϭϲ RϬϯ CC.. 0602.. 1

Bohrstange 12 mm Boring bar 12 mm BS ϭϮ ϭϲ RϬϯ CC.. 0602.. 1

Bohrstange 16 mm Boring bar 16 mm BS ϭϲ ϭϲ RϬϰ CC.. Ϭϵdϯ.. 1

3 Inbusschlüssel 3 ,eǆagonal keǇ ϯ HK Ϭϯ 1

Inbusschlüssel 5 ,eǆagonal keǇ ϱ HK Ϭϱ 1

Inbusschlüssel 6 ,eǆagonal keǇ ϲ HK Ϭϲ 1

4 Schlüssel 7 dorǆ keǇ ϳ dKϬϳ 1

Schlüssel 8 dorǆ keǇ ϴ dKϬϴ 1

Schlüssel 15 dorǆ keǇ ϭϱ dKϭϱ 1
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BS 54 KIT RC 8-100 AUSBKHRS	dZE
BKRING KIdSØ 8 - 100

Beschreibung Description �eǌeicŚnung ͬ Darking WSP / Insert

St
k.

 / 
pc

s.

1 Bohrkopf Bohrstar head �^ Ϭϱϰ ϭϲ 1

2 Bohrstange 6 mm Boring bar 6 mm BS 06 16 R02 EP.. 0502.. 1

Bohrstange 8 mm Boring bar 8 mm BS 08 16 R03 CC.. 0602.. 1

Bohrstange 10 mm Boring bar 10 mm BS 10 16 R03 CC.. 0602.. 1

Bohrstange 12 mm Boring bar 12 mm BS 12 16 R03 CC.. 0602.. 1

Bohrstange 16 mm Boring bar 16 mm �^ ϭϲ ϭϲ ZϬϰ CC.. Ϭϵdϯ.. 1

3 �oŚrstange ϯϰ mm �oring ďar ϯϰ mm �^ ϯϰ ϭϲ ZϬϰ CC.. Ϭϵdϯ.. 2

4 KasseƩe Cartridge �^ ϮCd ZϬϰ CC.. Ϭϵdϯ.. 1

5 Buchse >ocation sleeve BS 16 M10 1

6 Inbusschlüssel 3 ,eǆagonal keǇ ϯ HK 03 1

Inbusschlüssel 5 ,eǆagonal keǇ ϱ HK 05 1

Inbusschlüssel 6 ,eǆagonal keǇ ϲ HK 06 1

Inbusschlüssel 8 ,eǆagonal keǇ ϴ HK 08 1

7 Schlüssel 7 dorǆ keǇ ϳ TK07 1

Schlüssel 8 dorǆ keǇ ϴ TK08 1

Schlüssel 15 dorǆ keǇ ϭϱ TK15 1

8 KasseƩenscŚrauďe Cartridge screw CS 10 25 1

1

2

3

4

5

67

8
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AUSBKHRS	dZE
BKRING KIdSØ 8 – 170BS 54 KIT RC 8-170

Beschreibung Description �eǌeicŚnung ͬ Darking WSP / Insert

St
k.

 / 
pc

s.

1 Bohrkopf Bohrstar head �^ Ϭϱϰ ϭϲ 1

2 Bohrstange 6 mm Boring bar 6 mm BS 06 16 R02 EP.. 0502.. 1

Bohrstange 8 mm Boring bar 8 mm BS 08 16 R03 CC.. 0602.. 1

Bohrstange 10 mm Boring bar 10 mm BS 10 16 R03 CC.. 0602.. 1

Bohrstange 12 mm Boring bar 12 mm BS 12 16 R03 CC.. 0602.. 1

Bohrstange 16 mm Boring bar 16 mm �^ ϭϲ ϭϲ ZϬϰ CC.. Ϭϵdϯ.. 1

3 �oŚrstange ϯϰ mm �oring ďar ϯϰ mm �^ ϯϰ ϭϲ ZϬϰ CC.. Ϭϵdϯ.. 2

4 KasseƩe Cartridge �^ ϮCd ZϬϰ CC.. Ϭϵdϯ.. 1

5 Gewicht Counterweight BS 2CW 1

6 >amelle Ͳ ^ Small plate BS SP 85 130 1

7 >amelle Ͳ D Medium plate BS SP 125 170 1

8 Buchse >ocation sleeve BS 16 M10 1

9 Einstellschlüssel �dũusting keǇ AK 03 1

10 InďusscŚlƺssel ϰ ,eǆagonal keǇ ϰ ,K Ϭϰ 1

Inbusschlüssel 5 ,eǆagonal keǇ ϱ HK 05 1

Inbusschlüssel 6 ,eǆagonal keǇ ϲ HK 06 1

Inbusschlüssel 8 ,eǆagonal keǇ ϴ HK 08 1

11 Schlüssel 7 dorǆ keǇ ϳ TK07 1

Schlüssel 8 dorǆ keǇ ϴ TK08 1

Schlüssel 15 dorǆ keǇ ϭϱ TK15 1

12 PlaƩenďefestigungsscŚrauďe Plate fiǆing screǁs D 27 21 ϰ
13 KasseƩenscŚrauďe Cartridge screw CS 10 25 1

14 Gewichtsschraube Counterweight screw CS 08 25 1

1

2

3

4

5

67
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BS 54 KIT RC 8-210 AUSBKHRS	dZE
BKRING KIdSØ 8 - 210

Beschreibung Description �eǌeicŚnung ͬ Darking WSP / Insert

St
k.

 / 
pc

s.

