


DREHEN · GEWINDEDREHEN · FRÄSEN
Turning · Threading · Milling

DE
Seit 1939 entwickelt  Angelo Ghezzi & C. Spa Produkte und bietet 

Dienstleistungen zur Reduzierung von Kosten und Produktionszeiten 

für seine Kunden an. Jetzt wurde das bisherige Talicarb-Programm 

um neue Werkzeuge und Wendeschneidplatten erweitert, d.h.neue 

Werkzeuge und neue Wendeplatten für jeden Produktionsbedarf. Die 

neuen Hartmetall-Qualitäten mit einer dreilagen Beschichtung CVD-

PVD bieten eine verbesserte Leistung, über eine breite Palette von 

Materialien sowohl beim Schruppen als auch beim Schlichten. Auf 

Steigerung, der Produktivität Ihrer Werkzeugmaschinen. Sie werden 

immer wettbewerbsfähiger auf dem Weltmarkt. Vertrauen Sie Angelo 

Ghezzi & Spa mit seinem technisch-kaufmännischen Personal das Sie 

jeden Tag gerne unterstützt und Ihnen die beste Werkzeugauswahl 

vorschlägt. Ihr Erfolg ist unser Ziel!

EN
Since 1939 Angelo Ghezzi & C. Spa has been designing products and 

services to reduce costs and production times for its customers. Today 

even more, the Talicarb program of indexable tools is enriched with new 

tools and new inserts to meet every production need. The new carbide 

the productivity of  your machine tools to be increasingly competitive 

on the global market. For more information, rely on Angelo Ghezzi & C 

suggest the best choice. Your success is our goal!
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Kompetenzfelder

UNTERSCHIEDLICHE BRANCHEN, UNTERSCHIEDLICHE 
HERAUSFORDERUNGEN.

MEDIZINTECHNIK
Medical

Aufgrund unserer Kenntnisse des Bearbeitungsprozesses untersuchen und entwickeln wir Lösungen 

und Anwendungen für viele Industriebereiche, von der Automobilindustrie bis zur allgemeinen Bearbei-

tung. Wir verfügen über die erforderlichen Fähigkeiten, um verschiedenen Endbearbeitungsproblemen 

zu begegnen und alle Produktionsanforderungen zu erfüllen. 
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ISO BEZEICHNUNGEN FÜR WENDESCHNEIDPLATTEN

m

d
d

m

s Dreieckige Wendeschneidplatte mit einer Facette
( sekundäre Schneide ) 

Sy
m

bo
l

m (mm) d (mm) s (mm) Detaillierte Abmessung des Einsatzes der Klasse M
Höhentoleranzen der Wendeschneidplatte (mm)

A ±0.005 ±0.025 ±0.025 Innen-
kreisF ±0.005 ±0.013 ±0.025

C ±0.013 ±0.025 ±0.025 6.35 ±0.08 - - - -

H ±0.013 ±0.013 ±0.025 9.525 ±0.08 ±0.08 ±0.11 ±0.10 ±0.13

E ±0.025 ±0.025 ±0.025 12.70 ±0.13 ±0.13 ±0.13 ±0.15 -

G ±0.025 ±0.025 ±0.13 15.875 ±0.15 ±0.15 ±0.15 ±0.18 -

J ±0.005 ±0.05~±0.13 ±0.025 19.05 ±0.15 ±0.15 ±0.15 ±0.18 -

K* ±0.013 ±0.05~±0.13 ±0.025 25.40 - ±0.18 - - -

L* ±0.025 ±0.05~±0.13 ±0.025 31.75 - ±0.25 - - -

M* ±0.08~±0.20 ±0.05~±0.13 ±0.13 Innenkreis Toleranz in ( mm )

N* ±0.08~±0.20 ±0.05~±0.13 ±0.025 Innen-
kreisU* ±0.13~±0.38 ±0.08~±0.25 ±0.13

*In der Regel sind alle Seiten der 
Wendeschneidplatten gesintert.

Die Toleranz unterscheidet sich je nach 
Grösse der Wendeschneidplatten .

in der Tabelle rechts. 

6.35 ±0.05 - - - -

9.525 ±0.05 ±0.05 ±0.05 ±0.05 ±0.05

12.70 ±0.08 ±0.08 ±0.08 ±0.08 ±0.08

15.875 ±0.10 ±0.10 ±0.10 ±0.10 ±0.10

19.05 - - - - ±0.10

25.40 - ±0.13 - - ±0.10

31.75 - ±0.20 - - ±0.12

3 - Toleranz

IS
O C N M G

4 - Wendeplatten Symbol

Sy
m

bo
l

Typ Bohrung Typ Spanbrecher Form

Sy
m

bo
l

Typ Bohrung Typ Spanbrecher Form

Sy
m

bo
l

Typ Bohrung Typ Spanbrecher Form

W

M
it 

Bo
hr

un
g

Bohrung 
mit 

Senkung ( 
40°-60° )

Ohne 
Spanbrecher      H

M
it 

Bo
hr

un
g

Bohrung mit 
Senkung ( 
70°-90° )

Spanbrecher an 
einer Seite      G M

it 
Bo

hr
un

g

Foro 
Tondo

Spanbrecher 
an beiden 

Seiten

T Spanbrecher an 
einer Seite      C Bohrung 

mit 
doppelter 
Senkung ( 
70°-90° )

Ohne 
Spanbrecher   N

O
hn

e 
Bo

hr
un

g

- Ohne 
Spanbrecher      

Q Bohrung 
mit 

doppelter 
Senkung ( 
40°-60° )

Ohne 
Spanbrecher J

Spanbrecher 
an beiden 

Seiten
R -

Spanbrecher 
an einer 

Seite
     

U
Spanbrecher 

an beiden 
Seiten

A

Bohrung

Ohne 
Spanbrecher      F -

Spanbrecher 
an beiden 

Seiten

B
Bohrung mit 

Senkung ( 
70°-90° )

Ohne 
Spanbrecher      M Spanbrecher an 

einer Seite      X - - - Auf Anfrage

H M

O 135º V

P W

S L

T A

C B

D K

E R

F X Speziell

1 - Wendeplatten Form

A B C D E

3º 5º 7º 15º 20º

F G N P O

Anderer Freiwinkel

2 - Freiwinkel
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R’s V’s D’s C’s S’s T’s W’s

Ø CI

mm

- 06 04 - 03 06 02 3,97

- 08 05 04 04 08 L3 4,76

- 09 06 05 05 09 03 5,56

06** - - - - - - 6,00

06* 11 07 06 06 11 04 6,35

07* 13 09 08 07 13 05 7,94

08* - - - - - - 8,00

09* 16 11 09 09 16 06 9,525

10** - - - - - - 10,00

12** - - - - - - 12,00

12* 22 15 12 12 22 08 12,70

15* 27 19 16 15 27 10 15,875

16** - - - - - - 16,00

19* 33 23 19 19 33 13 19,05

20** - - - - - - 20,00

25** - - - - - - 25,00

25* 44 31 25 25 44 17 25,40

31* 54 38 32 31 54 21 31,75

32** - - - - - - 32,00

5 - Wendeplatten grössen Symbol

6 - Wendeplatten dicke Symbol

ISO mm

01 1.59

T1 1.98

02 2.38

03 3.18

T3 3.97

04 4.76

05 5.56

06 6.35

07 7.94

09 9.52

12 12.70

7 - Wendeplatten Radius Symbol

ISO mm

00 Spigolo vivo

01 0.10

02 0.20

04 0.40

08 0.80

12 1.2

16 1.6

20 2.0

24 2.4

28 2.8

32 3.2

00 (M0/Metrisch) Runde 
Wendeplatte 

** Nur metrische Bezeichnung
( Radiusbezeichnung ist MO )

Nach internationalem Standard
ISO 1832-2012 (E).

"Bezeichnung: Wendeschnedplat-
tenplatten für Schneidwerkzeuge"

N
EG

AT
IV

ER
 S

PA
N

BR
EC

H
ER

8 - Spanbrecher Geometrien 

MA MF LC MS SF

  PM MR ST SS HR

HY HS HZ

12 04 08 SF

PO
SI

TI
VE

R 
SP

AN
BR

EC
H

ER

FP BO FM FK   MW 

MP MM MK FS LN
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INSERT DESIGNATION ISO SYSTEM

m

d
d

m

s Triangular inserts with a facet
(secondary cutting edge)

Sy
m

bo
l

m (mm) d (mm) s (mm) Detailed dimension of M class insert
Insert height Tolerances (mm)

A ±0.005 ±0.025 ±0.025 Inscribed
circleF ±0.005 ±0.013 ±0.025

C ±0.013 ±0.025 ±0.025 6.35 ±0.08 - - - -

H ±0.013 ±0.013 ±0.025 9.525 ±0.08 ±0.08 ±0.11 ±0.10 ±0.13

E ±0.025 ±0.025 ±0.025 12.70 ±0.13 ±0.13 ±0.13 ±0.15 -

G ±0.025 ±0.025 ±0.13 15.875 ±0.15 ±0.15 ±0.15 ±0.18 -

J ±0.005 ±0.05~±0.13 ±0.025 19.05 ±0.15 ±0.15 ±0.15 ±0.18 -

K* ±0.013 ±0.05~±0.13 ±0.025 25.40 - ±0.18 - - -

L* ±0.025 ±0.05~±0.13 ±0.025 31.75 - ±0.25 - - -

M* ±0.08~±0.20 ±0.05~±0.13 ±0.13 Inscribed circle Tolerances (mm)

N* ±0.08~±0.20 ±0.05~±0.13 ±0.025 Inscribed
circleU* ±0.13~±0.38 ±0.08~±0.25 ±0.13

*As a rule, the sides of these inserts 

insert size, for the accuracy of class M, 
refer to the table on the right.

6.35 ±0.05 - - - -

9.525 ±0.05 ±0.05 ±0.05 ±0.05 ±0.05

12.70 ±0.08 ±0.08 ±0.08 ±0.08 ±0.08

15.875 ±0.10 ±0.10 ±0.10 ±0.10 ±0.10

19.05 - - - - ±0.10

25.40 - ±0.13 - - ±0.10

31.75 - ±0.20 - - ±0.12

3 - Tolerances symbol

IS
O C N M G

4 - Insert symbol

sy
m

bo
l

Type Hole type Chipbreaker Shape

sy
m

bo
l

Type Hole type Chipbreaker Shape

sy
m

bo
l

Type Hole type Chipbreaker Shape

W

w
ith

 h
ol

e

Round 
hole / one 

countersink 
(40º~60º)

Without 
chipbre-

aker
     H

w
ith

 h
ol

e

Round hole 
/ one 

countersink 
(70º~90º)

Chipbreaker 
on one side      G w

ith
 

ho
le Round 

hole

Chipbre-
aker on 

both sides

T Chipbreaker 
on one side      C

Round hole 
/ double 

countersink 
(70º~90º)

Without 
chipbre-

aker
  N

w
ith

ou
t h

ol
e

- Without 
chipbreaker      

Q
Round hole 

/ double 
countersink 

(40º~60º)

Without 
chipbre-

aker
J

Chipbre-
aker on 

both sides
R -

Chipbre-
aker

on one side
     

U
Chipbre-
aker on 

both sides
A

Round hole

Without 
chipbre-

aker
     F -

Chipbre-
aker on 

both sides

B
Round hole 

/ one 
countersink 

(70º~90º)

Without 
chipbre-

aker
     M Chipbreaker 

on one side      X - - - On request

H M

O 135º V

P W

S L

T A

C B

D K

E R

F X Special

1 - Insert shape symbol

A B C D E

3º 5º 7º 15º 20º

F G N P O

Other 
clearance angle

2 - Normal clearance symbol
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R’s V’s D’s C’s S’s T’s W’s

Ø CI

mm

- 06 04 - 03 06 02 3,97

- 08 05 04 04 08 L3 4,76

- 09 06 05 05 09 03 5,56

06** - - - - - - 6,00

06* 11 07 06 06 11 04 6,35

07* 13 09 08 07 13 05 7,94

08* - - - - - - 8,00

09* 16 11 09 09 16 06 9,525

10** - - - - - - 10,00

12** - - - - - - 12,00

12* 22 15 12 12 22 08 12,70

15* 27 19 16 15 27 10 15,875

16** - - - - - - 16,00

19* 33 23 19 19 33 13 19,05

20** - - - - - - 20,00

25** - - - - - - 25,00

25* 44 31 25 25 44 17 25,40

31* 54 38 32 31 54 21 31,75

32** - - - - - - 32,00

5 - Insert size symbol

6 - Insert thickness symbol

ISO mm

01 1.59

T1 1.98

02 2.38

03 3.18

T3 3.97

04 4.76

05 5.56

06 6.35

07 7.94

09 9.52

12 12.70

7 - Insert corner symbol

ISO mm

00 Sharp nose

01 0.10

02 0.20

04 0.40

08 0.80

12 1.2

16 1.6

20 2.0

24 2.4

28 2.8

32 3.2

00 (M0/metric) Round insert

** Metric designation only 
(Radius Designation is M0)

According to International Standard 
ISO 1832 - 2012(E)

“Indexable inserts for 
cutting tools - Designation”

N
EG

AT
IV

E 
CH

IP
BR

EA
KE

RS

8 - Chipbreaker geometries

MA MF LC MS SF

  PM MR ST SS HR

HY HS HZ

12 04 08 SF

PO
SI

TI
VE

 C
H

IP
BR

EA
KE

RS

FP BO FM FK   MW 

MP MM MK FS LN
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SP
AN

BR
EC

H
ER

Ch
ip

br
ea

ke
r

W
EN

D
ES

CH
N

EI
D

-
PL

A
TT

EN
 F

O
RM

Ex
am

pl
e 

in
se

rt

BE
A

RB
EI

TU
N

G
O

pe
ra

tio
n

M
at

er
ia

l G
ru

pp
e

M
at

er
ia

ls
 G

ro
up

KONTINUIERLICHER 
SCHNITT

Continuous Cutting

VARIABELER 
SCHNITT

Variable Depth of Cut

UNTERBROCHENER 
SCHNITT

Interrupted cut

MF SCHLICHTEN
Finishing

P • TCU515/TCP-P15 TCU515/TCP-P25 TCU525/TCP-P40

M - - -

K - - -

N - - -

S - - -

LC
FEINSCHLICHTEN 
BIS SCHLICHTEN
Medium to 

P • TCU515/TCP-P15 TCU515/TCP-P25 TCU525/TCP-P40

M - - -

K - - -

N - - -

S - - -

MS
MITTLERE 
BEARBEITUNG 
Medium

P - - -

M • - TCM720/TCM-M25 -

K - - -

N • TCN010 TCN010 -

S • TCM720/TCM-M25 TCM720/TCM-M40 -

SF
FEINSCHLICHTEN 
BIS SCHLICHTEN
Medium to 

P - - -

M • TCP710/TCM-M15 TCP710/TCM-M25 TCM720/TCM-M40

K - - -

N - - -

S • TCP710/TCM-M25 TCP710/TCM-M25 TCM720/TCM-M40

PM

MITTLERE 
BEARBEITUNG 
Medium

P • TCP-P15 TCP-P25 TCP-P40

M • TCM-M15 TCM-M25 TCM-M40

K

N

S

MR
MITTLERE 
BEARBEITUNG 
Medium

P • TCU515/TCP-P15 TCU525/TCP-P25 TCU540/TCP-P40

M - - -

K - - -

N - - -

S - - -

ST
MITTLERE 
BEARBEITUNG 
Medium

P - - -

M - - -

K • TCK510 TCK520 TCK520

N - - -

S - - -
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AUSWAHLHILFE FÜR NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Selection Guide for Negative Inserts
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KONTINUIERLICHER 
SCHNITT