1 Bohrkopf Bohrstar head �^ Ϭϱϰ ϭϲ 1

2 Bohrstange 6 mm Boring bar 6 mm BS 06 16 R02 EP.. 0502.. 1

Bohrstange 8 mm Boring bar 8 mm BS 08 16 R03 CC.. 0602.. 1

Bohrstange 10 mm Boring bar 10 mm BS 10 16 R03 CC.. 0602.. 1

Bohrstange 12 mm Boring bar 12 mm BS 12 16 R03 CC.. 0602.. 1

Bohrstange 16 mm Boring bar 16 mm �^ ϭϲ ϭϲ ZϬϰ CC.. Ϭϵdϯ.. 1

3 �oŚrstange ϯϰ mm �oring ďar ϯϰ mm �^ ϯϰ ϭϲ ZϬϰ CC.. Ϭϵdϯ.. 2

4 KasseƩe Cartridge �^ ϮCd ZϬϰ CC.. Ϭϵdϯ.. 1

5 Gewicht Counterweight BS 2CW 1

6 >amelle Ͳ ^ Small plate BS SP 85 130 1

7 >amelle Ͳ D Medium plate BS SP 125 170 1

8 >amelle Ͳ > Large plate BS SP 165 210 1

9 Buchse >ocation sleeve BS 16 M10 1

10 Einstellschlüssel �dũusting keǇ AK 03 1

11 InďusscŚlƺssel ϰ ,eǆagonal keǇ ϰ ,K Ϭϰ 1

Inbusschlüssel 5 ,eǆagonal keǇ ϱ HK 05 1

Inbusschlüssel 6 ,eǆagonal keǇ ϲ HK 06 1

Inbusschlüssel 8 ,eǆagonal keǇ ϴ HK 08 1

12 Schlüssel 7 dorǆ keǇ ϳ TK07 1

Schlüssel 8 dorǆ keǇ ϴ TK08 1

Schlüssel 15 dorǆ keǇ ϭϱ TK15 1

13 PlaƩenďefestigungsscŚrauďe Plate fiǆing screǁs D 27 21 ϰ
14 KasseƩenscŚrauďe Cartridge screw CS 10 25 1

15 Gewichtsschraube Counterweight screw CS 08 25 1

1

2

3
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67
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AUSBKHRS	dZE
BKRING KIdSØ 8 – 043BS 54 KIT TC 8-043

Beschreibung Description �eǌeicŚnung ͬ Darking WSP / Insert

St
k.

 / 
pc

s.

1 Bohrkopf Bohrstar head �^ Ϭϱϰ ϭϲ 1

2 Bohrstange 6 mm Boring bar 6 mm BS 06 16 T01 TC.. 06T1.. 1

Bohrstange 8 mm Boring bar 8 mm BS 08 16 T01 TC.. 06T1.. 1

Bohrstange 10 mm Boring bar 10 mm BS 10 16 T02 dC.. ϬϵϬϮ.. 1

Bohrstange 12 mm Boring bar 12 mm BS 12 16 T02 dC.. ϬϵϬϮ.. 1

Bohrstange 16 mm Boring bar 16 mm BS 16 16 T02 dC.. ϬϵϬϮ.. 1

3 Inbusschlüssel 3 ,eǆagonal keǇ ϯ HK 03 1

Inbusschlüssel 5 ,eǆagonal keǇ ϱ HK 05 1

Inbusschlüssel 6 ,eǆagonal keǇ ϲ HK 06 1

4 Schlüssel 6 dorǆ keǇ ϲ TK06 1

Schlüssel 7 dorǆ keǇ ϳ TK07 1

1

2

3

4
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BS 54 KIT TC 8-100 AUSBKHRS	dZE
BKRING KIdSØ 8 - 100

Beschreibung Description �eǌeicŚnung ͬ Darking WSP / Insert

St
k.

 / 
pc

s.

1 Bohrkopf Bohrstar head �^ Ϭϱϰ ϭϲ 1

2 Bohrstange 6 mm Boring bar 6 mm BS 06 16 T01 TC.. 06T1.. 1

Bohrstange 8 mm Boring bar 8 mm BS 08 16 T01 TC.. 06T1.. 1

Bohrstange 10 mm Boring bar 10 mm BS 10 16 T02 dC.. ϬϵϬϮ.. 1

Bohrstange 12 mm Boring bar 12 mm BS 12 16 T02 dC.. ϬϵϬϮ.. 1

Bohrstange 16 mm Boring bar 16 mm BS 16 16 T02 dC.. ϬϵϬϮ.. 1

3 �oŚrstange ϯϰ mm �oring ďar ϯϰ mm �^ ϯϰ ϭϲ dϬϰ TC.. 16T3.. 1

4 KasseƩe Cartridge �^ ϮCd dϬϰ TC.. 16T3.. 1

5 Buchse >ocation sleeve BS 16 M10 1

6 Inbusschlüssel 3 ,eǆagonal keǇ ϯ HK 03 1

Inbusschlüssel 5 ,eǆagonal keǇ ϱ HK 05 1

Inbusschlüssel 6 ,eǆagonal keǇ ϲ HK 06 1

Inbusschlüssel 8 ,eǆagonal keǇ ϴ HK 08 1

7 Schlüssel 6 dorǆ keǇ ϲ TK06 1

Schlüssel 7 dorǆ keǇ ϳ TK07 1

Schlüssel 15 dorǆ keǇ ϭϱ TK15 1

8 KasseƩenscŚrauďe Cartridge screw CS 10 25 1

1

2

3

4

5

67

8
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AUSBKHRS	dZE
BKRING KIdSØ 8 – 170BS 54 KIT TC 8-170

Beschreibung Description �eǌeicŚnung ͬ Darking WSP / Insert

St
k.

 / 
pc

s.

1 Bohrkopf Bohrstar head �^ Ϭϱϰ ϭϲ 1

2 Bohrstange 6 mm Boring bar 6 mm BS 06 16 T01 TC.. 06T1.. 1

Bohrstange 8 mm Boring bar 8 mm BS 08 16 T01 TC.. 06T1.. 1

Bohrstange 10 mm Boring bar 10 mm BS 10 16 T02 dC.. ϬϵϬϮ.. 1

Bohrstange 12 mm Boring bar 12 mm BS 12 16 T02 dC.. ϬϵϬϮ.. 1

Bohrstange 16 mm Boring bar 16 mm BS 16 16 T02 dC.. ϬϵϬϮ.. 1

3 �oŚrstange ϯϰ mm �oring ďar ϯϰ mm �^ ϯϰ ϭϲ dϬϰ TC.. 16T3.. 1

4 KasseƩe Cartridge �^ ϮCd dϬϰ TC.. 16T3.. 1

5 Gewicht Counterweight BS 2CW 1

6 >amelle Ͳ ^ Small plate BS SP 85 130 1

7 >amelle Ͳ D Medium plate BS SP 125 170 1

8 Buchse >ocation sleeve BS 16 M10 1

9 Einstellschlüssel �dũusting keǇ AK 03 1

10 InďusscŚlƺssel ϰ ,eǆagonal keǇ ϰ ,K Ϭϰ 1

Inbusschlüssel 5 ,eǆagonal keǇ ϱ HK 05 1

Inbusschlüssel 6 ,eǆagonal keǇ ϲ HK 06 1

Inbusschlüssel 8 ,eǆagonal keǇ ϴ HK 08 1

11 Schlüssel 6 dorǆ keǇ ϲ TK06 1

Schlüssel 7 dorǆ keǇ ϳ TK07 1

Schlüssel 15 dorǆ keǇ ϭϱ TK15 1

12 PlaƩenďefestigungsscŚrauďe Plate fiǆing screǁs D 27 21 ϰ
13 KasseƩenscŚrauďe Cartridge screw CS 10 25 1

14 Gewichtsschraube Counterweight screw CS 08 25 1

1

2

3

4

56
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8
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133

20
16

B
E

S
TE

LL
N

U
M

M
E

R
 / 

O
R

D
E

R
IN

G
 N

U
M

B
E

R
:

IN
HA

LT
CO

NT
EN

T
AU

SB
OH

RK
ÖP

FE
BO

RI
NG

 H
EA

DS
ZU

BE
HÖ

R
AC

CE
SS

OR
IE

S
W

EN
DE

SC
HN

EI
DP

LA
TT

EN
IN

DE
XA

BL
E I

NS
ER

TS
AU

FN
AH

M
EN

AR
BO

RS
AU

SB
OH

RS
ÄT

ZE
BO

RI
NG

 K
IT

TE
CH

NI
SC

HE
R 

TE
IL

TE
CH

NI
CA

L I
NF

OR
M

AT
IO

N

BS 54 KIT TC 8-210 AUSBKHRS	dZE
BKRING KIdSØ 8 - 210

Beschreibung Description �eǌeicŚnung ͬ Darking WSP / Insert

St
k.

 / 
pc

s.

1 Bohrkopf Bohrstar head �^ Ϭϱϰ ϭϲ 1

2 Bohrstange 6 mm Boring bar 6 mm BS 06 16 T01 TC.. 06T1.. 1

Bohrstange 8 mm Boring bar 8 mm BS 08 16 T01 TC.. 06T1.. 1

Bohrstange 10 mm Boring bar 10 mm BS 10 16 T02 dC.. ϬϵϬϮ.. 1

Bohrstange 12 mm Boring bar 12 mm BS 12 16 T02 dC.. ϬϵϬϮ.. 1

Bohrstange 16 mm Boring bar 16 mm BS 16 16 T02 dC.. ϬϵϬϮ.. 1

3 �oŚrstange ϯϰ mm �oring ďar ϯϰ mm �^ ϯϰ ϭϲ dϬϰ TC.. 16T3.. 1

4 KasseƩe Cartridge �^ ϮCd dϬϰ TC.. 16T3.. 1

5 Gewicht Counterweight BS 2CW 1

6 >amelle Ͳ ^ Small plate BS SP 85 130 1

7 >amelle Ͳ D Medium plate BS SP 125 170 1

8 >amelle Ͳ > Large plate BS SP 165 210 1

9 Buchse >ocation sleeve BS 16 M10 1

10 Einstellschlüssel �dũusting keǇ AK 03 1

11 InďusscŚlƺssel ϰ ,eǆagonal keǇ ϰ ,K Ϭϰ 1

Inbusschlüssel 5 ,eǆagonal keǇ ϱ HK 05 1

Inbusschlüssel 6 ,eǆagonal keǇ ϲ HK 06 1

Inbusschlüssel 8 ,eǆagonal keǇ ϴ HK 08 1

12 Schlüssel 6 dorǆ keǇ ϲ TK06 1

Schlüssel 7 dorǆ keǇ ϳ TK07 1

Schlüssel 15 dorǆ keǇ ϭϱ TK15 1

13 PlaƩenďefestigungsscŚrauďe Plate fiǆing screǁs D 27 21 ϰ
14 KasseƩenscŚrauďe Cartridge screw CS 10 25 1

15 Gewichtsschraube Counterweight screw CS 08 25 1

1

2

3

4
5

67
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13

14

15

1

2

3

4

5
6

7
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MKNdAGE DER BKHRKPPFE GRPSSE ϯϬϬ, ϰϬϬ UND ϱϬϬ
ASSEMBLz SzSdEM FKR LARGE BKRING HEADS

BEFESdIGUNG DES BKHRKKPFPFES ZUR AUFNAHME
Demontieren ^ie die ^pannscŚrauďen ;Pos. ϭͿ und scŚieďen ^ie die UnterͲ
teile des �oŚrkopfes ďis die ϰ serďindungsscŚrauďen erscŚeinen.
^etǌen ^ie die �ufnaŚme in den �nsatǌ auf dem �oŚrkopf ein. Zentrieren 
^ie die ^pannlocŚpositionen und ǌieŚen alle vier ^pannscŚrauďen fest.

MKNdAGE DER SCHIEBER ZUM BKHRKKPF
^cŚieďen ^ie die ^cŚieďer in die sͲEute im �oŚrkopf ďis in die Position 
ein͕ ǁenn die ^cŚieďerlocŚacŚse das >ocŚ in der einstellďaren DuƩer 
scŚneidet. �efestigen ^ie ^cŚrauďen ;Pos. ϭͿ und ǌieŚen sie leicŚt an. 
Diese Schrauben sichern die gleichmäßige Bewegung beider Schieber in 
der sͲEute gleicŚǌeitig. Zum ^cŚluss ƺďerprƺfen ^ie͕ oď sicŚ die ^cŚieďer 
reibungslos bewegen.

HKW dK FId dHE LARGE DIAMEdER BKRING HEAD KN dHE dAPER
Zemove tŚe position screǁs ;pos. ϭͿ and pusŚ along tŚe slides until tŚe 
four coupling screw sockets appear. Put together the taper face with 
tŚe four screǁ sockets over tŚe Śead͛s ďack end͕ tŚen fit and tigŚt tŚe ϰ 
coupling screws.

MKUNdING dHE SLIDES KN dHE HEAD
Insert ďotŚ slides into tŚe s guides͕ pusŚ tŚem along until tŚeǇ face tŚe 
nut tŚread Śoles. &it tŚe screǁs ;pos. ϭͿ and tigŚt tŚem ligŚtlǇ. dŚe funcͲ
tion of tŚese screǁs is dual͕ fiǆing tŚe slide into tŚe s guides and linking 
ďotŚ tŚe slide ǁitŚ tŚe ďronǌe lead nut. &inallǇ cŚeck tŚat tŚe slide ;slides 
in rougŚingͿ glide soŌlǇ. 
Attention͗ During the entire mounting process the brake screw  
;pos. ϮͿ must ďe released.

1

5

1

5

NACHBEARBEIdUNG ͬ FINISHING

SCHRUPPEN ͬ RKUGHING

Pos. 1
Pos. 1

Pos. 2
Pos. 2

Pos. 1
Pos. 1

Pos. 2
Pos. 2

M12X40
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dABELLE DER SCHNIddBEDINGUNGEN FmR AUSBKHREN
dABLE KF CUddING CKNDIdIKNS FKR BKRING

terkstoī
Material

EacŚďearďeitung ;mit einer PlaƩeͿ ͬ &inisŚ ďoring ;ǁitŚ single insertͿ ^cŚruppen ;mit ǌǁei PlaƩenͿ ͬ ZougŚ ďoring ;ǁitŚ douďle insertsͿ