Continuous Cutting

VARIABELER 
SCHNITT

Variable Depth of Cut

UNTERBROCHENER 
SCHNITT

Interrupted cut

SS

MITTLERE 
BEARBEITUNG 
BIS SCHRUPPEN
Medium to 
Roughing

P - - -

M • TCP710TCM-M15 TCP710/TCM-M25 TCM720/TCM-M40

K - - -

N - - -

S TCP720/TCM-M25 TCP720/TCM-M25 TCM720/TCM-M40

HM SCHRUPPEN
Roughing

P • - TCU525 TCU540

M • - TCU525 -

K - - -

N - - -

S - - -

HR SCHRUPPEN
Roughing

P • TCU515/TCP-P15 TCU525/TCP-P25 TCU540/TCP-P40

M • TCU515/TCP-P15 TCU525/TCP-P25 TCU540/TCP-P40

K • TCU525/TCP-P25 TCU540/TCP-P40 TCU540/TCP-P40

N - - -

S - - -

..NM - 
HY

SCHWERES 
SCHRUPPEN
Heavy 
Roughing

P - - -

M • - TCU525/TCP-P25 TCU540/TCP-P40

K - - -

N - - -

S - - -

..NM - 
HS

SCHWERES 
SCHRUPPEN
Heavy 
Roughing

P • TCU525/TCP-P25 - -

M • TCU525/TCM-M15 - -

K - - -

N - - -

S - - -

..NM - 
HZ

SCHWERES 
SCHRUPPEN
Heavy 
Roughing

P • TCU525/TCP-P25 TCU525/TCP-P25 TCU540/TCP-P40

M - - -

K • TCK520 TCK520 TCU540/TCP-P40

N - - -

S - - -
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KONTINUIERLICHER 
SCHNITT

Continuous Cutting

VARIABELER 
SCHNITT

Variable Depth of Cut

UNTERBROCHENER 
SCHNITT

Interrupted cut

FP FEINSCHLICHTEN
Fine Finishing

P • TCU515/TCP-P15 TCU515/TCP-P25 TCU525/TCP-P40

M - - -

K - - -

N - - -

S - - -

BO FEINSCHLICHTEN
Fine Finishing

P - - -

M • TCP710/TCM-M15 TCP710/TCM-M25 TCM720/TCM-M40

K - - -

N - - -

S - - -

FM FEINSCHLICHTEN
Fine Finishing

P - - -

M • TCP710/TCM-M15 TCP720/TCM-M25 TCS725/TCM-M40

K - - -

N - - -

S • TCP710/TCM-M15 TCP720/TCM-M25 TCS725/TCM-M40

FK FEINSCHLICHTEN
Fine Finishing

P - - -

M - - -

K • TCK510 TCK510 TCK520

N - - -

S - - -

MW*

MITTLERE 
BEARBEITUNG 
Medium

P - - -

M - - -

K • TCK510 - -

N - - -

S - - -

MP
MITTLERE 
BEARBEITUNG 
Medium

P • TCU515/TCP-P15 TCU515/TCP-P25 TCU525TCP-P40

M - - -

K - - -

N - - -

S - - -

AUSWAHLHILFE FÜR POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Selection Guide for Positive Inserts

* Flache Wendeschneidplatten ohne Spanbrechergeometrie | Flat land insert without chipbreaker geometry
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KONTINUIERLICHER 
SCHNITT

Continuous Cutting

VARIABELER 
SCHNITT

Variable Depth of Cut

UNTERBROCHENER 
SCHNITT

Interrupted cut

MM
MITTLERE 
BEARBEITUNG 
Medium

P - - -

M • TCP710/TCM-M15 TCP720/TCM-M25 TCS725/TCM-M40

K - - -

N - - -

S • TCP710/TCM-M15 TCP720/TCM-M25 TCS725/TCM-M40

MK SCHLICHTEN
Finishing

P - - -

M - - -

K • TCK510 TCK520 TCK520

N - - -

S - - -

FS
FEINSCHLICHTEN
BIS SCHLICHTEN
Fine Finishing 
to Finishing

P - - -

M • TCP710/TCM-M15 TCP720/TCM-M25 TCM720/TCM-M40

K - - -

N - - -

S • TCP710/TCM-M15 TCM720/TCM-M40 -

LN
FEINSCHLICHTEN
BIS SCHLICHTEN
Fine Finishing 
to Finishing

P - - -

M - - -

K - - -

N • TCN010 TCN010 TCN010

S - - -
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T C P P 15

MARKE | BRAND

T Talicarb

WENDESCHNEIDPLATTEN MATERIAL | INSERT MATERIAL 

C Hartmetall| Solide Carbide

B Polykristalline kubische Bornitridspitzen| Polycristaline-Cubic-Boron-Nitride tips

P Polykristalline Spitzen| Polycristaline Tip

MATERIAL GRUPPEN | MATERIALS GROUP

P P STAHL| STEEL

M ROST- UND SÄUREBESTÄNDIGER STAHL| STAINLESS STEEL

K GRAUGUSS| CAST IRON

N NE METALLE| NON FERROUS

S HITZEBESTÄNDIGE LEGIERUNGEN| HEAT RESISTANT ALLOYS

H GEHÄRTETE WERKSTOFFE| HARDENED MATERIALS

U UNIVERSALBEARBEITUNG| UNIVERSAL MACHINING

F GEWINDEBEARBEITUNG| THREADING MACHINING

BESCHICHTUNG TYP | COATING TYPE

0 UNBESCHICHTET| UNCOATED

1 PCBN

5 BLACK CVD

6 PVD TIAIN

7 PVD AITIN

8 DIAMANT| DIAMOND

P P CVD GOLD

M CVD SILVER

S PVD - Hitzebeständige Legierungen| Heat Resistant Alloys

EINSATZBEREICH | APPLICATION RANGE

5 HART FEINSCHLICHTEN| FINE FINISHING

10 HARDEST SCHLICHTEN| FINISHING

15 15

20 MITT. BEARB. BIS SCHRUPPEN| MEDIUM TO ROUGHING

25

30 SCHRUPPEN| ROUGHING

35

40

45 ZÄH SCHWERES SCHRUPPEN| HEAVY ROUGHING

50 TOUGHEST
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SORTENBESCHREIBUNGS SYSTEM
Grade Designation System
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SORTENBESCHREIBUNG
Grade Description

CVD
QUALITÄT | Grade BESCHREIBUNG | Description

  

TCP P15

Dreifachebeschichtung TiCN + Al2O3 + TiN. Die TiCN Schicht ist geeignet 
für höhere mechanische Ermüdungsbeständigkeit. Die Schicht 
AL2O3 erhöht die Wärmebeständigkeit. Das helle TiN erleichtert die 
Verschleißerkennung und verringert den Reibungskoeffizienten. 
Nützlich für mittlere und hohe Schnittgeschwindigkeiten für Stahl 
und Gusseisen unter kontinuierlichen Schnittbedingungen. 

Triple coating with columnar TiCN for mechanical strength. Al2O3 for heat 
resistance TiN to have a  smooth surface and an easier wear control. Suitable 
for medium to high continuous cutting speed on steel and cast iron.

Al2O3

TiCN

TiN

  
  

TCP P25

Dreifache Beschichtung auf einem Substrat, dass geeignet ist für 
kontinuierliche oder leicht unterbrochene Schnitte bei mittlerer 
Schnittgeschwindigkeit. 
Geeignet für Stähle. 

Triple coating on a substrate suitable for continuous or light interrupted 
cutting with medium cutting speed. Suitable for steels.

Al2O3

TiCN

TiN

  

TCP P40

Dreifache Beschichtung auf einem Substrat, das geeignet ist zur 
Bearbeitung von grossen Schnitttiefe und stark unterbrochenen 
Schnitten. Geeignet für Stähle 

Triple coating on a substrate suitable for high depth of cut and high interrupted 
cut machining. Suitable for steels.

Al2O3

TiCN

TiN

  
  

TCM M15

Dreifache Beschichtung mit TiCN, Al2O3 und externem TiC 
auf einem Hartmetallsubstrat. Geeignet für mittlere bis hohe 
Schnittgeschwindigkeit beim kontinuierlichen Schnitt von Edelstahl. 

Triple coating with TiCN, Al2O3 and externally TiC on a carbide substrate 
suitable for medium to high cutting speed in continuous cutting stainless steel.

Al2O3

TiCN

TiC

  
  

TCM M25

Dreifache Beschichtung eines Substrats, das für die mittlere 
Bearbeitung von Edelstahl und für Superlegierungen mit mittlerer 
Schnittgeschwindigkeit geeignet ist.

Triple coating on a substrate suitable for medium machining on stainless steel 
and super alloys with medium cutting speed.

Al2O3

TiCN

TiC

TCM M40

Dreifachbeschichtung auf einem Substrat für schwere 
Schruppvorgänge und unterbrochene Schnitte bei mittlerer oder 
niedriger Schnittgeschwindigkeit bei Edelstahl geeignet. 

Triple coating on a substrate suitable for heavy roughing operations with 
interrupted cut on medium or low cutting speed on stainless steel.

Al2O3

TiCN

TiC
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CVD
QUALITÄT | Grade BESCHREIBUNG | Description

TCU515

P01-P30
M01-M25

MT-CVD Al2O3-Beschichtung auf einer Hartmetallqualität mit hoher 
Zähigkeit. Geeignet für mittlere und hohe Schnittgeschwindigkeiten 
für Stähle, Gussstähle und Gusseisen. 

Medium temperature MT-CVD coating with Al2O3. Carbide grade with a 
gradient layer close to the surface. Suitable for high to medium cutting speeds 
on steels, cast steels & cast irons.

Al2O3

TiCN

TCU525

P10-P35
M05-M30

Hartmetallsorte ist geeignet für mittlere Stahlbearbeitung und 
gegossene Stähle bei mittleren Schnittgeschwindigkeiten. Das Substrat 
ist geeignet für gute Haftung der Aluminiumoxidbeschichtung MT-
CVD Al2O3 zur Erhöhung der Standzeit.

Carbide grade suitable for medium machining of steels & cast steels at  
medium cutting speeds. The substrate is suitable for the adhesion of the  
Alumina coating Al2O3 medium temperature MT-CVD, improving the tool life.

Al2O3

TiCN

TCP535*

P20-P40
M15-M35
K15-K30

MT-CVD Beschichtete Sorte, geeignet zum Einstechen und Abstechen 
mit einseitige Einsätze. Die hohe Zähigkeit macht es zur ersten Wahl in 
einem weiten Bereich von Materialien mit unterbrochenen Schnitten. 
Bei mittleren bis niedrigen Schnittgeschwindigkeiten zu verwenden. 

 A MT-CVD Coated grade suitable for Grooving and parting off operations with 
single side inserts. The high toughness make it the first choice in a wide range 
of materials with interrupted cuts.To be used at medium to low cutting speeds.

Al2O3

TiCN

TCU540

P25-P45
M25-M45
K20-K40

Mittelkörniges Substrat kombiniert mit einer MT-CVD Beschichtung.
Geeignet zum Schruppen und starkes Schruppen mit unterbrochenen 
Schnitten bei niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten. 

Substrate with medium grain size combined with a medium temperature 
MT-CVD coating. Suitable for roughing to heavy roughing operations with 
interrupted cuts at low to medium cutting speeds.

Al2O3

TiCN

TCK510

P01-P10
K05-K15

Die Substratqualität mit einer sehr guten Verschleißfestigkeit 
kombiniert mit der MT-CVD-Beschichtung ermöglicht das Arbeiten 
bei hohen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten bei stabilen 
Bedingungen. Empfohlen zum Drehen von Grauguss (GCI) oder 
gehärtet Stählen. Kann auch eine Lösung für hochlegierte Stähle sein. 

The substract grade with a very good wear resistance combined with the 
MT-CVD coating  allow to work at high to medium cutting speeds at stable 
conditions. Recommend for turning of grey cast irons (GCI) or hardened 
steels. Can also be a solution for high alloy steels.

Al2O3

TiCN

TCK520

P01-P15
K01-K25

MT-CVD Al2O3-Beschichtung kombiniert mit einem idealen harten 
Substrat gute geeignet für unterbrochenen Schnittbedingungen. 
Empfohlen als allgemeine Wahl zum Schruppen aller Gusseisen bei 
mittleren bis niedrigen Schnittgeschwindigkeiten.

Medium temperature MT-CVD coating Al2O3 combined with a hard substrate 
make it capable of withstanding interrupted conditions. Recommended as 
general choice for roughing of all cast irons at low to medium cutting speeds. 
Can also be a solution for high alloy steels.

Al2O3

TiCN

* TCP 535: NUR ZUM EINSTECHEN | Only for Grooving

SORTENBESCHREIBUNG
Grade Description



PVD
QUALITÄT | Grade BESCHREIBUNG | Description

TCP710

P05-P10
M05-M10
S05-S15

AlTiN PVD-beschichtete Hartmetallsorte mit einem Substrat sehr 
hartes Mikrokorn Substrat für bessere Verschleißfestigkeit, gute 
Wärmeableitung und Reduzierung der Aufbauschneide. Hochleistung 
auf "gummiartigen" Materialien. Für rostfreie Stähle und 
hitzebeständige Superlegierungen.

AlTiN PVD coated carbide grade with a very hard micro grain substrate 
improves wear resistance, heat dissipation and avoid built-up edge. High 
performance on "gummy" materials. For light turning of stainless steels and 
HRSA.

AlTiN

TCM720

P10-P35
M10-M25
S10-S30

Mikrokorngröße in Kombination mit der AlTiN-PVD-Beschichtung 
ist geeignet zum Schruppen bis zum Schlichten unter guten 
Schnittbedingungen für unterbrochene Schnitte bei mittleren 
Schnittgeschwindigkeiten. Geeignet für Stähle, Edelstahl, HRSA.

A micro grain size combined with the AlTiN PVD coating make it suitable 
for Roughing to Finishing operations under good cutting conditions to light 
interrupted cuts at medium cutting speeds. Suitable for steels, stainless steel, 
HRSA.

AlTiN

TCS725

M10-M30
S10-S30

Substratgleichgewicht zwischen Härte und Zähigkeit.  Die Kombination 
mit einer verschleißfesten AlTiN PVD-Beschichtung ist es geeignet 
zur Bearbeitung von rostfreien Stählen und Superlegierungen, bei 
mittleren Schnittgeschwindigkeiten.

General grade for medium to finishing operations under good to medium 
cutting conditions. The substrate balances hardness and toughness. The 
combination with a wear resistant AlTiN PVD coating make it suitable to 
stainless steel, HRSA at medium cutting speeds.

AlTiN

TCU610

P05-P10
M05-M10
S05-S15

TiAlN PVD-beschichtete Hartmetallsorte mit einem sehr harten 
Mikrokornsubstrat für leichtes Drehen von Stählen, gehärteten 
Stählen, rostfreien Stählen und HRSA.

TiAlN PVD coated carbide grade with a very hard micro grain substrate for light 
turning of steels, hardened steels, stainless steels and HRSA. 

TiAIN

TCU620
P10-P35

M10-M25
S10-S30

Eine fortschrittliche TiAlN PVD-Beschichtung über einem 
widerstandsfähigen Substrat beständig gegen Verschleiß. Für 
die allgemeine Bearbeitung von Stählen, rostfreien Stählen und 
Titanlegierungen. 

An advanced TiAlN PVD coated grade over a tough wear resistant sub-micro 
substrate for general machining of steels,  stainless steels & titanium alloys.

TiAIN

UNBESCHHICHTET | Uncoated
QUALITÄT | Grade BESCHREIBUNG | Description

TCN010

N01-N20

Unbeschichtete Hartmetall-Mikrokornqualität, die eine gute 
Abriebfestigkeit und Zähigkeit besitzen. Geeignet zum Schruppen 
und Schlicht-Drehen von HRSA, Titanlegierungen, Gusseisen und 
Aluminiumlegierungen. 