Abmessung
Diameter

^cŚniƩgescŚǁinͲ
digkeit

Cuƫng speed 
V

c

Vorschub
Feed

fǌ

^cŚniƩtiefe
Cuƫng deptŚ

a
p

Abmessung
Diameter

^cŚniƩgescŚǁinͲ
digkeit

Cuƫng speed 
V

c

Vorschub
Feed

fǌ

Daǆ. ^cŚniƩtiefe
Daǆ Cuƫng deptŚ

a
p 
max

KK
HL

EN
Sd

KF
FS

dA
HL

CA
RB

KN
 Sd

EE
L

Ϯϰ ͳ ϯϬ ϭϭϬ ͳ ϭϰϬ
Ϭ͘Ϭϱ ͳ Ϭ͘ϭϱ

Ϭ͘Ϭϱ ͳ Ϭ͘ϯϬ
Ϯϰ ͳ ϯϬ ϭϭϬ ͳ ϭϰϬ Ϭ͘ϭϱ ͳ Ϭ͘Ϯϱ ϰ͘Ϯ

Ϯϵ ͳ ϰϬ

ϭϭϱ ͳ ϭϱϬ

Ϯϵ ͳ ϰϬ ϭϬϱ ͳ ϭϰϬ Ϭ͘ϭϱ ͳ Ϭ͘ϯϬ
ϱ͘ϳ

ϯϵ ͳ ϱϬ
Ϭ͘Ϭϲ ͳ Ϭ͘ϯϱ

ϯϵ ͳ ϱϬ

ϭϬϱ ͳ ϭϱϬ

Ϭ͘ϮϬ ͳ Ϭ͘ϯϬ
ϰϵ ͳ ϭϬϮ

Ϭ͘ϭϬ ͳ Ϭ͘ϮϬ
ϰϵ ͳ ϭϬϮ Ϭ͘Ϯϱ ͳ Ϭ͘ϯϱ

ϲ͘ϯϭϬϬ ͳ ϮϮϬ
Ϭ͘Ϭϳ ͳ Ϭ͘ϱϬ

ϭϬϬ ͳ ϮϮϬ
Ϭ͘ϯϬ ͳ Ϭ͘ϰϬ

ϮϮϬ ͳ  ϱϬϬ ϮϮϬ ͳ  ϱϬϬ

LE
GI

ER
UN

GS
Sd

AH
L

Sd
EE

LA
LL

Kz
S

Ϯϰ ͳ ϯϬ ϭϬϬ ͳ ϭϯϬ
Ϭ͘Ϭϱ ͳ Ϭ͘ϭϱ

Ϭ͘Ϭϱ ͳ Ϭ͘ϯϬ
Ϯϰ ͳ ϯϬ ϵϬ ͳ ϭϮϬ Ϭ͘ϭϱ ͳ Ϭ͘Ϯϱ ϰ͘Ϯ

Ϯϵ ͳ ϰϬ ϭϭϬ ͳ ϭϰϬ Ϯϵ ͳ ϰϬ

ϭϬϬ ͳ ϭϯϬ

Ϭ͘ϭϱ ͳ Ϭ͘ϯϬ
ϱ͘ϳ

ϯϵ ͳ ϱϬ

ϭϭϬ ͳ ϭϱϬ
Ϭ͘Ϭϲ ͳ Ϭ͘ϯϱ

ϯϵ ͳ ϱϬ Ϭ͘ϮϬ ͳ Ϭ͘ϯϬ
ϰϵ ͳ ϭϬϮ

Ϭ͘ϭϬ ͳ Ϭ͘ϮϬ
ϰϵ ͳ ϭϬϮ Ϭ͘Ϯϱ ͳ Ϭ͘ϯϱ

ϲ͘ϯϭϬϬ ͳ ϮϮϬ
Ϭ͘Ϭϳ ͳ Ϭ͘ϱϬ

ϭϬϬ ͳ ϮϮϬ
Ϭ͘ϯϬ ͳ Ϭ͘ϰϬ

ϮϮϬ ͳ ϱϬϬ ϮϮϬ ͳ ϱϬϬ
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Sd
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L
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NL
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dE
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Ϯϰ ͳ ϯϬ ϳϬ ͳ ϭϭϬ
Ϭ͘Ϭϳ ͳ Ϭ͘ϭϱ

Ϭ͘ϭϮ ͳ Ϭ͘ϯϱ
Ϯϰ ͳ ϯϬ ϲϵ ͳ ϵϬ Ϭ͘ϭϮ ͳ Ϭ͘ϮϬ ϰ͘Ϯ

Ϯϵ ͳ ϰϬ

ϴϬ ͳ ϭϭϬ

Ϯϵ ͳ ϰϬ

ϳϬ ͳ ϭϬϬ

Ϭ͘ϭϱ ͳ Ϭ͘Ϯϱ ϱ͘ϳ
ϯϵ ͳ ϱϬ

Ϭ͘ϮϬ ͳ Ϭ͘ϱϬ
ϯϵ ͳ ϱϬ

ϰϵ ͳ ϭϬϮ Ϭ͘ϭϬ ͳ Ϭ͘ϮϬ ϰϵ ͳ ϭϬϮ Ϭ͘ϮϬ ͳ Ϭ͘ϯϬ
ϲ͘ϯϭϬϬ ͳ ϮϮϬ

Ϭ͘ϭϮ ͳ Ϭ͘ϮϬ Ϭ͘Ϯϱ ͳ Ϭ͘ϳϱ
ϭϬϬ ͳ ϮϮϬ

Ϭ͘Ϯϱ ͳ Ϭ͘ϯϱ
ϮϮϬ ͳ ϱϬϬ ϮϮϬ ͳ ϱϬϬ

GU
SS

EI
SE

N
CA

Sd
 IR

KN

Ϯϰ ͳ ϯϬ ϭϱϬ ͳ ϯϬϬ
Ϭ͘Ϭϳ ͳ Ϭ͘ϭϱ

Ϭ͘ϭϮ ͳ Ϭ͘ϯϱ
Ϯϰ ͳ ϯϬ

ϲϬ ͳ ϭϭϬ

Ϭ͘ϮϬ ͳ Ϭ͘ϯϬ ϰ͘Ϯ
Ϯϵ ͳ ϰϬ

ϭϱϬ ͳ ϯϲϬ

Ϯϵ ͳ ϰϬ
Ϭ͘Ϯϱ ͳ Ϭ͘ϯϱ ϱ͘ϳ

ϯϵ ͳ ϱϬ
Ϭ͘ϮϬ ͳ Ϭ͘ϱϬ

ϯϵ ͳ ϱϬ
ϰϵ ͳ ϭϬϮ

Ϭ͘ϭϮ ͳ Ϭ͘ϮϬ
ϰϵ ͳ ϭϬϮ Ϭ͘ϯϬ ͳ Ϭ͘ϰϬ

ϲ͘ϯϭϬϬ ͳ ϮϮϬ
Ϭ͘Ϯϱ ͳ Ϭ͘ϳϱ

ϭϬϬ ͳ ϮϮϬ
Ϭ͘ϯϬ ͳ Ϭ͘ϰϱ

ϮϮϬ ͳ ϱϬϬ ϮϮϬ ͳ ϱϬϬ
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M
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M