Uncoated carbide micrograin grade combining a good abrasive wear resistance 
and thoughness. Suitable for rough to finish turning of HRSA, Titanium alloys, 
cast irons and Aluminium alloys. 
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Grade Description
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QUALITÄT ANWENDUNG
Grade Application

CVD
QUALITÄT | Grade ANWENDUNG | Application ISO

TCU515 STAHL 
Steel P (01-30)

TCU525 STAHL 
Steel P (10-35)

TCP535*
STAHL / ROST- UND SÄUREBESTÄNDIGER STAHL / 

GRAUGUSS
Steel/stainless/cast iron

P(20-40), M(15-35), K(15-30)

TCU540
STAHL / ROST- UND SÄUREBESTÄNDIGER STAHL / 

GRAUGUSS
Steel/stainless/cast iron

P(25-45), M(25-45), K(20-40)

TCK510 STAHL / GRAUGUSS
Steel/cast iron P (01-10), K (01-25)

TCK520 STAHL / GRAUGUSS 
Steel/cast iron P (01-15), K (05-15)

TCP P15

STAHL 
Steel P (05-15)

TCP P25

STAHL 
Steel P (15-25)

TCP P40

STAHL 
Steel P (30-40)

TCM M15

STAHL / ROST- UND SÄUREBESTÄNDIGER STAHL 
(Hitzebeständige Legierungen)

Steel/stainless (heat resistant alloys)

M (05-15)
(S 10)

TCM M25

STAHL / ROST- UND SÄUREBESTÄNDIGER STAHL 
(Hitzebeständige Legierungen)

Steel/stainless (heat resistant alloys)

M (15-25)
(S 20)

TCM M40

STAHL / ROST- UND SÄUREBESTÄNDIGER STAHL 
(Hitzebeständige Legierungen)

Steel/stainless (heat resistant alloys)

M (30-40)
(S 30)

* TCP 535: NUR ZUM EINSTECHEN | Only for Grooving
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PVD
QUALITÄT | Grade ANWENDUNG | Application ISO

TCP710
STAHL / ROST- UND SÄUREBESTÄNDIGER STAHL/ 

SUPERLEGIERUNGEN
Steel / stainless steel / HRSA

P(05-10), M(05-10), S(05-15)

TCM720
STAHL / ROST- UND SÄUREBESTÄNDIGER STAHL/ 

SUPERLEGIERUNGEN
Steel / stainless steel / HRSA

P(10-35), M(10-25), S(10-30)

TCS725
ROST- UND SÄUREBESTÄNDIGER STAHL/ 

SUPERLEGIERUNGEN
Stainless steel / HRSA

P(10-35), M(10-30), S(10-30)

TCU610
STAHL / ROST- UND SÄUREBESTÄNDIGER STAHL/ 

SUPERLEGIERUNGEN
Steel / stainless steel / HRSA

P(05-10), M(05-10), S(05-15)

TCU620
STAHL / ROST- UND SÄUREBESTÄNDIGER STAHL/ 

TITANIO
Steel / stainless steel / titanium

P(10-35), M(10-25), S(10-30)

UNBESCHHICHTET | Uncoated
QUALITÄT | Grade ANWENDUNG | Application ISO

TCN010 ALLUMINIO / NON FERROSI
Aluminium / Non Ferrous N (01-20)

QUALITÄT ANWENDUNG
Grade Application



WENDESCHNEIDPLATTEN 
NEGATIV
Negative Inserts



DREHEN
Turning

A1

27



Kompetenzfelder

UNTERSCHIEDLICHE BRANCHEN, UNTERSCHIEDLICHE 
HERAUSFORDERUNGEN.

ALLGEMEINE BEARBEITUNG
General Machining

Aufgrund unserer Kenntnisse des Bearbeitungsprozesses untersuchen und entwickeln wir Lösungen 

und Anwendungen für viele Industriebereiche, von der Automobilindustrie bis zur allgemeinen Bearbei-

tung. Wir verfügen über die erforderlichen Fähigkeiten, um verschiedenen Endbearbeitungsproblemen 

zu begegnen und alle Produktionsanforderungen zu erfüllen. 
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RHOMBISCH 80° NEGATIV
RHOMBOIDAL 80° NEGATIVE

CNMA 30-31
CNMG-MF 30-31
CNMG-MS 32-33
CNMG-SF 32-33
CNMG-LC 32-33
CNMG-MR 34-35
CNMG-PM 34-35
CNMG-SS 36-37
CNMG-ST 36-37
CNMG-HR 38-39
CNMM-HY 40-41
CNMM-HS 40-41
CNMM-HZ 42-43

RHOMBISCH 55° NEGATIV
RHOMBOIDAL 55° NEGATIVE

DNMA 44-45
DNMG-MF 44-45
DNMG-MS 46-47
DNMG-SF 46-47
DNMG-LC 48-49
DNMG-MR 48-49
DNMG-SS 50-51
DNMG-ST 50-51
DNMG-HR 52-53
DNMG-PM 52-53

RUND NEGATIV - R
ROUND  NEGATIVE - R

RNMG-ST 54-55

QUADRATISCH 90° NEGATIV
SQUARE 90° NEGATIVE

SNMA 56-57
SNMG-MF 58-59
SNMG-MR 58-59
SNMG-SS 60-61
SNMG-ST 60-61
SNMG-PM 62-63
SNMG-HR 62-63
SNMM-HY 64-65
SNMM-HZ 64-65

DREIECKIG 60° NEGATIV
TRIANGULAR 60° NEGATIVE

TNMA 66-67
TNMG-MF 68-69
TNMG-MS 68-69
TNMG-SF 68-69
TNMG-LC 70-71
TNMG-MR 70-71
TNMG-SS 72-73
TNMG-ST 72-73
TNMG-HR 74-75
TNMG-PM 74-75

RHOMBISCH 35° NEGATIV
RHOMBOIDAL 35° NEGATIVE

VNMA 76-77
VNMG-MF 76-77
VNMG-MS  78-79
VNMG-SF 78-79
VNMG-LC  80-81
VNMG-MR 80-81
VNMG-SS 82-83
VNMG-ST 82-83

DREIECKIG 80° NEGATIV
TRIGON 80° NEGATIVE

WNMA 84-85
WNMG-MF 84-85
WNMG-MS 86-87
WNMG-PM 86-87
WNMG-SF 88-89
WNMG-LC 88-89
WNMG-MR 90-91
WNMG-SS 90-91
WNMG-ST 92-93
WNMG-HR 92-93

PARALLELOGRAMM 55° POSITIVE POSITIONIERUNG

PARALLELOGRAM 55° positive positioning

KNUX-01 94-95
KNUX-02 94-95

WENDESCHNEIDPLATTEN INDEX
SECTION INDEX

WENDESCHNEIDPLATTEN NEGATIV | NEGATIVE INSERTS
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p. 295p. 225

RHOMBISCH 80° NEGATIV
Rhomboidal 80° Negative

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

54
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
K5

10

TC
K5

20

TC
U

54
0

TC
N

01
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
PP

15

TC
PP

25

TC
PP

40

TC
M

M
15

TC
M

M
25

TC
M

M
40

CNMA NEW
CNMA120404 - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMA120408 - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMA120412 - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMA120416 - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMA160608 - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMA160612 - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMA160616 - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMA190612 - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMA190616 - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG-MF
CNMG090304MF - - - - - - - - - - - - -

CNMG090308MF - - - - - - - - - - - - -

CNMG09T304MF - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG09T308MF - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG120404MF - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG120408MF - - - - - - - - - - - - -

CNMG120412MF - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

CN

CNMA
Schruppen | Roughing

CNMG-MF
Schlichten | Finishing

P

G R A D

E

Q
UALITÄT
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

CNMA
12,70 4,76 0,40 5,16 2,50 0,20 5,00 0,20 0,10 0,30 CNMA120404

SCHRUPPEN
Roughing

12,70 4,76 0,80 5,16 4,00 0,20 8,00 0,35 0,15 0,60 CNMA120408

12,70 4,76 1,20 5,16 4,00 0,30 8,00 0,45 0,20 0,80 CNMA120412

12,70 4,76 1,60 5,16 4,00 0,30 8,00 0,55 0,20 1,00 CNMA120416

15,875 6,35 0,80 6,35 5,00 0,30 10,00 0,45 0,20 0,80 CNMA160608

15,875 6,35 1,20 6,35 5,00 0,30 10,00 0,45 0,20 0,80 CNMA160612

15,875 6,35 1,6 6,35 5,00 0,30 10,00 0,55 0,20 1,00 CNMA160616

19,05 6,35 1,2 7,94 6,00 0,30 12,00 0,45 0,20 0,80 CNMA190612

19,05 6,35 1,6 7,94 6,00 0,30 12,00 0,55 0,20 1,00 CNMA190616

CNMG-MF
9,525 3,18 0,40 3,81 0,35 0,10 1,50 0,15 0,05 0,25 CNMG090304MF

SCHLICHTEN
Finishing

9,525 3,18 0,80 3,81 0,35 0,10 1,50 0,20 0,10 0,40 CNMG090308MF

9,525 3,97 0,4 3,81 0,35 0,10 1,50 0,15 0,05 0,25 CNMG09T304MF

9,525 3,97 0,8 3,81 0,35 0,10 1,50 0,20 0,10 0,40 CNMG09T308MF

12,70 4,76 0,40 5,16 0,40 0,10 1,50 0,15 0,05 0,25 CNMG120404MF

12,70 4,76 0,80 5,16 0,40 0,10 1,50 0,20 0,10 0,40 CNMG120408MF

12,70 4,76 1,20 5,16 0,80 0,50 2,50 0,25 0,15 0,50 CNMG120412MF
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p. 295p. 225

RHOMBISCH 80° NEGATIV
Rhomboidal 80° Negative

CN

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

54
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
K5

10

TC
K5

20

TC
U

54
0

TC
N

01
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
PP

15

TC
PP

25

TC
PP

40

TC
M

M
15

TC
M

M
25

TC
M

M
40

CNMG-MS NEW
CNMG120404MS - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG120408MS - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG120412MS - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG120416MS - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG-SF
CNMG120404SF - - - - - - - - - - - - -

CNMG120408SF - - - - - - - - - - - - -

CNMG120412SF - - - - - - - - - - - - -

CNMG-LC
CNMG120404LC - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG120408LC - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

CNMG-MS
Mittlere Bearbeitung 

Medium

CNMG-SF
Mittlere Bearbeitung bis Schlichten

Medium to finishing G R A D

E

Q
UALITÄT

M

CNMG-LC
Mittlere Bearbeitung bis Schlichten 

Medium to finishing G R A D

E

Q
UALITÄT

P
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

CNMG-MS
12,70 4,76 0,40 5,16 1,50 0,20 3,60 0,15 0,10 0,20 CNMG120404MS

Mittlere Bearbeitung
Medium

12,70 4,76 0,80 5,16 2,00 0,30 3,60 0,25 0,10 0,40 CNMG120408MS

12,70 4,76 1,20 5,16 2,40 0,40 3,60 0,30 0,15 0,60 CNMG120412MS

12,70 4,76 1,60 5,16 2,40 0,40 3,60 0,40 0,15 0,80 CNMG120416MS

CNMG-SF
12,70 4,76 0,40 5,16 1,50 0,60 3,00 0,15 0,10 0,23 CNMG120404SF

Mittlere Bearbeitung bis 
Schlichten

12,70 4,76 0,80 5,16 1,50 0,60 3,00 0,25 0,12 0,38 CNMG120408SF

12,70 4,76 1,20 5,16 1,50 0,60 3,00 0,35 0,15 0,55 CNMG120412SF

CNMG-LC
12,70 4,76 0,40 5,16 1,00 0,40 2,50 0,10 0,07 0,30 CNMG120404LC

Mittlere Bearbeitung bis 
Schlichten

12,70 4,76 0,80 5,16 1,50 0,40 2,50 0,15 0,10 0,40 CNMG120408LC
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RHOMBISCH 80° NEGATIV
Rhomboidal 80° Negative

CN

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

54
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
K5

10

TC
K5

20

TC
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54
0
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01
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PP

15
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M
15
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M
25
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M

M
40

CNMG-MR NEW
CNMG090304MR - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG090308MR - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG120404MR - - - - - - - - - - - - - -

CNMG120408MR - - - - - - - - - - - - - -

CNMG120412MR - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG120416MR - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG160608MR - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG160612MR - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG160616MR - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG190612MR - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG190616MR - - - - - - - - - - - - - - -

     CNMG-PM
CNMG120404PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG120408PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG120412PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG120416PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

CNMG-MR
Mittlere Bearbeitung | Medium

G R A D

E

Q
UALITÄT CNMG-PM

Mittlere Bearbeitung | Medium

P

G R A D

E

Q
UALITÄT

P
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

CNMG-MR
9,525 3,18 0,40 3,81 2,00 0,40 4,00 0,20 0,10 0,30 CNMG090304MR

Mittlere Bearbeitung
Medium

9,525 3,18 0,80 3,81 2,00 0,50 4,00 0,30 0,15 0,50 CNMG090308MR

12,700 4,76 0,40 5,16 3,00 0,40 5,50 0,20 0,10 0,30 CNMG120404MR

12,700 4,76 0,80 5,16 3,00 0,50 5,50 0,30 0,15 0,50 CNMG120408MR

12,700 4,76 1,20 5,16 3,00 0,80 5,50 0,35 0,18 0,60 CNMG120412MR

12,700 4,76 1,60 5,16 3,00 1,00 5,50 0,40 0,23 0,65 CNMG120416MR

15,875 6,35 0,80 6,35 4,00 0,50 7,20 0,30 0,15 0,50 CNMG160608MR

15,875 6,35 1,20 6,35 4,00 0,80 7,20 0,35 0,18 0,60 CNMG160612MR

15,875 6,35 1,60 6,35 4,00 1,00 7,20 0,40 0,23 0,65 CNMG160616MR

19,050 6,35 1,20 7,94 4,00 0,80 8,60 0,35 0,18 0,60 CNMG190612MR

19,050 6,35 1,60 7,94 4,00 1,00 8,60 0,40 0,23 0,65 CNMG190616MR

CNMG-PM
12,700 4,76 0,40 5,16 3,00 0,40 5,50 0,20 0,10 0,30 CNMG120404PM

Mittlere Bearbeitung
Medium

12,700 4,76 0,80 5,16 3,00 0,50 5,50 0,30 0,15 0,50 CNMG120408PM

12,700 4,76 1,20 5,16 3,00 0,80 5,50 0,35 0,18 0,60 CNMG120412PM

12,700 4,76 1,60 5,16 3,00 1,00 5,50 0,40 0,23 0,65 CNMG120416PM
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CN

RHOMBISCH 80° NEGATIV
Rhomboidal 80° Negative

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

54
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
K5

10

TC
K5

20

TC
U

54
0

TC
N

01
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
PP

15

TC
PP

25

TC
PP

40

TC
M

M
15

TC
M

M
25

TC
M

M
40

CNMG-SS NEW
CNMG090304SS - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG090308SS - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG120404SS - - - - - - - - - -

CNMG120408SS - - - - - - - - - - -

CNMG120412SS - - - - - - - - -

CNMG120416SS - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG160608SS - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG160612SS - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG190612SS - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG190616SS - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG-ST
CNMG120404ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG120408ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG120412ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG120416ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG160608ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG160612ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMG160616ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)            Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last         

CNMG-SS
Mittlere Bearbeitung bis Schruppen

Medium to roughing

CNMG-ST
Mittlere Bearbeitung | Medium

G R A D

E

Q
UALITÄT

M
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

CNMG-SS
9,525 3,18 0,40 3,81 2,00 0,50 2,50 0,20 0,10 0,25 CNMG090304SS

Mittlere Bearbeitung bis 
Schruppen 

Medium to roughing

9,525 3,18 0,80 3,81 2,00 0,50 2,50 0,25 0,12 0,45 CNMG090308SS

12,700 4,76 0,40 5,16 3,00 0,50 5,70 0,20 0,10 0,25 CNMG120404SS

12,700 4,76 0,80 5,16 3,00 0,50 5,70 0,25 0,12 0,45 CNMG120408SS

12,700 4,76 1,20 5,16 3,00 0,50 5,70 0,30 0,15 0,60 CNMG120412SS

12,700 4,76 1,60 5,16 3,00 0,50 5,70 0,37 0,18 0,65 CNMG120416SS

15,875 6,35 0,80 6,35 4,00 0,50 7,20 0,25 0,12 0,45 CNMG160608SS

15,875 6,35 1,20 6,35 4,00 0,50 7,20 0,30 0,15 0,60 CNMG160612SS

19,050 6,35 1,20 7,94 4,00 0,50 8,50 0,30 0,15 0,60 CNMG190612SS

19,050 6,35 1,60 7,94 4,00 0,50 8,50 0,37 0,18 0,65 CNMG190616SS

CNMG-ST 
12,700 4,76 0,40 5,16 2,50 0,20 5,00 0,22 0,15 0,26 CNMG120404ST

Mittlere Bearbeitung
Medium

12,700 4,76 0,80 5,16 3,00 0,20 6,00 0,35 0,15 0,50 CNMG120408ST

12,700 4,76 1,20 5,16 3,00 0,30 6,00 0,40 0,15 0,60 CNMG120412ST

12,700 4,76 1,60 5,16 3,00 0,30 6,00 0,45 0,20 0,70 CNMG120416ST

15,875 6,35 0,80 6,35 4,00 0,20 8,00 0,35 0,15 0,50 CNMG160608ST

15,875 6,35 1,20 6,35 4,00 0,30 8,00 0,40 0,15 0,60 CNMG160612ST

15,875 6,35 1,60 6,35 4,00 0,30 8,00 0,45 0,20 0,70 CNMG160616ST
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CN

RHOMBISCH 80° NEGATIV
Rhomboidal 80° Negative

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

54
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
K5

10

TC
K5

20
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0
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M
15
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M

M
25
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M
40

CNMG-HR NEW
CNMG120408HR - - - - - - - - - - - -

CNMG120412HR - - - - - - - - - -

CNMG120416HR - - - - - - - - - - - - -

CNMG160608HR - - - - - - - - -

CNMG160612HR - - - - - - - - - - - -

CNMG160616HR - - - - - - - - - - - -

CNMG190612HR - - - - - - - - - - -

CNMG190616HR - - - - - - - - - -

CNMG250924HR - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

CNMG-HR
Schruppen | Roughing

G R A D

E

Q
UALITÄT

P

pp
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

CNMG-HR
12,700 4,76 0,80 5,16 4,00 1,00 7,00 0,35 0,20 0,55 CNMG120408HR

Schruppen
Roughing

12,700 4,76 1,20 5,16 4,00 1,00 7,00 0,40 0,25 0,60 CNMG120412HR

12,700 4,76 1,60 5,16 4,00 1,50 7,00 0,50 0,32 0,75 CNMG120416HR

15,875 6,35 0,80 6,35 5,00 1,00 8,00 0,35 0,20 0,55 CNMG160608HR

15,875 6,35 1,20 6,35 5,00 1,00 8,00 0,40 0,25 0,60 CNMG160612HR

15,875 6,35 1,60 6,35 5,00 1,50 8,00 0,50 0,32 0,75 CNMG160616HR

19,050 6,35 1,20 7,94 5,50 2,00 10,00 0,40 0,25 0,70 CNMG190612HR

19,050 6,35 1,60 7,94 5,50 2,00 10,00 0,50 0,32 0,80 CNMG190616HR

25,400 9,52 2,40 9,12 6,00 2,00 15,00 0,60 0,40 1,00 CNMG250924HR
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RHOMBISCH 80° NEGATIV EINSEITIG
Rhomboidal 80° Negative Single-Sided

CN

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

54
0
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U
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5
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U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
K5

10

TC
K5

20
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0

TC
N

01
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
PP

15

TC
PP

25
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M
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M
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40

CNMM-HY NEW
CNMM190612HY - - - - - - - - - - - - -

CNMM190616HY - - - - - - - - - - - -

CNMM190624HY - - - - - - - - - - - - -

CNMM250924HY - - - - - - - - - - - - -

CNMM-HS
CNMM190616HS - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMM190624HS - - - - - - - - - - - - - - - - -

CNMM250924HS - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

CNMM-HY
Schweres Schruppen | Heavy roughing

CNMM-HS
Schweres Schruppen | Heavy roughing

P

G R A D

E

Q
UALITÄT

M
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

CNMM-HY
19,050 6,35 1,20 7,94 6,00 2,00 12,00 0,50 0,35 0,80 CNMM190612HY

Schweres Schruppen
Heavy roughing

19,050 6,35 1,60 7,94 6,00 2,00 12,00 0,60 0,35 1,00 CNMM190616HY

19,050 6,35 2,40 7,94 6,00 2,00 12,00 0,60 0,35 1,20 CNMM190624HY

25,400 9,52 2,40 9,12 8,00 2,50 15,00 0,70 0,40 1,40 CNMM250924HY

CNMM-HS
19,050 6,35 1,60 7,94 7,00 1,80 12,00 0,55 0,35 0,90 CNMM190616HS

Schweres Schruppen
Heavy roughing

19,050 6,35 2,40 7,94 7,00 2,50 12,00 0,60 0,40 1,20 CNMM190624HS

25,400 9,52 2,40 9,12 9,00 2,50 15,00 0,65 0,45 1,40 CNMM250924HS
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RHOMBISCH 80° NEGATIV EINSEITIG
Rhomboidal 80° Negative Single-Sided

CN

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

54
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
K5

10

TC
K5

20

TC
U

54
0

TC
N

01
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
PP

15

TC
PP

25

TC
PP

40

TC
M

M
15

TC
M

M
25

TC
M

M
40

CNMM-HZ
CNMM190612HZ - - - - - - - - - - - - - -

CNMM190616HZ - - - - - - - - - - - - - -

CNMM190624HZ - - - - - - - - - - - - -

CNMM250924HZ - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

CNMM-HZ
Schweres Schruppen | Heavy roughing
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

CNMM-HZ
19,050 6,35 1,20 7,94 10,00 2,40 12,00 0,65 0,50 0,80 CNMM190612HZ

Schweres Schruppen
Heavy roughing

19,050 6,35 1,60 7,94 10,00 2,40 12,00 0,80 0,50 1,10 CNMM190616HZ

19,050 6,35 2,40 7,94 10,00 3,20 12,00 1,00 0,60 1,60 CNMM190624HZ

25,400 9,52 2,40 9,12 10,00 3,20 17,00 1,00 0,60 1,60 CNMM250924HZ
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DN

RHOMBISCH 55° NEGATIV
Rhomboidal 55° Negative

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

54
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
K5

10

TC
K5

20

TC
U

54
0

TC
N

01
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
PP

15

TC
PP

25

TC
PP

40

TC
M

M
15

TC
M

M
25

TC
M

M
40

DNMA NEW
DNMA110404 - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMA150404 - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMA150408 - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMA150412 - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMA150416 - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMA150604 - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMA150608 - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMA150612 - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMA150616 - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG-MF
DNMG110404MF - - - - - - - - - - - - -

DNMG110408MF - - - - - - - - - - - - -

DNMG150404MF - - - - - - - - - - - - -

DNMG150408MF - - - - - - - - - - - - -

DNMG150412MF - - - - - - - - - - - - -

DNMG150604MF - - - - - - - - - - - - -

DNMG150608MF - - - - - - - - - - - - -

DNMG150612MF - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)            Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

DNMA
Schruppen | Roughing

DNMG-MF
Schlichten | Finishing
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

DNMA
9,525 4,76 0,40 3,81 2,00 0,20 3,50 0,15 0,10 0,30 DNMA110404

Schruppen
Roughing

12,70 4,76 0,40 3,81 3,00 0,20 4,00 0,15 0,10 0,30 DNMA150404

12,70 4,76 0,80 5,16 3,00 0,20 6,00 0,35 0,15 0,60 DNMA150408

12,70 4,76 1,20 5,16 3,00 0,30 6,00 0,45 0,20 0,80 DNMA150412

12,70 4,76 1,60 5,16 3,00 0,30 6,00 0,55 0,20 1,00 DNMA150416

12,700 6,35 0,40 5,16 3,00 0,20 4,00 0,15 0,10 0,30 DNMA150604

12,700 6,35 0,80 5,16 3,00 0,20 6,00 0,35 0,15 0,60 DNMA150608

12,700 6,35 1,20 5,16 3,00 0,30 6,00 0,45 0,20 0,80 DNMA150612

12,700 6,35 1,60 5,16 3,00 0,30 6,00 0,55 0,20 1,00 DNMA150616

DNMG-MF 
9,525 4,76 0,40 3,81 0,40 0,10 1,50 0,15 0,05 0,25 DNMG110404MF

Schlichten
Finishing

9,525 4,76 0,80 3,81 0,40 0,10 1,50 0,20 0,10 0,40 DNMG110408MF

12,700 4,76 0,40 5,16 0,40 0,10 1,50 0,15 0,05 0,25 DNMG150404MF

12,700 4,76 0,80 5,16 0,40 0,10 1,50 0,20 0,10 0,40 DNMG150408MF

12,700 4,76 1,20 5,16 0,80 0,20 2,50 0,25 0,15 0,50 DNMG150412MF

12,700 6,35 0,40 5,16 0,40 0,10 1,50 0,15 0,05 0,25 DNMG150604MF

12,700 6,35 0,80 5,16 0,40 0,10 1,50 0,20 0,10 0,40 DNMG150608MF

12,700 6,35 1,20 5,16 0,80 0,20 2,50 0,25 0,15 0,50 DNMG150612MF
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RHOMBISCH 55° NEGATIV
Rhomboidal 55° Negative

DN

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

54
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
K5

10

TC
K5

20

TC
U

54
0

TC
N

01
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
PP

15

TC
PP

25

TC
PP

40

TC
M

M
15

TC
M

M
25

TC
M

M
40

DNMG-MS NEW
DNMG150404MS - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150408MS - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150412MS - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150416MS - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150604MS - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150608MS - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150612MS - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG-SF
DNMG110404SF - - - - - - - - - - - - -

DNMG110408SF - - - - - - - - - - - - -

DNMG150404SF - - - - - - - - - - - - -

DNMG150408SF - - - - - - - - - - - - -

DNMG150412SF - - - - - - - - - - - - -

DNMG150604SF - - - - - - - - - - - - -

DNMG150608SF - - - - - - - - - - - - -

DNMG150612SF - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

DNMG-MS
Mittlere Bearbeitung bis Schlichten 

Medium to finishing

DNMG-SF
Mittlere Bearbeitung bis Schlichten

Medium to finishing
G R A D

E

Q
UALITÄT
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

DNMG-MS
12,700 4,76 0,40 5,16 1,50 0,20 3,60 0,15 0,10 0,20 DNMG150404MS

Mittlere Bearbeitung bis 
Schlichten

12,700 4,76 0,80 5,16 2,00 0,30 3,80 0,25 0,10 0,40 DNMG150408MS

12,700 4,76 1,20 5,16 2,50 0,40 4,00 0,30 0,15 0,60 DNMG150412MS

12,700 4,76 1,60 5,16 2,80 0,40 4,50 0,40 0,15 0,80 DNMG150416MS

12,700 6,35 0,40 5,16 1,50 0,20 3,60 0,15 0,10 0,20 DNMG150604MS

12,700 6,35 0,80 5,16 2,00 0,30 4,00 0,25 0,10 0,40 DNMG150608MS

12,700 6,35 1,20 5,16 2,80 0,40 4,50 0,30 0,15 0,60 DNMG150612MS

DNMG-SF 
9,525 4,76 0,40 3,81 1,50 0,60 3,00 0,15 0,10 0,23 DNMG110404SF

Mittlere Bearbeitung bis 
Schlichten

9,525 4,76 0,80 3,81 1,50 0,60 3,00 0,25 0,12 0,38 DNMG110408SF

12,700 4,76 0,40 5,16 1,50 0,60 3,00 0,15 0,10 0,23 DNMG150404SF

12,700 4,76 0,80 5,16 1,50 0,60 3,00 0,25 0,12 0,38 DNMG150408SF

12,700 4,76 1,20 5,16 1,50 0,60 3,00 0,35 0,15 0,55 DNMG150412SF

12,700 6,35 0,40 5,16 1,50 0,60 3,00 0,15 0,10 0,23 DNMG150604SF

12,700 6,35 0,80 5,16 1,50 0,60 3,00 0,25 0,12 0,38 DNMG150608SF

12,700 6,35 1,20 5,16 1,50 0,60 3,00 0,35 0,15 0,55 DNMG150612SF
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RHOMBISCH 55° NEGATIV
Rhomboidal 55° Negative

DN

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5
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U

52
5

TC
U

54
0
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U

51
5
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U

52
5

TC
P7

10
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M

72
0

TC
K5

10

TC
K5

20
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0
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M
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M

M
25
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M

M
40

DNMG-LC NEW
DNMG150404LC - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150408LC - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150412LC - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150604LC - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150608LC - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150612LC - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG-MR
DNMG110404MR - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG110408MR - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150404MR - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150408MR - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150412MR - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150604MR - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150608MR - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150612MR - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150616MR - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

DNMG-LC
Mittlere Bearbeitung bis Schlichten

Medium to finishing

DNMG-MR
Mittlere Bearbeitung | Medium
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

DNMG-LC
12,700 4,76 0,40 5,16 1,00 0,40 2,50 0,15 0,07 0,30 DNMG150404LC

Mittlere Bearbeitung bis 
Schlichten

12,700 4,76 0,80 5,16 1,50 0,40 2,50 0,20 0,10 0,40 DNMG150408LC

12,700 4,76 1,20 5,16 2,00 0,80 3,00 0,25 0,15 0,50 DNMG150412LC

12,700 6,35 0,40 5,16 2,00 0,40 3,00 0,15 0,07 0,30 DNMG150604LC

12,700 6,35 0,80 5,16 2,00 0,40 3,00 0,20 0,10 0,40 DNMG150608LC

12,700 6,35 1,20 5,16 2,50 0,80 3,50 0,25 0,15 0,50 DNMG150612LC

DNMG-MR 
9,525 4,76 0,40 3,81 2,00 0,40 5,00 0,20 0,10 0,30 DNMG110404MR

Mittlere Bearbeitung
Medium

9,525 4,76 0,80 3,81 2,00 0,50 5,00 0,30 0,15 0,50 DNMG110408MR

12,700 4,76 0,40 5,16 3,00 0,40 6,00 0,20 0,10 0,30 DNMG150404MR

12,700 4,76 0,80 5,16 3,00 0,50 6,00 0,30 0,15 0,50 DNMG150408MR

12,700 4,76 1,20 5,16 3,00 0,80 6,00 0,35 0,18 0,60 DNMG150412MR

12,700 6,35 0,40 5,16 3,00 0,40 6,00 0,20 0,10 0,30 DNMG150604MR

12,700 6,35 0,80 5,16 3,00 0,50 6,00 0,30 0,15 0,50 DNMG150608MR

12,700 6,35 1,20 5,16 3,00 0,80 6,00 0,35 0,18 0,60 DNMG150612MR

12,700 6,35 1,60 5,16 3,00 1,00 6,00 0,40 0,23 0,65 DNMG150616MR
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RHOMBISCH 55° NEGATIV
Rhomboidal 55° Negative