IN
IU

M
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zS

Ϯϰ ͳ ϯϬ ϯϬ ͳ ϰϬ Ϭ͘Ϭϱ ͳ Ϭ͘ϭϱ
Ϭ͘ϭϮ ͳ Ϭ͘ϯϱ

Ϯϰ ͳ ϯϬ ϭϮϬ ͳ ϯϬϬ Ϭ͘ϮϬ ͳ Ϭ͘ϯϬ ϰ͘Ϯ
Ϯϵ ͳ ϰϬ

ϯϬ ͳ ϰϱ
Ϭ͘ϭϬ ͳ Ϭ͘ϮϬ

Ϯϵ ͳ ϰϬ

ϭϱϬ ͳ ϯϳϬ

Ϭ͘Ϯϱ ͳ Ϭ͘ϯϱ ϱ͘ϳ
ϯϵ ͳ ϱϬ

Ϭ͘ϮϬ ͳ Ϭ͘ϱϬ
ϯϵ ͳ ϱϬ

ϰϵ ͳ ϭϬϮ ϰϵ ͳ ϭϬϮ Ϭ͘ϯϬ ͳ Ϭ͘ϰϬ
ϲ͘ϯϭϬϬ ͳ ϮϮϬ

Ϭ͘ϭϬ ͳ Ϭ͘Ϯϱ Ϭ͘Ϯϱ ͳ Ϭ͘ϳϱ
ϭϬϬ ͳ ϮϮϬ Ϭ͘ϯϬ ͳ Ϭ͘ϰϱ

ϮϮϬ ͳ ϱϬϬ ϮϮϬ ͳ ϱϬϬ Ϭ͘ϯϬ ͳ Ϭ͘ϰϬ

dI
dA

N
dI

dA
NI

UM

Ϯϰ ͳ ϯϬ ϯϬ ͳ ϰϬ
Ϭ͘Ϭϳ ͳ Ϭ͘ϭϱ

Ϭ͘ϭϮ ͳ Ϭ͘ϯϱ
Ϯϰ ͳ ϯϬ Ϯϱ ͳ ϯϱ Ϭ͘ϭϮ ͳ Ϭ͘ϮϬ ϰ͘Ϯ

Ϯϵ ͳ ϰϬ

ϯϬ ͳ ϰϱ

Ϯϵ ͳ ϰϬ

ϯϬ ͳ ϰϬ

Ϭ͘ϭϱ ͳ Ϭ͘Ϯϱ ϱ͘ϳ
ϯϵ ͳ ϱϬ

Ϭ͘ϮϬ ͳ Ϭ͘ϱϬ
ϯϵ ͳ ϱϬ

ϰϵ ͳ ϭϬϮ
Ϭ͘ϭϬ ͳ Ϭ͘ϮϬ

ϰϵ ͳ ϭϬϮ Ϭ͘ϮϬ ͳ Ϭ͘ϯϬ
ϲ͘ϯϭϬϬ ͳ ϮϮϬ

Ϭ͘Ϯϱ ͳ Ϭ͘ϳϱ
ϭϬϬ ͳ ϮϮϬ

Ϭ͘ϮϬ ͳ Ϭ͘ϯϱ
ϮϮϬ ͳ ϱϬϬ ϮϮϬ ͳ ϱϬϬ

GE
H	

Rd
Ed

E L
EG

IE
RU

NG
HA

RD
EN

ED
 A

LL
Kz

S

Ϯϰ ͳ ϯϬ ϯϬ ͳ ϰϬ
Ϭ͘Ϭϳ ͳ Ϭ͘ϭϱ

Ϭ͘ϭϮ ͳ Ϭ͘ϯϱ
Ϯϰ ͳ ϯϬ Ϯϱ ͳ ϯϱ Ϭ͘ϭϮ ͳ Ϭ͘ϮϬ ϰ͘Ϯ

Ϯϵ ͳ ϰϬ

ϯϬ ͳ ϰϱ

Ϯϵ ͳ ϰϬ

ϯϬ ͳ ϰϬ

Ϭ͘ϭϱ ͳ Ϭ͘Ϯϱ ϱ͘ϳ
ϯϵ ͳ ϱϬ

Ϭ͘ϮϬ ͳ Ϭ͘ϱϬ
ϯϵ ͳ ϱϬ

ϰϵ ͳ ϭϬϮ
ϯϬ ͳ ϰϱ

ϰϵ ͳ ϭϬϮ Ϭ͘ϮϬ ͳ Ϭ͘ϯϬ
ϲ͘ϯϭϬϬ ͳ ϮϮϬ

Ϭ͘Ϯϱ ͳ Ϭ͘ϳϱ
ϭϬϬ ͳ ϮϮϬ

Ϭ͘ϮϬ ͳ Ϭ͘ϯϱ
ϮϮϬ ͳ ϱϬϬ ϮϮϬ ͳ ϱϬϬ
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HARDNESS CONVERSION TABLE

Festikeitsgrenze

Strength

[MPa]

Hćrte ͬ Hardness Festikeitsgrenze

Strength

[MPa]