DN

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

54
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
K5

10

TC
K5

20

TC
U

54
0

TC
N

01
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
PP

15

TC
PP

25

TC
PP

40

TC
M

M
15

TC
M

M
25

TC
M

M
40

DNMG-SS NEW
DNMG110408SS - - - - - - - - - - - -

DNMG150404SS - - - - - - - - -

DNMG150408SS - - - - - - - - -

DNMG150412SS - - - - - - - - -

DNMG150604SS - - - - - - - - -

DNMG150608SS - - - - - - - - -

DNMG150612SS - - - - - - - - -

DNMG150616SS - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG-ST
DNMG110404ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG110408ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150404ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150408ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150412ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150416ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150604ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150608ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150612ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150616ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

DNMG-SS
Mittlere Bearbeitung bis Schruppen

Medium to roughing
G R A D

E

Q
UALITÄT DNMG-ST

Mittlere Bearbeitung
Medium

M
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

DNMG-SS
9,525 4,76 0,80 3,81 2,00 0,50 4,40 0,25 0,12 0,45 DNMG110408SS

Mittlere Bearbeitung bis 
Schruppen 

Medium to roughing

12,700 4,76 0,40 5,16 3,00 0,30 6,00 0,25 0,10 0,30 DNMG150404SS

12,700 4,76 0,80 5,16 3,00 0,50 6,40 0,25 0,12 0,45 DNMG150408SS

12,700 4,76 1,20 5,16 3,00 0,50 6,40 0,30 0,15 0,60 DNMG150412SS

12,700 6,35 0,40 5,16 3,00 0,30 6,00 0,25 0,10 0,30 DNMG150604SS

12,700 6,35 0,80 5,16 3,00 0,50 6,40 0,25 0,12 0,45 DNMG150608SS

12,700 6,35 1,20 5,16 3,00 0,50 6,40 0,30 0,15 0,60 DNMG150612SS

12,700 6,35 1,60 5,16 3,00 0,50 6,40 0,50 0,20 1,00 DNMG150616SS

DNMG-ST
9,525 4,76 0,4 3,81 2,00 0,20 3,50 0,20 0,15 0,30 DNMG110404ST

Mittlere Bearbeitung
Medium

9,525 4,76 0,80 3,81 2,00 0,20 3,50 0,35 0,15 0,50 DNMG110408ST

12,700 4,76 0,40 5,16 2,50 0,20 5,00 0,20 0,15 0,30 DNMG150404ST

12,700 4,76 0,80 5,16 2,50 0,50 5,00 0,35 0,15 0,50 DNMG150408ST

12,700 4,76 1,20 5,16 3,00 0,50 6,00 0,50 0,25 0,70 DNMG150412ST

12,700 4,76 1,60 5,16 3,00 0,30 6,00 0,60 0,25 1,00 DNMG150416ST

12,700 6,35 0,40 5,16 2,50 0,20 5,00 0,20 0,15 0,30 DNMG150604ST

12,700 6,35 0,80 5,16 2,50 0,20 5,00 0,35 0,15 0,50 DNMG150608ST

12,700 6,35 1,20 5,16 3,00 0,30 6,00 0,50 0,15 0,70 DNMG150612ST

12,700 6,35 1,60 5,16 3,00 0,30 6,00 0,60 0,25 1,00 DNMG150616ST
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RHOMBISCH 55° NEGATIV
Rhomboidal 55° Negative

DN

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

54
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
K5

10

TC
K5

20

TC
U

54
0

TC
N

01
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
PP

15

TC
PP

25

TC
PP

40

TC
M

M
15

TC
M

M
25

TC
M

M
40

DNMG-HR NEW
DNMG150408HR - - - - - - - - - -

DNMG150412HR - - - - - - - - -

DNMG150608HR - - - - - - - -

DNMG150612HR - - - - - - - - -

DNMG150616HR - - - - - - - - - - - -

     DNMG-PM
DNMG150404PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150408PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150412PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150416PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150604PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150608PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

DNMG150612PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

DNMG-HR
Schruppen | Roughing

G R A D

E

Q
UALITÄT

P

DNMG-PM
Mittlere Bearbeitung

Medium
G R A D

E

Q
UALITÄT

P
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

DNMG-HR
12,7 4,76 0,80 5,16 4,00 0,80 6,00 0,35 0,20 0,55 DNMG150408HR

Schruppen
Roughing

12,7 4,76 1,20 5,16 4,00 1,00 6,00 0,40 0,25 0,70 DNMG150412HR

12,7 6,35 0,80 5,16 4,00 0,80 6,00 0,35 0,20 0,55 DNMG150608HR

12,7 6,35 1,20 5,16 4,00 1,00 6,00 0,40 0,25 0,70 DNMG150612HR

12,7 6,35 1,60 5,16 4,00 1,50 6,00 0,50 0,30 0,80 DNMG150616HR

DNMG-PM
12,7 4,76 0,40 5,16 3,00 0,40 6,00 0,20 0,10 0,30 DNMG150404PM

Mittlere Bearbeitung
Medium

12,7 4,76 0,80 5,16 3,00 0,50 6,00 0,30 0,15 0,50 DNMG150408PM

12,7 4,76 1,20 5,16 3,00 0,80 6,00 0,35 0,18 0,60 DNMG150412PM

12,7 4,76 1,60 5,16 3,00 1,00 6,00 0,40 0,23 0,65 DNMG150416PM

12,7 6,35 0,40 5,16 2,50 0,50 5,00 0,25 0,15 0,40 DNMG150604PM

12,7 6,35 0,80 5,16 3,00 0,50 6,00 0,30 0,15 0,50 DNMG150608PM

12,7 6,35 1,20 5,16 3,50 0,50 7,00 0,35 0,20 0,60 DNMG150612PM
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RUND NEGATIV - R
Round Negative - R

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

54
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
U

54
0

TC
K5

10

TC
K5

20

TC
U

54
0

TC
N

01
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
PP

15

TC
PP

25

TC
PP

40

TC
M

M
15

TC
M

M
25

TC
M

M
40

RNMG-ST NEW
RNMG090300ST - - - - - - - - - - - - - - - -

RNMG120400ST - - - - - - - - - - - - -

RNMG150600ST - - - - - - - - - - - - - -

RNMG190600ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

RNMG250900ST - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

RC

RNMG-ST
Mittlere Bearbeitung | Medium

G R A D

E

Q
UALITÄT

P
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

RNMG-ST
9,525 3,18 - 3,18 2,30 0,90 4,50 0,30 0,10 0,90 RNMG090300ST

Mittlere Bearbeitung
Medium

12,700 4,76 - 5,16 3,00 1,20 4,80 0,40 0,12 1,20 RNMG120400ST

15,875 6,35 - 6,35 3,80 1,50 7,50 0,50 0,15 1,50 RNMG150600ST

19,050 6,35 - 7,94 4,50 1,90 7,60 0,65 0,20 1,90 RNMG190600ST

25,400 9,52 - 9,12 6,30 2,50 10,00 0,80 0,25 2,50 RNMG250900ST

D d1

S
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SN

QUADRATISCH 90° NEGATIV
Square 90° Negative

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

54
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
K5

10

TC
K5

20
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U
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0
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N
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P7

10
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M
15
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M
25
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M
40

SNMA NEW
SNMA090304 - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMA090308 - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMA120404 - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMA120412 - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMA120416 - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMA150412 - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMA150612 - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMA190612 - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMA190616 - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMA190624 - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMA250724 - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)

SNMA
Schruppen | Roughing
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

SNMA
9,525 3,18 0,40 3,81 2,50 0,20 4,50 0,20 0,15 0,30 SNMA090304

Schruppen
Roughing

9,525 3,18 0,80 3,81 2,50 0,40 4,50 0,40 0,20 0,60 SNMA090308

12,700 4,76 0,40 5,16 4,00 0,20 8,00 0,20 0,15 0,30 SNMA120404

12,700 4,76 1,20 5,16 4,00 0,30 8,00 0,45 0,20 0,80 SNMA120412

12,700 4,76 1,60 5,16 4,00 0,30 8,00 0,55 0,20 1,00 SNMA120416

15,875 4,76 1,20 6,35 5,00 0,30 9,00 0,45 0,20 0,80 SNMA150412

15,875 6,35 1,20 6,35 5,00 0,30 10,00 0,45 0,20 0,80 SNMA150612

19,050 6,35 1,20 7,94 6,00 0,30 12,00 0,45 0,20 0,80 SNMA190612

19,050 6,35 1,60 7,94 6,00 0,30 12,00 0,55 0,20 1,00 SNMA190616

19,050 6,35 2,40 7,94 6,00 0,30 12,00 0,60 0,20 1,20 SNMA190624

25,400 7,94 2,40 9,12 6,00 0,40 12,00 0,60 0,20 1,40 SNMA250724
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SN

QUADRATISCH 90° NEGATIV
Square 90° Negative

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5
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U
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5
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U

54
0
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U
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5
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U
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5
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P7

10
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M
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SNMG-MF NEW
SNMG120404MF - - - - - - - - - - - - -

SNMG120408MF - - - - - - - - - - - - - - -

SNMG120412MF - - - - - - - - - - - - -

SNMG-MR
SNMG120404MR - - - - - - - - - - - - - - -

SNMG120408MR - - - - - - - - - - - - - -

SNMG120412MR - - - - - - - - - - - - - - -

SNMG120416MR - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMG150608MR - - - - - - - - - - - - - - -

SNMG150612MR - - - - - - - - - - - - - - -

SNMG190612MR - - - - - - - - - - - - - - -

SNMG190616MR - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

SNMG-MR
Mittlere Bearbeitung | Medium

G R A D

E

Q
UALITÄT

P

SNMG-MF
Schlichten | Finishing

G R A D

E

Q
UALITÄT

P
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

SNMG-MF
12,700 4,76 0,40 5,16 0,40 0,10 1,50 0,10 0,05 0,25 SNMG120404MF

Schlichten
Finishing

12,700 4,76 0,80 5,16 0,40 0,10 1,50 0,20 0,10 0,40 SNMG120408MF

12,700 4,76 1,20 5,16 0,80 0,15 2,50 0,30 0,20 0,60 SNMG120412MF

SNMG-MR
12,700 4,76 0,40 5,16 3,00 0,40 6,00 0,20 0,10 0,30 SNMG120404MR

Mittlere Bearbeitung
Medium

12,700 4,76 0,80 5,16 3,00 0,50 6,00 0,30 0,15 0,50 SNMG120408MR

12,700 4,76 1,20 5,16 3,00 0,80 6,00 0,35 0,18 0,60 SNMG120412MR

12,700 4,76 1,60 5,16 3,00 1,00 6,00 0,40 0,23 0,65 SNMG120416MR

15,875 6,35 0,80 6,35 4,00 0,60 7,50 0,30 0,15 0,50 SNMG150608MR

15,875 6,35 1,20 6,35 4,00 0,80 7,50 0,35 0,18 0,60 SNMG150612MR

19,050 6,35 1,20 7,94 5,00 0,80 9,00 0,35 0,18 0,60 SNMG190612MR

19,050 6,35 1,60 7,94 5,00 1,00 9,00 0,40 0,23 0,65 SNMG190616MR
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SN

QUADRATISCH 90° NEGATIV
Square 90° Negative

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5
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U

52
5

TC
U

54
0
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U
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5
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U
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5
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10
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M
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40

SNMG-SS NEW
SNMG090304SS - - - - - - - - - - - - - - -

SNMG090308SS - - - - - - - - - - - - - - -

SNMG120404SS - - - - - - - - - - - - -

SNMG120408SS - - - - - - - - - - - - -

SNMG120412SS - - - - - - - - - - - - -

SNMG120416SS - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMG150608SS - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMG150612SS - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMG-ST
SNMG090308ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMG120408ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMG120412ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMG120416ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMG190612ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMG190616ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)            Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

SNMG-SS
Mittlere Bearbeitung bis Schruppen

Medium to roughing G R A D

E

Q
UALITÄT SNMG-ST

Mittlere Bearbeitung 
Medium

M
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

SNMG-SS
9,525 3,18 0,40 3,81 2,00 0,50 4,50 0,20 0,10 0,30 SNMG090304SS

Mittlere Bearbeitung bis 
Schruppen 

Medium to roughing

9,525 3,18 0,80 3,81 2,00 0,50 4,50 0,25 0,12 0,45 SNMG090308SS

12,700 4,76 0,40 5,16 3,00 0,50 6,40 0,20 0,12 0,30 SNMG120404SS

12,700 4,76 0,80 5,16 3,00 0,50 6,40 0,25 0,12 0,45 SNMG120408SS

12,700 4,76 1,20 5,16 3,00 0,50 6,40 0,30 0,15 0,60 SNMG120412SS

12,700 4,76 1,60 5,16 3,00 0,50 6,40 0,45 0,15 0,80 SNMG120416SS

15,875 6,35 0,80 6,35 4,00 0,50 8,00 0,25 0,12 0,45 SNMG150608SS

15,875 6,35 1,20 6,35 4,00 0,50 8,00 0,30 0,15 0,60 SNMG150612SS

SNMG-ST
9,525 3,18 0,80 3,81 2,50 0,20 4,50 0,35 0,15 0,50 SNMG090308ST

Mittlere Bearbeitung
Medium

12,700 4,76 0,80 5,16 3,00 0,20 6,00 0,35 0,15 0,50 SNMG120408ST

12,700 4,76 1,20 5,16 3,00 0,30 6,00 0,40 0,15 0,60 SNMG120412ST

12,700 4,76 1,60 5,16 3,00 0,30 6,00 0,45 0,20 0,70 SNMG120416ST

19,050 6,35 1,20 7,94 4,50 0,30 9,00 0,40 0,15 0,60 SNMG190612ST

19,050 6,35 1,60 7,94 4,50 0,30 9,00 0,45 0,20 0,70 SNMG190616ST
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SN

QUADRATISCH 90° NEGATIV
Square 90° Negative

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5
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U
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5
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U

54
0
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U
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5
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K5

20

TC
U

54
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M
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M
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      SNMG-PM NEW
SNMG120404PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMG120408PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMG120412PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMG-HR
SNMG120408HR - - - - - - - - - - -

SNMG120412HR - - - - - - - - - - -

SNMG120416HR - - - - - - - - - - - -

SNMG150612HR - - - - - - - - - - - - - - - - -

SNMG150616HR - - - - - - - - - - - - - -

SNMG190612HR - - - - - - - - - - -

SNMG190616HR - - - - - - - - - - - - -

SNMG250924HR - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)            Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

SNMG-HR
Schruppen | Roughing

G R A D

E

Q
UALITÄT

P

SNMG-PM
Mittlere Bearbeitung

Medium G R A D
E

Q
UALITÄT

P
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

SNMG-PM
12,700 4,76 0,40 5,16 3,00 0,40 6,00 0,20 0,10 0,30 SNMG120404PM

Mittlere Bearbeitung
Medium

12,700 4,76 0,80 5,16 3,00 0,50 6,00 0,30 0,15 0,50 SNMG120408PM

12,700 4,76 1,20 5,16 3,00 0,80 6,00 0,35 0,18 0,60 SNMG120412PM

SNMG-HR
12,700 4,76 0,80 5,16 4,00 0,80 7,00 0,35 0,20 0,55 SNMG120408HR

Schruppen
Roughing

12,700 4,76 1,20 5,16 4,00 1,00 7,00 0,40 0,25 0,70 SNMG120412HR

12,700 4,76 1,60 5,16 4,00 1,50 7,00 0,50 0,32 0,80 SNMG120416HR

15,875 6,35 1,20 6,35 4,00 1,00 8,00 0,40 0,25 0,70 SNMG150612HR

15,875 6,35 1,60 6,35 4,00 1,50 8,00 0,50 0,32 0,80 SNMG150616HR

19,050 6,35 1,20 7,94 5,00 1,00 10,00 0,40 0,25 0,70 SNMG190612HR

19,050 6,35 1,60 7,94 5,00 1,50 10,00 0,50 0,32 0,80 SNMG190616HR

25,400 9,52 2,40 9,12 6,00 2,00 15,00 1,00 0,40 1,20 SNMG250924HR
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SN