Hćrte ͬ Hardness

BRINELL VICKERS ROCKWELL ROCKWELL BRINELL VICKERS ROCKWELL ROCKWELL

Rm HB HV HRB  HRC Rm HB HV HRB  HRC

285 86 ϵϬ ϭϭϵϬ  Ͳ 1190 ϯϱϮ ϯϳϬ  Ͳ ϯϳ͕ϳ

320 ϵϱ 100 ϱϲ͕Ϯ  Ͳ 1220 ϯϲϭ ϯϴϬ  Ͳ ϯϴ͕ϴ

350 105 110 ϲϮ͕ϯ  Ͳ 1255 ϯϳϭ ϯϵϬ  Ͳ ϯϵ͕ϴ

385 ϭϭϰ 120 ϲϲ͕ϳ  Ͳ 1290 ϯϴϬ ϰϬϬ  Ͳ ϰϬ͕ϴ

415 ϭϮϰ ϭϯϬ ϳϭ͕Ϯ  Ͳ 1320 ϯϵϬ ϰϭϬ  Ͳ ϰϭ͕ϴ

450 ϭϯϯ ϭϰϬ ϳϱ͕Ϭ  Ͳ 1350 ϯϵϵ ϰϮϬ  Ͳ ϰϮ͕ϳ

480 ϭϰϯ 150 ϳϴ͕ϳ Ͳ 1385 ϰϬϵ ϰϯϬ Ͳ ϰϯ͕ϲ

510 152 160 ϴϭ͕ϳ Ͳ 1420 ϰϭϴ ϰϰϬ Ͳ ϰϰ͕ϱ

545 162 ϭϳϬ ϴϱ͕ϴ Ͳ 1455 ϰϮϴ ϰϱϬ Ͳ ϰϱ͕ϯ

575 ϭϳϭ 180 ϴϳ͕ϭ Ͳ 1485 ϰϯϳ ϰϲϬ Ͳ ϰϲ͕ϭ

610 181 ϭϵϬ ϴϵ͕ϱ Ͳ 1520 ϰϰϳ ϰϳϬ Ͳ ϰϲ͕ϵ

640 ϭϵϬ 200 ϵϭ͕ϱ Ͳ 1555 ϰϱϲ ϰϴϬ Ͳ ϰϳ͕ϳ

675 ϭϵϵ 210 ϵϯ͕ϱ Ͳ 1595 ϰϲϲ ϰϵϬ Ͳ ϰϴ͕ϰ

705 ϮϬϵ 220 ϵϱ Ͳ 1630 ϰϳϱ 500 Ͳ ϰϵ͕ϭ

740 Ϯϭϵ ϮϯϬ ϵϲ͕ϳ Ͳ 1665 ϰϴϱ 510 Ͳ ϰϵ͕ϴ

770 228 ϮϰϬ ϵϴ͕ϭ  Ͳ 1700 ϰϵϰ 520  Ͳ ϱϬ͕ϱ

800 Ϯϯϴ 250 ϵϵ͕ϱ  Ͳ 1740 ϱϬϰ ϱϯϬ  Ͳ ϱϭ͕ϭ

820 ϮϰϮ 255 Ͳ Ϯϯ͕ϭ 1775 ϱϭϯ ϱϰϬ Ͳ ϱϭ͕ϳ

850 252 265  Ͳ Ϯϰ͕ϴ 1810 ϱϮϯ 550  Ͳ ϱϮ͕ϯ

880 261 Ϯϳϱ  Ͳ Ϯϲ͕ϰ 1845 ϱϯϮ 560  Ͳ ϱϯ͕Ϭ

900 266 280  Ͳ Ϯϳ͕ϭ 1880 ϱϰϮ ϱϳϬ  Ͳ ϱϯ͕ϲ

930 Ϯϳϲ ϮϵϬ  Ͳ Ϯϴ͕ϱ 1920 551 580  Ͳ ϱϰ͕ϭ

950 280 Ϯϵϱ Ͳ Ϯϵ͕Ϯ 1955 561 ϱϵϬ Ͳ ϱϰ͕ϳ

995 Ϯϵϱ ϯϭϬ  Ͳ ϯϭ͕Ϭ 1995 ϱϳϬ 600  Ͳ ϱϱ͕Ϯ

1030 ϯϬϰ ϯϮϬ  Ͳ ϯϮ͕Ϯ 2030 580 610  Ͳ ϱϱ͕ϳ

1060 ϯϭϰ ϯϯϬ Ͳ ϯϯ͕ϯ 2070 ϱϴϵ 620 Ͳ ϱϲ͕ϯ

1095 ϯϮϯ ϯϰϬ Ͳ ϯϰ͕ϰ 2105 ϱϵϵ ϲϯϬ Ͳ ϱϲ͕ϴ

1125 ϯϯϯ ϯϱϬ Ͳ ϯϱ͕ϱ 2145 608 ϲϰϬ Ͳ ϱϳ͕ϯ

1155 ϯϰϮ ϯϲϬ Ͳ ϯϲ͕ϲ 2180 618 650 Ͳ ϱϳ͕ϴ
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www.dormerpramet.com
youtube.com/dormerpramet

Argentina
T: 54 (11) 6777-6777
F: 54 (11) 4441-4467
info.ar@dormerpramet.com

Australia
T: 1300 131 274
F: +61 3 9238 7105
info.int@dormerpramet.com

Brazil
responsible for Bolivia, Panama, 
Chile, Paraguay, Colombia, Peru, 
Costa Rica, Uruguay, Ecuador,  
Venezuela, Guatemala
T: +55 11 5660 3000
F: +55 11 5667 5883
info.br@dormerpramet.com

Canada
T: (888) 336 7637
En Français: (888) 368 8457
F: (905) 542 7000
cs.canada@dormerpramet.com

Czech Republic 
responsible for export CEE: Albania, 
Belaurus, Bosnia - Herzegovina, Bulgaria, 
Croatia, Estonia, Kazakstan, Latvia, 
Lithuania, Macedonia, Montenegro, 
Romania, Serbia, Slovenia, Ukraine
T: +420 583 381 111
F: +420 583 215 401
info.cz@dormerpramet.com

Denmark
T: +46 35 16 52 00
F: +46 35 16 52 90
info.se@dormerpramet.com
Kundetjeneste
T: direkt 808 82106
F: direkt +46 35 16 52 90

Finland
T: +358 205 44 121
F: +358 205 44 5199
Asiakaspalvelu
T: suora 0205 44 7003
F: suora 0205 44 7004
info.fi@dormerpramet.com

France
T: +33 (0)2 47 62 57 01
F: +33 (0)2 47 62 52 00
info.fr@dormerpramet.com

Germany 
T: +49 9131 933 08 70
F: +49 9131 933 08 742
info.de@dormerpramet.com
 
Hungary 
T: +36-96 / 522-846
F: +36-96 / 522-847
info.hu@dormerpramet.com

China
T: +86 21 24160508
F: +86 54426315
info.cn@dormerpramet.com

India
T: +91 124 470 3825
info.in@dormerpramet.com

Italy 
solid tools:
T: +39 02 38 04 51
F: +39 02 38 04 52 43
info.it@dormerpramet.com
indexable tools:
T: +39 0523 55 19 11
F: +39 0523 55 18 00
info@impero-tools.com

Netherlands
T: +31 10 2080 240
F: +31 10 2080 282
info.nl@dormerpramet.com
responsible for Austria
T: +31 10 2080 212
F: +31 10 2080 282
info.at@dormerpramet.com
responsible for Belgium & Luxembourg
T: +32 3 440 59 01
F: +32 3 449 15 43
info.be@dormerpramet.com
responsible for Switzerland
T: +31 10 2080 212
F: +31 10 2080 282
info.ch@dormerpramet.com

New Zealand
T: +64 9 2735858
F: +64 9 2735857
info.int@dormerpramet.com

Norway 
T:+46 35 16 52 00
F:+46 35 16 52 90
info.se@dormerpramet.com
Kundeservice
T: direkt 800 10 113
F: direkt +46 35 16 52 90

Poland 
T: +48 32 78-15-890
F: +48 32 78-60-406
info.pl@dormerpramet.com

Russia
T: +7 495 775 10 28
info.ru@dormerpramet.com

Slovakia
T: +421 417 645 659
F:+421 417 637 449
info.sk@dormerpramet.com

Spain 
T: +34 935717722
F: +34 935717765
info.es@dormerpramet.com
responsible for Portugal
T: +351 21 424 54 21
F: +351 21 424 54 25
info.pt@dormerpramet.com