QUADRATISCH 90° NEGATIV EINSEITIG
Square 90° Negative Single-Sided

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
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SNMM-HY NEW
SNMM190612HY - - - - - - - - - - - - -

SNMM190616HY - - - - - - - - - - -

SNMM190624HY - - - - - - - - - - - -

SNMM250724HY - - - - - - - - - -

SNMM250924HY - - - - - - - - - - -

SNMM-HZ
SNMM190612HZ - - - - - - - - - - - -

SNMM190616HZ - - - - - - - - - - - - -

SNMM190624HZ - - - - - - - - - - - -

SNMM250724HZ - - - - - - - - - - - - -

SNMM250924HZ - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)

Auf Anfrage  | Available on request           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

SNMM-HY
Schweres Schruppen | Heavy roughing

P

SNMM-HZ
Schweres Schruppen | Heavy roughing

G R A D

E

Q
UALITÄT

P
M

G R A D

E

Q
UALITÄT
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

SNMM-HY
19,050 6,35 1,20 7,94 6,00 2,00 12,00 0,60 0,35 0,90 SNMM190612HY

Schweres Schruppen
Heavy roughing

19,050 6,35 1,60 7,94 6,00 2,00 12,00 0,60 0,35 1,20 SNMM190616HY

19,050 6,35 2,40 7,94 6,00 2,00 12,00 1,00 0,60 1,60 SNMM190624HY

25,400 7,94 2,40 9,12 8,50 2,50 15,00 1,00 0,60 1,60 SNMM250724HY

25,400 9,52 2,40 9,12 8,50 3,00 15,00 1,00 0,60 1,60 SNMM250924HY

SNMM-HZ
19,050 6,35 1,20 7,94 10,00 2,40 13,00 0,60 0,35 0,90 SNMM190612HZ

Schweres Schruppen
Heavy roughing

19,050 6,35 1,60 7,94 10,00 2,40 13,00 0,60 0,35 1,20 SNMM190616HZ

19,050 6,35 2,40 7,94 10,00 3,20 13,00 1,00 0,60 1,60 SNMM190624HZ

25,400 7,94 2,40 9,12 10,00 3,20 17,00 1,00 0,60 1,60 SNMM250724HZ

25,400 9,52 2,40 9,12 10,00 3,20 17,00 1,00 0,60 1,60 SNMM250924HZ
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DREIECKIG 60° NEGATIV
Triangular 60° Negative

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code
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10
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TNMA NEW
TNMA110304 - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMA110308 - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMA160304 - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMA160308 - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMA160404 - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMA160408 - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMA160412 - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMA160416 - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMA220404 - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMA220408 - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMA220412 - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMA220416 - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMA270608 - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMA270612 - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMA270616 - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMA330724 - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade) 

TNMA
Schruppen | Roughing
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

TNMA
6,350 3,18 0,40 2,26 2,00 0,15 4,00 0,20 0,10 0,30 TNMA110304

Schruppen
Roughing

6,350 3,18 0,80 2,26 2,00 0,15 4,00 0,35 0,15 0,60 TNMA110308

9,525 3,18 0,40 3,81 2,50 0,20 5,00 0,20 0,10 0,30 TNMA160304

9,525 3,18 0,80 3,81 2,50 0,20 5,00 0,35 0,15 0,60 TNMA160308

9,525 4,76 0,40 3,81 2,50 0,20 5,00 0,20 0,10 0,30 TNMA160404

9,525 4,76 0,80 3,81 3,50 0,20 7,00 0,35 0,15 0,60 TNMA160408

9,525 4,76 1,20 3,81 3,50 0,30 7,00 0,45 0,20 0,80 TNMA160412

9,525 4,76 1,60 3,81 3,50 0,30 7,00 0,55 0,20 1,00 TNMA160416

12,700 4,76 0,40 5,16 4,00 0,20 10,00 0,20 0,10 0,30 TNMA220404

12,700 4,76 0,80 5,16 5,00 0,20 10,00 0,35 0,15 0,60 TNMA220408

12,700 4,76 1,20 5,16 5,00 0,30 10,00 0,45 0,20 0,80 TNMA220412

12,700 4,76 1,60 5,16 5,00 0,30 10,00 0,55 0,20 1,00 TNMA220416

15,875 6,35 0,80 6,35 5,00 0,30 12,00 0,35 0,15 0,60 TNMA270608

15,875 6,35 1,20 6,35 5,00 0,30 12,00 0,45 0,20 0,80 TNMA270612

15,875 6,35 1,60 6,35 5,00 0,30 12,00 0,55 0,20 1,00 TNMA270616

19,050 7,94 2,40 7,94 6,50 0,30 15,00 0,60 0,30 2,00 TNMA330724
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TN

DREIECKIG 60° NEGATIV
Triangular 60° Negative

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code
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U

51
5
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5
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U

54
0
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U
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5
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P7

10
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M
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0

TC
K5

10

TC
K5

20
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U
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0
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N
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0
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P7

10
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0
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PP

15
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25
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M
15
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M

M
25
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M

M
40

TNMG-MF NEW
TNMG160404MF - - - - - - - - - - - - -

TNMG160408MF - - - - - - - - - - - - -

TNMG160412MF - - - - - - - - - - - - -

TNMG220408MF - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG-MS
TNMG160404MS - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG160408MS - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG160412MS - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG-SF
TNMG160404SF - - - - - - - - - - - - -

TNMG160408SF - - - - - - - - - - - - -

TNMG160412SF - - - - - - - - - - - - -

TNMG220404SF - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG220408SF - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

TNMG-MS
Mittlere Bearbeitung bis Schlichten

Medium to finishing 

TNMG-MF
Schlichten | Finishing

G R A D

E

Q
UALITÄT TNMG-SF

Mittlere Bearbeitung bis Schlichten
Medium to finishing

G R A D

E

Q
UALITÄT

P M
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

TNMG-MF
9,525 4,76 0,40 3,81 0,40 0,10 1,50 0,15 0,05 0,25 TNMG160404MF

Schlichten
Finishing

9,525 4,76 0,80 3,81 0,40 0,10 1,50 0,20 0,10 0,40 TNMG160408MF

9,525 4,76 1,20 3,81 1,00 0,20 2,50 0,30 0,15 0,60 TNMG160412MF

12,700 4,76 0,80 5,16 1,50 0,25 2,50 0,20 0,10 0,40 TNMG220408MF

TNMG-MS
9,525 4,76 0,40 3,81 2,00 0,30 3,80 0,15 0,10 0,20 TNMG160404MS

Mittlere Bearbeitung bis 
Schlichten

9,525 4,76 0,80 3,81 2,00 0,30 3,80 0,25 0,10 0,40 TNMG160408MS

9,525 4,76 1,20 3,81 2,00 0,40 3,80 0,30 0,15 0,60 TNMG160412MS

TNMG-SF
9,525 4,76 0,40 3,81 1,50 0,60 3,00 0,15 0,10 0,23 TNMG160404SF

Mittlere Bearbeitung bis 
Schlichten

9,525 4,76 0,80 3,81 1,50 0,60 3,00 0,25 0,12 0,38 TNMG160408SF

9,525 4,76 1,20 3,81 1,50 0,60 3,00 0,35 0,15 0,55 TNMG160412SF

12,700 4,76 0,40 5,16 1,50 0,60 3,00 0,25 0,12 0,38 TNMG220404SF

12,700 4,76 0,80 5,16 1,50 0,60 3,00 0,25 0,12 0,38 TNMG220408SF
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DREIECKIG 60° NEGATIV
Triangular 60° Negative

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code
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5
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5
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U
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0
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U
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U
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5
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10
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M
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TNMG-LC NEW
TNMG160404LC - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG160408LC - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG160412LC - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG220408LC - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG220412LC - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG-MR
TNMG160308MR - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG160404MR - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG160408MR - - - - - - - - - - - - -

TNMG160412MR - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG220404MR - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG220408MR - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG220412MR - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG220416MR - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

TNMG-LC
Mittlere Bearbeitung bis Schlichten

Medium to finishing
G R A D

E

Q
UALITÄT

TNMG-MR
Mittlere Bearbeitung | Medium

G R A D

E

Q
UALITÄT

PP
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

TNMG-LC
9,525 4,76 0,40 3,81 1,00 0,40 2,50 0,15 0,07 0,30 TNMG160404LC

Mittlere Bearbeitung bis 
Schlichten

9,525 4,76 0,80 3,81 1,50 0,40 2,50 0,20 0,10 0,40 TNMG160408LC

9,525 4,76 1,20 3,81 2,00 0,80 3,00 0,25 0,15 0,50 TNMG160412LC

12,700 4,76 0,80 5,16 2,00 0,40 3,00 0,20 0,10 0,40 TNMG220408LC

12,700 4,76 1,20 5,16 2,50 0,80 3,50 0,25 0,15 0,50 TNMG220412LC

TNMG-MR
9,525 3,18 0,80 3,81 2,80 0,30 5,00 0,30 0,15 0,50 TNMG160308MR

Mittlere Bearbeitung
Medium

9,525 4,76 0,40 3,81 3,00 0,40 5,00 0,20 0,10 0,30 TNMG160404MR

9,525 4,76 0,80 3,81 3,00 0,50 5,00 0,30 0,15 0,50 TNMG160408MR

9,525 4,76 1,20 3,81 3,00 0,80 5,00 0,35 0,18 0,60 TNMG160412MR

12,700 4,76 0,40 5,16 4,00 0,40 6,60 0,20 0,10 0,30 TNMG220404MR

12,700 4,76 0,80 5,16 4,00 0,50 6,60 0,30 0,15 0,50 TNMG220408MR

12,700 4,76 1,20 5,16 4,00 0,80 6,60 0,35 0,18 0,60 TNMG220412MR

12,700 4,76 1,60 5,16 4,00 1,00 6,60 0,40 0,23 0,70 TNMG220416MR
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DREIECKIG 60° NEGATIV
Triangular 60° Negative

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code
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TNMG-SS NEW
TNMG160404SS - - - - - - - - -

TNMG160408SS - - - - - - - - -

TNMG160412SS - - - - - - - - -

TNMG220408SS - - - - - - - - -

TNMG220412SS - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG-ST
TNMG110308ST - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG160304ST - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG160308ST - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG160404ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG160408ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG160412ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG160416ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG220404ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG220408ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG220412ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG220416ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

TNMG-SS
Mittlere Bearbeitung bis Schruppen

Medium to roughing

G R A D

E

Q
UALITÄT

TNMG-ST
Mittlere Bearbeitung

Medium

M
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

TNMG-SS
9,525 4,76 0,40 3,81 2,00 0,50 4,00 0,20 0,10 0,30 TNMG160404SS

Mittlere Bearbeitung bis 
Schruppen 

Medium to roughing

9,525 4,76 0,80 3,81 3,00 0,50 4,80 0,25 0,12 0,45 TNMG160408SS

9,525 4,76 1,20 3,81 3,00 0,50 4,80 0,30 0,15 0,60 TNMG160412SS

12,700 4,76 0,80 5,16 4,00 0,50 6,60 0,25 0,12 0,45 TNMG220408SS

12,700 4,76 1,20 5,16 4,00 0,50 6,60 0,30 0,15 0,60 TNMG220412SS

TNMG-ST
6,350 3,18 0,80 2,26 2,00 0,15 4,50 0,35 0,15 0,50 TNMG110308ST

Mittlere Bearbeitung
Medium

9,525 3,18 0,40 3,81 3,00 0,20 5,50 0,22 0,15 0,30 TNMG160304ST

9,525 3,18 0,80 3,81 3,00 0,20 5,50 0,35 0,15 0,50 TNMG160308ST

9,525 4,76 0,40 3,81 3,00 0,20 5,50 0,22 0,15 0,30 TNMG160404ST

9,525 4,76 0,80 3,81 3,00 0,20 5,50 0,35 0,15 0,50 TNMG160408ST

9,525 4,76 1,20 3,81 3,00 0,30 5,50 0,40 0,15 0,60 TNMG160412ST

9,525 4,76 1,60 3,81 3,00 0,30 5,50 0,40 0,15 0,60 TNMG160416ST

12,700 4,76 0,40 5,16 4,00 0,20 8,00 0,22 0,15 0,30 TNMG220404ST

12,700 4,76 0,80 5,16 4,00 0,20 8,00 0,35 0,15 0,50 TNMG220408ST

12,700 4,76 1,20 5,16 4,00 0,30 8,00 0,40 0,15 0,60 TNMG220412ST

12,700 4,76 1,60 5,16 4,00 0,30 8,00 0,45 0,20 0,70 TNMG220416ST
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TN

DREIECKIG 60° NEGATIV
Triangular 60° Negative

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

54
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
K5

10

TC
K5

20

TC
U

54
0

TC
N

01
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
PP

15

TC
PP

25

TC
PP

40

TC
M

M
15

TC
M

M
25

TC
M

M
40

TNMG-HR NEW
TNMG160408HR - - - - - - - - - -

TNMG160412HR - - - - - - - - - -

TNMG220408HR - - - - - - - - - - -

TNMG220412HR - - - - - - - - -

TNMG220416HR - - - - - - - - - -

     TNMG-PM
TNMG160404PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG160408PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG160412PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG160416PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG220404PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG220408PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG220412PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TNMG220416PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

TNMG-HR
Schruppen | Roughing

G R A D

E

Q
UALITÄT

TNMG-PM
Mittlere Bearbeitung

Medium
G R A D

E

Q
UALITÄT

PP
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

TNMG-HR
9,525 4,76 0,80 3,81 3,00 0,80 6,00 0,35 0,20 0,55 TNMG160408HR

 Schruppen
Roughing

9,525 4,76 1,20 3,81 3,00 1,00 6,00 0,40 0,25 0,70 TNMG160412HR

12,700 4,76 0,80 5,16 4,00 0,80 6,50 0,35 0,20 0,55 TNMG220408HR

12,700 4,76 1,20 5,16 4,00 1,00 7,00 0,40 0,25 0,70 TNMG220412HR

12,700 4,76 1,60 5,16 4,00 1,50 7,00 0,60 0,25 0,90 TNMG220416HR

TNMG-PM
9,525 4,76 0,40 3,81 3,00 0,40 5,00 0,20 0,10 0,30 TNMG160404PM

Mittlere Bearbeitung
Medium

9,525 4,76 0,80 3,81 3,00 0,50 5,00 0,30 0,15 0,50 TNMG160408PM

9,525 4,76 1,20 3,81 3,00 0,80 5,00 0,35 0,18 0,60 TNMG160412PM

9,525 4,76 1,60 3,81 3,00 1,00 5,00 0,40 0,23 0,65 TNMG160416PM

12,700 4,76 0,40 5,16 4,00 0,40 6,60 0,20 0,10 0,30 TNMG220404PM

12,700 4,76 0,80 5,16 4,00 0,50 6,60 0,30 0,15 0,50 TNMG220408PM

12,700 4,76 1,20 5,16 4,00 0,80 6,60 0,35 0,18 0,60 TNMG220412PM

12,700 4,76 1,60 5,16 4,00 1,00 6,60 0,40 0,23 0,60 TNMG220416PM
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RHOMBISCH 35° NEGATIV
Rhomboidal 35° Negative

VN

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

54
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
K5

10

TC
K5

20

TC
U

54
0
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N
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0

TC
P7

10
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M
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0
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PP

15

TC
PP

25
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40

TC
M

M
15
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M

M
25
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M

M
40

VNMA NEW
VNMA160404 - - - - - - - - - - - - - - - - -

VNMA160408 - - - - - - - - - - - - - - - - -

VNMG-MF
VNMG160404MF - - - - - - - - - - - - - - - - -

VNMG160408MF - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

VNMA
Schruppen | Roughing

VNMG-MF
Schlichten | Finishing

G R A D

E

Q
UALITÄT

P
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

VNMA
9,525 4,76 0,40 3,81 0,20 0,10 3,30 0,15 0,08 0,25 VNMA160404

Schruppen
Roughing

9,525 4,76 0,80 3,81 0,20 0,10 3,30 0,30 0,10 0,50 VNMA160408

VNMG-MF
9,525 4,76 0,40 3,81 0,40 0,10 1,50 0,15 0,05 0,25 VNMG160404MF

Schlichten
Finishing

9,525 4,76 0,80 3,81 0,40 0,10 1,50 0,20 0,10 0,40 VNMG160408MF
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RHOMBISCH 35° NEGATIV
Rhomboidal 35° Negative

VN

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

54
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
K5

10

TC
K5

20

TC
U

54
0
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N
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0
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M

72
0
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PP

15
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25
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PP

40
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M

M
15

TC
M

M
25
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M

M
40

VNMG-MS NEW
VNMG160404MS - - - - - - - - - - - - - - - -

VNMG160408MS - - - - - - - - - - - - - - - -

VNMG-SF
VNMG160404SF - - - - - - - - - - - - -

VNMG160408SF - - - - - - - - - - - - -

VNMG160412SF - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)

VNMG-MS
Mittlere Bearbeitung bis Schlichten

Medium to finishing

VNMG-SF
Mittlere Bearbeitung bis Schlichten

Medium to finishing G R A D

E

Q
UALITÄT

M
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

VNMG-MS
9,525 4,76 0,40 3,81 2,00 0,20 4,00 0,15 0,10 0,20 VNMG160404MS

Mittlere Bearbeitung bis 
Schlichten

9,525 4,76 0,80 3,81 2,50 0,20 4,00 0,25 0,15 0,40 VNMG160408MS

VNMG-SF
9,525 4,76 0,40 3,81 1,50 0,60 3,00 0,15 0,10 0,23 VNMG160404SF

Mittlere Bearbeitung bis 
Schlichten

9,525 4,76 0,80 3,81 1,50 0,60 3,00 0,25 0,12 0,38 VNMG160408SF

9,525 4,76 1,20 3,81 1,50 0,60 3,00 0,35 0,15 0,55 VNMG160412SF
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RHOMBISCH 35° NEGATIV
Rhomboidal 35° Negative

VN

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

54
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5
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P7

10
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M
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0
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10

TC
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M
15
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M
25
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M

M
40

VNMG-LC
VNMG160408LC - - - - - - - - - - - - - - -

VNMG-MR
VNMG160404MR - - - - - - - - - - - - - - -

VNMG160408MR - - - - - - - - - - - - - - -

VNMG220408MR - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

VNMG-MR
Mittlere Bearbeitung | Medium

G R A D

E

Q
UALITÄTVNMG-LC

Mittlere Bearbeitung bis Schlichten
Medium to finishing

G R A D

E

Q
UALITÄT

P PP P
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

VNMG-LC
9,525 4,76 0,80 3,81 1,50 0,40 2,50 0,15 0,10 0,40 VNMG160408LC

Mittlere Bearbeitung bis 
Schlichten

VNMG-MR
9,525 4,76 0,40 3,81 3,00 1,00 4,00 0,25 0,10 0,30 VNMG160404MR

Mittlere Bearbeitung
Medium

9,525 4,76 0,80 3,81 3,00 1,00 4,00 0,30 0,15 0,50 VNMG160408MR

12,700 4,76 0,80 5,16 4,00 1,50 5,00 0,35 0,15 0,50 VNMG220408MR
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RHOMBISCH 35° NEGATIV
Rhomboidal 35° Negative

VN

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5
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U
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5

TC
U
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0

TC
U
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5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0
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10
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20
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M

72
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M
15

TC
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M
25
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M

M
40

VNMG-SS NEW
VNMG160404SS - - - - - - - - - - - - -

VNMG160408SS - - - - - - - - - - - - -

VNMG-ST
VNMG160404ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

VNMG160408ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

VNMG-SS
Mittlere Bearbeitung bis Schruppen

Medium to roughing G R A D

E

Q
UALITÄT VNMG-ST

Mittlere Bearbeitung | Medium

M
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

VNMG-SS
9,525 4,76 0,40 3,81 1,50 0,50 4,00 0,20 0,10 0,30 VNMG160404SS

Mittlere Bearbeitung bis 
Schruppen 

Medium to roughing

9,525 4,76 0,80 3,81 2,00 0,50 4,00 0,25 0,12 0,45 VNMG160408SS

VNMG-ST
9,525 4,76 0,40 3,81 2,00 0,20 3,50 0,30 0,15 0,40 VNMG160404ST

Mittlere Bearbeitung
Medium

9,525 4,76 0,80 3,81 2,00 0,30 3,50 0,35 0,15 0,50 VNMG160408ST
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DREIECKIG 80° NEGATIV
Trigonal 80° Negative

WN

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code
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5
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0

TC
K5

10

TC
K5
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WNMA NEW
WNMA060408 - - - - - - - - - - - - - - - - -

WNMA080404 - - - - - - - - - - - - - - - - -

WNMA080408 - - - - - - - - - - - - - - - - -

WNMA080412 - - - - - - - - - - - - - - - - -

WNMA080416 - - - - - - - - - - - - - - - - -

WNMG-MF
WNMG06T304MF - - - - - - - - - - - - - - -

WNMG06T308MF - - - - - - - - - - - - - - -

WNMG06T312MF - - - - - - - - - - - - - - -

WNMG060404MF - - - - - - - - - - - - -

WNMG060408MF - - - - - - - - - - - - -

WNMG060412MF - - - - - - - - - - - - -

WNMG080404MF - - - - - - - - - - - - -

WNMG080408MF - - - - - - - - - - - - -

WNMG080412MF - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

WNMA
Schruppen | Roughing

WNMG-MF
Schlichten | Finishing

G R A D

E

Q
UALITÄT

P
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

WNMA
9,525 4,76 0,80 3,81 2,50 0,20 4,00 0,35 0,15 0,60 WNMA060408

Schruppen
Roughing

12,700 4,76 0,40 5,16 2,80 0,20 5,00 0,22 0,15 0,30 WNMA080404

12,700 4,76 0,80 5,16 3,00 0,20 5,00 0,35 0,15 0,60 WNMA080408

12,700 4,76 1,20 5,16 3,00 0,30 5,00 0,45 0,20 0,80 WNMA080412

12,700 4,76 1,60 5,16 3,00 0,30 5,00 0,55 0,20 1,00 WNMA080416

WNMG-MF
9,525 3,97 0,40 3,81 0,40 0,10 1,50 0,15 0,05 0,30 WNMG06T304MF

Schlichten
Finishing

9,525 3,97 0,80 3,81 0,40 0,10 1,50 0,20 0,10 0,40 WNMG06T308MF

9,525 3,97 1,20 3,81 0,40 0,15 1,50 0,30 0,15 0,60 WNMG06T312MF

9,525 4,76 0,40 3,81 0,40 0,10 1,50 0,15 0,05 0,30 WNMG060404MF

9,525 4,76 0,80 3,81 0,40 0,10 1,50 0,20 0,10 0,40 WNMG060408MF

9,525 4,76 1,20 3,81 0,40 0,15 1,50 0,30 0,15 0,60 WNMG060412MF

12,700 4,76 0,40 5,16 0,60 0,10 2,00 0,15 0,05 0,30 WNMG080404MF

12,700 4,76 0,80 5,16 0,60 0,10 2,00 0,20 0,10 0,40 WNMG080408MF

12,700 4,76 1,20 5,16 0,60 0,15 2,00 0,30 0,15 0,60 WNMG080412MF
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DREIECKIG 80° NEGATIV
Trigonal 80° Negative

WN

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
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0
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P7

10
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K5

10

TC
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WNMG-MS NEW
WNMG060404MS - - - - - - - - - - - - - - - - -

WNMG060408MS - - - - - - - - - - - - - - - - -

WNMG080408MS - - - - - - - - - - - - - - - -

WNMG080412MS - - - - - - - - - - - - - - - -

     WNMG-PM
WNMG080404PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

WNMG080408PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

WNMG080412PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

WNMG080416PM - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)

WNMG-MS
Mittlere Bearbeitung bis Schlichten

WNMG-PM
Mittlere Bearbeitung | Medium

G R A D

E

Q
UALITÄT

P
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

WNMG-MS
9,525 4,76 0,40 3,81 1,20 0,30 2,20 0,15 0,10 0,20 WNMG060404MS

Mittlere Bearbeitung bis 
Schlichten

9,525 4,76 0,80 3,81 1,20 0,30 2,20 0,25 0,20 0,40 WNMG060408MS

12,700 4,76 0,80 5,16 2,50 0,70 4,00 0,25 0,20 0,40 WNMG080408MS

12,700 4,76 1,20 5,16 2,50 1,00 4,00 0,30 0,25 0,55 WNMG080412MS

WNMG-PM
12,700 4,76 0,40 5,16 2,50 0,50 4,00 0,22 0,10 0,30 WNMG080404PM

Mittlere Bearbeitung
Medium

12,700 4,76 0,80 5,16 2,50 0,50 4,00 0,30 0,15 0,50 WNMG080408PM

12,700 4,76 1,20 5,16 2,50 0,80 4,00 0,35 0,18 0,60 WNMG080412PM

12,700 4,76 1,60 5,16 3,00 1,00 4,50 0,35 0,20 0,65 WNMG080416PM
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DREIECKIG 80° NEGATIV
Trigonal 80° Negative

WN

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code
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WNMG-SF NEW
WNMG060404SF - - - - - - - - - - - - -

WNMG060408SF - - - - - - - - - - - - -

WNMG060412SF - - - - - - - - - - - - -

WNMG080404SF - - - - - - - - - - - - -

WNMG080408SF - - - - - - - - - - - - -

WNMG080412SF - - - - - - - - - - - - -

WNMG-LC
WNMG080408LC - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

WNMG-LC
Mittlere Bearbeitung bis Schlichten

G R A D

E

Q
UALITÄT

P

WNMG-SF
Mittlere Bearbeitung bis Schlichten

G R A D

E

Q
UALITÄT

M
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

WNMG-SF
9,525 4,76 0,40 3,81 1,50 0,60 3,00 0,15 0,10 0,23 WNMG060404SF

Mittlere Bearbeitung bis 
Schlichten

9,525 4,76 0,80 3,81 1,50 0,60 3,00 0,25 0,12 0,38 WNMG060408SF

9,525 4,76 1,20 3,81 1,50 0,60 3,00 0,35 0,15 0,55 WNMG060412SF

12,700 4,76 0,40 3,81 1,50 0,60 3,00 0,15 0,10 0,23 WNMG080404SF

12,700 4,76 0,80 3,81 1,50 0,60 3,00 0,25 0,12 0,38 WNMG080408SF

12,700 4,76 1,20 3,81 1,50 0,60 3,00 0,35 0,15 0,55 WNMG080412SF

WNMG-LC
12,700 4,76 0,80 5,16 1,50 0,40 2,50 0,15 0,10 0,40 WNMG080408LC

Mittlere Bearbeitung bis 
Schlichten
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DREIECKIG 80° NEGATIV
Trigonal 80° Negative

WN

Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code
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WNMG-MR NEW
WNMG06T304MR - - - - - - - - - - - - - - - - -

WNMG06T308MR - - - - - - - - - - - - - - - -

WNMG06T312MR - - - - - - - - - - - - - - - - -

WNMG060404MR - - - - - - - - - - - - - - - -

WNMG060408MR - - - - - - - - - - - - - - -

WNMG060412MR - - - - - - - - - - - - - - -

WNMG080404MR - - - - - - - - - - - - - -

WNMG080408MR - - - - - - - - - - - - - - -

WNMG080412MR - - - - - - - - - - - - - -

WNMG080416MR - - - - - - - - - - - - - - - -

WNMG-SS
WNMG060404SS - - - - - - - - - - -

WNMG060408SS - - - - - - - - - - -

WNMG080404SS - - - - - - - - -

WNMG080408SS - - - - - - - - -

WNMG080412SS - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

WNMG-SS
Mittlere Bearbeitung bis Schruppen

Medium to roughing G R A D

E

Q
UALITÄT

P

WNMG-MR
Mittlere Bearbeitung | Medium

G R A D

E

Q
UALITÄT

M
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

WNMG-MR
9,525 3,97 0,40 3,81 2,00 0,50 3,00 0,22 0,10 0,30 WNMG06T304MR

Mittlere Bearbeitung
Medium

9,525 3,97 0,80 3,81 2,00 0,50 3,00 0,30 0,15 0,50 WNMG06T308MR

9,525 3,97 1,20 3,81 2,00 0,80 3,00 0,35 0,18 0,60 WNMG06T312MR

9,525 4,76 0,40 3,81 2,00 0,50 3,00 0,22 0,10 0,30 WNMG060404MR

9,525 4,76 0,80 3,81 2,00 0,50 3,00 0,30 0,15 0,50 WNMG060408MR

9,525 4,76 1,20 3,81 2,00 0,80 3,00 0,35 0,18 0,60 WNMG060412MR

12,700 4,76 0,40 5,16 2,50 0,50 4,00 0,22 0,10 0,30 WNMG080404MR

12,700 4,76 0,80 5,16 2,50 0,50 4,00 0,30 0,15 0,50 WNMG080408MR

12,700 4,76 1,20 5,16 2,50 0,80 4,00 0,35 0,18 0,60 WNMG080412MR

12,700 4,76 1,60 5,16 3,00 1,00 4,00 0,40 0,23 0,65 WNMG080416MR

WNMG-SS
9,525 4,76 0,40 3,81 2,00 0,50 3,00 0,20 0,12 0,30 WNMG060404SS

Mittlere Bearbeitung bis 
Schruppen 

Medium to roughing

9,525 4,76 0,80 3,81 2,00 0,50 3,00 0,25 0,12 0,45 WNMG060408SS

12,700 4,76 0,40 5,16 2,00 0,50 3,00 0,20 0,12 0,30 WNMG080404SS

12,700 4,76 0,80 5,16 2,50 0,50 4,00 0,25 0,12 0,45 WNMG080408SS

12,700 4,76 1,20 5,16 2,50 0,50 4,00 0,30 0,15 0,60 WNMG080412SS
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DREIECKIG 80° NEGATIV
Trigonal 80° Negative
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Qualität | Grade Qualität | Grade (NEW)
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ISO BEZEICHNUNG
ISO Code
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WNMG-ST NEW
WNMG080408ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

WNMG080412ST - - - - - - - - - - - - - - - - -

WNMG-HR
WNMG080408HR - - - - - - - - - - - - - -

WNMG080412HR - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)            Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

WNMG-ST
Mittlere Bearbeitung | Medium

WNMG-HR
Schruppen | Roughing

G R A D

E

Q
UALITÄT

P
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

WNMG-ST
12,700 4,76 0,80 5,16 2,50 0,20 5,00 0,35 0,15 0,50 WNMG080408ST

Mittlere Bearbeitung
Medium

12,700 4,76 1,20 5,16 2,50 0,30 5,00 0,40 0,15 0,60 WNMG080412ST

WNMG-HR
12,700 4,76 0,80 5,16 4,00 0,80 5,00 0,35 0,20 0,55 WNMG080408HR

Schruppen
Roughing

12,700 4,76 1,20 5,16 4,00 1,50 5,00 0,40 0,25 0,70 WNMG080412HR
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p. 295p. 225

PARALLELOGRAMM 55° POSITIVE POSITIONIERUNG
Parallelogram 55° positive positioning

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5
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U
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5
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U

54
0
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U
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0
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P7

10

TC
M

72
0

TC
PP

15

TC
PP

25

TC
PP

40

TC
M

M
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M
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M
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KNUX-01 NEW
KNUX160405L01 - - - - - - - - - - - - - - -

KNUX160405R01 - - - - - - - - - - - - - - -

KNUX-02
KNUX160410L02 - - - - - - - - - - - - - - - - -

KNUX160410R02 - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

  

KNUX-01
Schlichten | Finishing

G R A D

E

Q
UALITÄT KNUX-02

Mittlere Bearbeitung | Medium

G R A D

E

Q
UALITÄT

PP
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

L C R S b ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

KNUX-01
16,500 9,525 0,50 4,76 2,50 3,00 1,00 6,00 0,30 0,20 0,35 KNUX160405L01

Schlichten
Finishing

16,500 9,525 0,50 4,76 2,50 3,00 1,00 6,00 0,30 0,20 0,35 KNUX160405R01

KNUX-02
16,500 9,525 1,00 4,76 3,20 4,00 1,50 6,00 0,50 0,40 0,70 KNUX160410L02

Mittlere Bearbeitung
Medium

16,500 9,525 1,00 4,76 3,20 4,00 1,50 6,00 0,50 0,40 0,70 KNUX160410R02

KN
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DREHEN
Turning

A2



Kompetenzfelder

UNTERSCHIEDLICHE BRANCHEN, UNTERSCHIEDLICHE 
HERAUSFORDERUNGEN.