Sweden
responsible for Iceland
T: +46 (0) 35 16 52 00
F: +46 (0) 35 16 52 90
info.se@dormerpramet.com
Kundservice
T: direkt +46 35 16 52 96
F: direkt +46 35 16 52 90

United Kingdom
responsible for Ireland
T: 0870 850 4466
F: 0870 850 8866
info.uk@dormerpramet.com

United States of America
responsible for Mexico
T: (800) 877-3745 
F: (847) 783-5760
cs@dormerpramet.com

Rest of the World
Dormer Pramet International UK
T: +44 1246 571338
F: +44 1246 571339 
info.int@dormerpramet.com 

Dormer Pramet International CZ
T: +420 583 381 520
F: +420 583 215 401
info.int.cz@dormerpramet.com
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As a professional you can judge the quality 
of work by just looking at the chip. Our chip 
is a clean and uncomplicated shape that in 
itself tells a story. It is a clear and consistent 
signal and that’s why we use it as a symbol 
for being simply reliable.

Der Fachmann erkennt die Qualität der Arbeit bereits 
bei der Betrachtung der Späne. Deshalb haben wir
eine klare, schnörkellose Spanform als Logo gewählt.
Dieser Span steht stellvertretend für die Spanformen, 
welche bei der Bearbeitung mit Einsatz unserer
Produkte entstehen. Er spricht für sich und die hohe 
Zuverlässigkeit unserer Produkte. Simply reliable.
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	RCGT
	RCMH
	RCMT
	RCMW
	RCMX
	RCUM
	RNMG
	SCGT
	SCMT
	SCMW
	SNMA
	SNMG
	SNMM
	SNMX
	SNMX 25
	SPMR
	SPUN
	TCGT
	TCMT
	TCMW
	TNMA
	TNMG
	TNMM
	TPMR
	TPUN
	VBMT
	VCGT
	VCGX
	VCMT
	VCGW, VCMW
	VNMG
	WCGT
	WCMT
	WNMA
	WNMG
	WNMM
	KERAMIK / CERAMICS 
	CNGA
	CNGN
	CNGX
	DNGA
	DNGN
	RCGX
	RNGN
	SNGA
	SNGN
	SNGX
	SPGN
	TNGA
	TNGN
	TPGN
	VNGA
	WNGA

	KBN / CBN
	CCGW
	CNGA
	DCGW
	DNGA
	TCGW
	TNGA
	VBGW
	VNGA
	WNGA

	PKD / PCD
	CPGW
	DCGW
	DCMW
	VCMW

	ABSTECHEN, EINSTECHEN / PARTING, GROOVING
	LCMF 13
	LCMF 16
	LCMF 20
	LCMR 13
	LCMR 16
	LFMX
	LFUX
	TN ..ER/L ...ZZ DIN 471AUSSEN / EXTERNAL
	TN ..ER/L ...ZZ DIN 472INNEN / INTERNAL
	TN ..ER/L-RAUSSEN / EXTERNAL
	TN ..NR/L-RINNEN / INTERNAL

	GEWINDEDREHEN / THREADING
	METRISCH / METRIC 60°ISO 965/1-1980 VOLLPROFIL / FULL PROFILE  AUSSEN / EXTERNAL
	METRISCH / METRIC 60°ISO 965/1-1980 VOLLPROFIL / FULL PROFILE INNEN / INTERNAL
	METRISCH / METRIC 60°TEILPROFIL / PARTIAL PROFILE AUSSEN / EXTERNAL
	METRISCH / METRIC 60°TEILPROFIL / PARTIAL PROFILE INNEN / INTERNAL
	METRISCH / METRIC 60° - STEILPROFIL / PARTIAL PROFILE AUSSEN / EXTERNAL
	METRISCH / METRIC 60° - STEILPROFIL / PARTIAL PROFILE INNEN / INTERNAL
	WHITWORTH 55° ISO 228-1982VOLLPROFIL / FULL PROFILE AUSSEN / EXTERNAL
	WHITWORTH 55° ISO 228-1982VOLLPROFIL / FULL PROFIL EINNEN / INTERNAL
	WHITWORTH 55° ISO 228-1982TEILPROFIL / PARTIAL PROFILE AUSSEN / EXTERNAL
	WHITWORTH 55° ISO 228-1982TEILPROFIL / PARTIAL PROFILE INNEN / INTERNAL
	RD 30° DIN 405-1981VOLLPROFIL / FULL PROFILE AUSSEN / EXTERNAL
	RD 30° DIN 405-1981VOLLPROFIL / FULL PROFILE INNEN / INTERNAL
	APIVOLLPROFIL / FULL PROFILE AUSSEN / EXTERNAL
	APIVOLLPROFIL / FULL PROFILE INNEN / INTERNAL
	TR 30° DIN 103-1977, ISO 2901/3-1977VOLLPROFIL / FULL PROFILE AUSSEN / EXTERNAL
	TR 30° DIN 103-1977, ISO 2901/3-1977VOLLPROFIL / FULL PROFILE INNEN / INTERNAL
	TR 30° SVOLLPROFIL / FULL PROFILE AUSSEN / EXTERNAL
	TR 30° SVOLLPROFIL / FULL PROFILE INNEN / INTERNAL
	UN 60° / AMERICANA UN 60°SO 5864-1978, ANSI B1.1-1983VOLLPROFIL / FULL PROFILE AUSSEN / EXTERNAL
	UN 60° / AMERICANA UN 60°ISO 5864-1978, ANSI B1.1-1983VOLLPROFIL / FULL PROFILE INNEN / INTERNAL
	ACME 29° ANSI B1,5-1988VOLLPROFIL / FULL PROFILE AUSSEN / EXTERNAL
	ACME 29° ANSI B1,5-1988VOLLPROFIL / FULL PROFILE INNEN / INTERNAL
	BSPTISO 228/1 35 21 1959, ISO 7/1VOLLPROFIL / FULL PROFILE AUSSEN / EXTERNAL
	BSPTISO 228/1 35 21 1959, ISO 7/1VOLLPROFIL / FULL PROFILE INNEN / INTERNAL
	NPT ANSI B1.1-1983VOLLPROFIL / FULL PROFILE AUSSEN / EXTERNAL
	NPT ANSI B1.1-1983VOLLPROFIL / FULL PROFILE INNEN / INTERNAL


	TECHNISCHER TEIL / TECHNICAL INFORMATION

	FRÄSEN / MILLING
	INHALT / CONTENT
	NAVIGATOR
	PLANFRÄSER / FACE MILLING CUTTERS
	SHN06
	SHN06
	S45HN06
	S45HN09
	S45OD05D
	S45OD06D
	S45OE06Z
	SSE09
	S45SE09F
	S45SN12Z
	S57PN13
	C60HN09
	S60LN15C
	F60SB22X
	W60SP25P
	CSC
	C90SC

	ECKFRÄSER / SHOULDER END MILLING CUTTERS
	SAD07D
	SAD07D
	SAD11E
	SAD11E
	S90AD11E
	SAD16E
	SAD16E
	S90AD16E
	CAD15
	CAD15
	C90AD15
	SAP10D
	S90AP10D
	SAP16D
	S90AP16D
	SLN12
	SLN12
	S90LN12
	S90LN16
	SSO09
	S90SO09
	S90SD12
	F90TB27X
	W90SP25P
	W90XO12

	WALZENSTIRNFRÄSER&SCHEIBENFRÄSER / SQUARE SHOULDER&SLOT MILLING CUTTERS
	J-SAD11E
	T-S90AD11E
	J-SAD16E
	J-S90AD16E
	J-CSD12X
	C90SD12X
	SLSN
	SSAP
	SSAP-A
	2416-E
	S90SN
	S90SN-R
	S90CN(XN)
	S90CN(XN)-R

	KOPIERFRÄSER / COPY MILLING CUTTERS
	SMORC
	B-SRD
	SCRD
	SCMORD
	SPD09
	S19PD09-C
	SZD
	SZD
	SMOZD
	L2-SZP
	L2-SZP modular
	K3-CXP
	K3-CXP modular
	SRC-A
	K2-SRC
	K2-SLC
	SVC22C
	SVC22C modular
	S90VC22C

	FRÄSER FÜR SPEZ. ANWENDUNGEN / CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION
	SSD09
	N-SSO09
	2516
	2636
	SxxXP
	SCC

	WENDESCHNEIDPLATTEN / INSERTS
	ADEW 12
	ADEX-FA
	ADEX 16-FM
	ADEX-HF
	ADKT 15
	ADKX 15
	ADMX 07
	ADMX 11
	ADMX 16
	APET 15
	APET 16-FA
	APEW 15
	APKT 10-FA
	APKT 10-M
	APKT 16
	CCMX-TS1
	CNHQ 10
	CNM
	HNEF 09
	HNGX 06
	HNGX 09
	HNMF 09
	LC12-CH
	LC12-RE
	LC12-RI
	LC12-KP (KPF)
	LC12-KP (KPF)
	LNET 16
	LNEX
	LNGU 12
	LNGU 16
	LNGX 12
	LNMU 16
	ODEW 06
	ODMT
	ODMX 06
	OEHT 06
	OFKR 07-M
	PDKT 09-FM
	PDKX 09-FM
	PDMW 09
	PDMX 09
	PNMQ 13
	PNMU 13-M
	RC(F)
	RCMT
	RDET
	RDEW
	RDEX-12
	RDGT
	RDMX
	REHT 16
	RPET 12
	RPET 15-M
	RPEW 12
	RPEW 15
	RPEX-12
	SBKX 22
	SBMR 22
	SCKR-F
	SDEW 09
	SDEX 09-74
	SDGX 12-FM
	SDMT 12
	SDMX 12-M
	SEEN
	SEER
	SEET 09
	SEET 12
	SEET 12-FA
	SEET 12-PM
	SEEW 12
	SEMT 09
	SNET
	SFCN 12
	SNGX 13
	SNHF-M
	SNHN
	SNHQ AZ
	SNHQ 12 TRL
	SNKT 12-M
	SNKX
	SNMT 12
	SNUN
	SOMT 09
	SPET 12 AD
	SPET 12 S
	SPEW 12 AD
	SPGN
	SPGN 25 DZSR
	SPKN EDE
	SPKN EDS
	SPKR
	SPKX
	SPUN
	SPUN S
	TBMR 27
	TCMT 16-FM
	TNJF 12
	TPCN 16
	TPKN ER
	TPKN SR
	TPKR
	TPUN
	VCGT 22-FA
	XDHW
	XEHT 06
	XNGX
	XNHQ
	XOEN 12
	XOEN 12 NH
	XP-FM
	XPHT 16
	ZDCW
	ZDEW 12
	ZP
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	BOHREN UND AUSBOHREN / HOLE-MAKING
	TEIL I – BOHREN / PART I – DRILLING
	INHALT / CONTENT
	VOLLHARTMETALLBOHRER / SOLID DRILLS
	TYP / TYPE 303DS
	TYP / TYPE 303DA
	TYP / TYPE 303DA-M
	TYP / TYPE 305DA
	TYP / TYPE 305DA-M
	TYP / TYPE 308FA
	TYP / TYPE 303TA
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	BOHRER MIT WENDESCHNEIDPLATTEN / INDEXABLE DRILLS
	TYP / TYPE 802D
	TYP / TYPE 803D
	TYP / TYPE 804D
	TYP / TYPE 805D

	VERSTELLBARE BOHRBUCHSE / ADJUSTABLE SLEEVE
	EP

	WENDESCHNEIDPLATTEN / INDEXABLE CUTTING INSERTS
	SCET
	XPET
	WCMT
	WCMX

	SCHNITTBEDINGUNGEN / CUTTING CONDITIONS
	TECHNISCHER TEIL / TECHNICAL INFORMATION

	TEIL II – AUSBOHREN / PART II – BORING 
	INHALT / CONTENT
	AUSBOHRKÖPFE / BORING HEADS
	D75
	D75-C
	D75-BB
	D90
	D90-C
	D90-BB
	A75
	A75-C
	A75-BB
	A90
	A90-C
	A90-BB
	MIKROKOPF / HEAD
	STANGEN / BARS
	STANGEN / BARS A 042

	ZUBEHÖR / ACCESSORIES
	KASSETTEN / CARTRIDGES
	FASKOPF / CHAMFERING HEADS

	WENDESCHNEIDPLATTEN / INDEXABLE CUTTING INSERTS
	CCGT
	CCGW CBN
	CCMT
	CNGA CBN
	CNMG
	DCGT
	DCGW CBN
	DCMT
	DCMW PCD
	EPMT
	SCGT
	SCMT
	TCMT
	WCGT
	WCMT

	AUFNAHMEN / ARBORS
	DIN 69871
	MAS BT
	HSK
	DIN 2080
	MORSE
	DIN 1835 - WELDON
	VERLÄNGERUNGEN / EXTENSIONS
	REDUZIERUNGEN / REDUCERS
	ADAPTER / ADAPTOR

	AUSBOHRSÄTZE / BORING KIT
	BS 54 KIT RC 8-043
	BS 54 KIT RC 8-100
	BS 54 KIT RC 8-170
	BS 54 KIT RC 8-210
	BS 54 KIT TC 8-043
	BS 54 KIT TC 8-100
	BS 54 KIT TC 8-170
	BS 54 KIT TC 8-210

	TECHNISCHER TEIL / TECHNICAL INFORMATION
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