ENERGIE
Energy

Aufgrund unserer Kenntnisse des Bearbeitungsprozesses untersuchen und entwickeln wir Lösungen 

und Anwendungen für viele Industriebereiche, von der Automobilindustrie bis zur allgemeinen Bearbei-

tung. Wir verfügen über die erforderlichen Fähigkeiten, um verschiedenen Endbearbeitungsproblemen 

zu begegnen und alle Produktionsanforderungen zu erfüllen. 



EINFÜHRUNG | INTRODUCTION

99

A2

D
RE

H
EN

Tu
rn

in
g

EI
N

FÜ
H

RU
N

G
In

tr
od

uc
tio

n
N

EG
A

TI
VE

 W
EN

D
EP

LA
TT

EN
N

eg
at

iv
e 

In
se

rt
s

PO
SI

TI
VE

 W
EN

D
EP

LA
TT

EN
Po

si
tiv

e 
In

se
rt

s
CB

N
-P

CD
-C

D
 W

EN
D

EP
LA

TT
EN

CB
N

-P
CD

-C
D

 In
se

rt
s

A
U

SS
EN

 W
ER

KZ
EU

G
H

A
LT

ER
Ex

te
rn

al
 - 

To
ol

ho
ld

er
s

KL
EM

. I
N

N
EN

BE
A

RB
EI

TU
N

G
 

In
te

rn
al

 - 
To

ol
ho

ld
er

s
AB

ST
EC

H
EN

WENDESCHNEIDPLATTEN INDEX
SECTION INDEX

RHOMBISCH 80° POSITIV
RHOMBOIDAL 80° POSITIVE

CCMT-FP 100-101
CCMT-BO 100-101
CCMT-FM 102-103
CCMT-FK 102-103
CCMT-MP 104-105
CCMT-MM 104-105
CCMT-MK 106-107
CCGT-FS 106-107
CCGT-LN  108-109
CCMW 108-109

RHOMBISCH 55° POSITIV
RHOMBOIDAL 55° POSITIVE

DCMT-FP 110-111
DCMT-FM 110-111
DCMT-FK 112-113
DCMT-MP 112-113
DCMT-MM 114-115
DCMT-MK 114-115
DCGT-FS 116-117
DCGT-LN 116-117

RUND POSITIV - R
ROUND POSITIVE - R

RCMT-ST 118-119
RCGT-LN 118-119

QUADRATISCH 90° POSITIV
SQUARE 90° POSITIVE

SCMT-FP 120-121
SCMT-FM 120-121
SCMT-FK 120-121
SCMT-MP 122-123
SCMT-MM 122-123
SCMT-MK 124-125
SCGT-LN 124-125

DREIECKIG 60° POSITIV
TRIANGULAR 60° POSITIVE

TCMT-FP 126-127
TCMT-FM 128-129
TCMT-FK 130-131
TCMT-MP 132-133
TCMT-MM 134-135
TCMT-MK 136-137
TCGT-LN 138-139

RHOMBISCH 35° POSITIV
RHOMBOIDAL 35° POSITIVE

VBMT-FP 140-141
VBMT-FM 140-141
VBMT-FK 142-143
VBMT-MP 142-143
VBMT-MM 144-145
VBMT-MK 144-145
VCMT-FP 146-147
VCMT-FM 146-147
VCMT-FK 148-149
VCMT-MP 148-149
VCMT-MM 150-151
VCMT-MK 150-151
VCGT-LN 152-153

WENDESCHNEIDPLATTEN POSITIV | POSITIVE INSERTS
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RHOMBISCH 80° POSITIV
Rhomboidal 80° Positive

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code
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0
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CCMT-FP NEW
CCMT060202FP - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT060204FP - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT09T302FP - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT09T304FP - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT09T308FP - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT120404FP - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT-BO
CCMT060202BO - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT060204BO - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT09T304BO - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT09T308BO - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT120404BO - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT120408BO - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

CC

CCMT-FP
Feinschlichten 

G R A D

E

Q
UALITÄT

P

CCMT-BO
Feinschlichten 
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

CCMT-FP
6,350 2,38 0,20 2,80 0,30 0,06 1,70 0,06 0,03 0,11 CCMT060202FP

Feinschlichten

6,350 2,38 0,40 2,80 0,30 0,10 1,70 0,08 0,05 0,17 CCMT060204FP

9,525 3,97 0,20 4,40 0,35 0,08 2,00 0,08 0,04 0,13 CCMT09T302FP

9,525 3,97 0,40 4,40 0,35 0,11 2,00 0,11 0,06 0,23 CCMT09T304FP

9,525 3,97 0,80 4,40 0,35 0,15 2,00 0,20 0,08 0,45 CCMT09T308FP

12,700 4,76 0,40 5,50 0,42 0,14 2,40 0,14 0,07 0,27 CCMT120404FP

CCMT-BO
6,350 2,38 0,20 2,80 0,50 0,30 1,00 0,08 0,05 0,13 CCMT060202BO

Feinschlichten

6,350 2,38 0,40 2,80 0,50 0,30 1,00 0,13 0,08 0,20 CCMT060204BO

9,525 3,97 0,40 4,40 0,80 0,50 1,20 0,13 0,08 0,20 CCMT09T304BO

9,525 3,97 0,80 4,40 0,80 0,50 1,20 0,20 0,10 0,30 CCMT09T308BO

12,700 4,76 0,40 5,50 1,00 0,50 1,50 0,13 0,08 0,20 CCMT120404BO

12,700 4,76 0,80 5,50 1,00 0,50 1,50 0,20 0,10 0,30 CCMT120408BO
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RHOMBISCH 80° POSITIV
Rhomboidal 80° Positive

CC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5
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U
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5
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U

61
0
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U
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0

TC
P7

10
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M
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0
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CCMT-FM NEW
CCMT060202FM - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT060204FM - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT09T302FM - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT09T304FM - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT09T308FM - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT120404FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT-FK
CCMT060202FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT060204FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT09T302FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT09T304FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT120404FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

CCMT-FM
Feinschlichten 

G R A D

E

Q
UALITÄT CCMT-FK

Feinschlichten 

M
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

CCMT-FM
6,350 2,38 0,20 2,80 0,30 0,06 1,70 0,06 0,03 0,11 CCMT060202FM

Feinschlichten

6,350 2,38 0,40 2,80 0,30 0,10 1,70 0,08 0,05 0,17 CCMT060204FM

9,525 3,97 0,20 4,40 0,35 0,08 2,00 0,08 0,04 0,13 CCMT09T302FM

9,525 3,97 0,40 4,40 0,35 0,11 2,00 0,11 0,06 0,23 CCMT09T304FM

9,525 3,97 0,80 4,40 0,35 0,15 2,00 0,20 0,08 0,45 CCMT09T308FM

12,700 4,76 0,40 5,50 0,42 0,14 2,40 0,14 0,07 0,27 CCMT120404FM

CCMT-FK
6,350 2,38 0,20 2,80 0,30 0,06 1,70 0,06 0,03 0,11 CCMT060202FK

Feinschlichten

6,350 2,38 0,40 2,80 0,30 0,10 1,70 0,08 0,05 0,17 CCMT060204FK

9,525 3,97 0,40 4,40 0,35 0,11 2,00 0,11 0,06 0,23 CCMT09T304FK

9,525 3,97 0,20 4,40 0,35 0,08 2,00 0,08 0,04 0,13 CCMT09T302FK

12,700 4,76 0,40 5,50 0,42 0,14 2,40 0,14 0,07 0,27 CCMT120404FK
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RHOMBISCH 80° POSITIV
Rhomboidal 80° Positive
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Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)
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5

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
S7

25

TC
K5

10

TC
K5

20

TC
N

01
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
S7

25

TC
PP

15

TC
PP

25

TC
M

M
15

TC
M

M
25

CCMT-MP NEW
CCMT060204MP - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT060208MP - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT09T304MP - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT09T308MP - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT120404MP - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT120408MP - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT120412MP - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT-MM
CCMT060204MM - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT060208MM - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT09T304MM - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT09T308MM - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT120404MM - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT120408MM - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT120412MM - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

CCMT-MP
Mittlere Bearbeitung | Medium

G R A D

E

Q
UALITÄT CCMT-MM

Mittlere Bearbeitung | Medium
G R A D

E

Q
UALITÄT

P M
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

CCMT-MP
6,350 2,38 0,40 2,80 0,64 0,20 2,40 0,11 0,06 0,17 CCMT060204MP

Mittlere Bearbeitung
Medium

6,350 2,38 0,80 2,80 0,64 0,40 2,40 0,18 0,08 0,35 CCMT060208MP

9,525 3,97 0,40 4,40 0,64 0,25 3,00 0,15 0,08 0,23 CCMT09T304MP

9,525 3,97 0,80 4,40 0,80 0,50 3,00 0,20 0,10 0,40 CCMT09T308MP

12,700 4,76 0,40 5,50 0,96 0,30 3,60 0,18 0,09 0,27 CCMT120404MP

12,700 4,76 0,80 5,50 0,96 0,60 3,60 0,24 0,12 0,45 CCMT120408MP

12,700 4,76 1,20 5,50 0,96 0,72 3,60 0,35 0,14 0,60 CCMT120412MP

CCMT-MM
6,350 2,38 0,40 2,80 0,64 0,20 2,40 0,11 0,06 0,17 CCMT060204MM

Mittlere Bearbeitung
Medium

6,350 2,38 0,80 2,80 0,64 0,40 2,40 0,18 0,08 0,35 CCMT060208MM

9,525 3,97 0,40 4,40 0,64 0,25 3,00 0,15 0,08 0,23 CCMT09T304MM

9,525 3,97 0,80 4,40 0,80 0,50 3,00 0,20 0,10 0,40 CCMT09T308MM

12,700 4,76 0,40 5,50 0,96 0,30 3,60 0,18 0,09 0,27 CCMT120404MM

12,700 4,76 0,80 5,50 0,96 0,60 3,60 0,24 0,12 0,45 CCMT120408MM

12,700 4,76 1,20 5,50 0,96 0,72 3,60 0,35 0,14 0,60 CCMT120412MM
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RHOMBISCH 80° POSITIV
Rhomboidal 80° Positive

CC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
S7

25

TC
K5

10

TC
K5

20

TC
N
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0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
S7

25

TC
PP

15

TC
PP

25

TC
M

M
15

TC
M

M
25

CCMT-MK NEW
CCMT060204MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT060208MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT09T304MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT09T308MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT120404MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMT120408MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCGT-FS
CCGT060201FS - - - - - - - - - - - - - - -

CCGT060202FS - - - - - - - - - - - - - - -

CCGT060204FS - - - - - - - - - - - - - - -

CCGT09T301FS - - - - - - - - - - - - - - -

CCGT09T302FS - - - - - - - - - - - - - - -

CCGT09T304FS - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)

CCGT-FS
Feinschlichten bis Schlichten 

CCMT-MK
Schlichten 
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

CCMT-MK
6,350 2,38 0,40 2,80 0,64 0,20 2,40 0,11 0,06 0,17 CCMT060204MK

Schlichten

6,350 2,38 0,80 2,80 0,64 0,40 2,40 0,18 0,08 0,35 CCMT060208MK

9,525 3,97 0,40 4,40 0,64 0,25 3,00 0,15 0,08 0,23 CCMT09T304MK

9,525 3,97 0,80 4,40 0,80 0,50 3,00 0,20 0,10 0,40 CCMT09T308MK

12,700 4,76 0,40 5,50 0,96 0,30 3,60 0,18 0,09 0,27 CCMT120404MK

12,700 4,76 0,80 5,50 0,96 0,60 3,60 0,24 0,12 0,45 CCMT120408MK

CCGT-FS
6,350 2,38 0,10 2,80 0,30 0,10 1,00 0,03 0,01 0,06 CCGT060201FS

Feinschlichten bis Schlichten

6,350 2,38 0,20 2,80 0,50 0,10 1,50 0,07 0,02 0,12 CCGT060202FS

6,350 2,38 0,40 2,80 0,80 0,15 1,50 0,20 0,08 0,25 CCGT060204FS

9,525 3,97 0,10 4,40 0,50 0,10 1,50 0,03 0,01 0,06 CCGT09T301FS

9,525 3,97 0,20 4,40 1,00 0,10 2,00 0,07 0,02 0,12 CCGT09T302FS

9,525 3,97 0,40 4,40 1,25 0,15 2,50 0,15 0,08 0,25 CCGT09T304FS
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RHOMBISCH 80° POSITIV
Rhomboidal 80° Positive

CC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0
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25
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TC
K5
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0
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0
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M
15
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M
25

CCGT-LN NEW
CCGT060202LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCGT060204LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCGT09T302LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCGT09T304LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCGT09T308LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCGT120402LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCGT120404LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCGT120408LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

      CCMW
CCMW09T304 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCMW09T308 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)

CCMW
Mittlere Bearbeitung | Medium

CCGT-LN
Feinschlichten bis Schlichten 

Flache Wendeschneidplatten ohne Spanbrechergeometrie 
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

CCGT-LN
6,350 2,38 0,20 2,80 1,00 0,05 3,00 0,07 0,05 0,12 CCGT060202LN 

Feinschlichten bis Schlichten

6,350 2,38 0,40 2,80 1,55 0,10 3,00 0,15 0,10 0,20 CCGT060204LN 

9,525 3,97 0,20 4,40 1,53 0,05 3,00 0,07 0,05 0,12 CCGT09T302LN 

9,525 3,97 0,40 4,40 2,55 0,10 5,00 0,16 0,10 0,22 CCGT09T304LN 

9,525 3,97 0,80 4,40 2,55 0,10 5,00 0,22 0,15 0,45 CCGT09T308LN 

12,700 4,76 0,20 5,50 2,03 0,05 4,00 0,07 0,05 0,12 CCGT120402LN

12,700 4,76 0,40 5,50 2,55 0,10 5,00 0,17 0,10 0,26 CCGT120404LN

12,700 4,76 0,80 5,50 2,80 0,10 5,50 0,25 0,15 0,50 CCGT120408LN

CCMW
9,525 3,97 0,40 4,40 2,30 0,05 4,50 0,20 0,08 0,26 CCMW09T304

Mittlere Bearbeitung
Medium

9,525 3,97 0,80 4,40 2,30 0,05 4,50 0,40 0,16 0,53 CCMW09T308
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RHOMBISCH 55° POSITIV
Rhomboidal 55° Positive

DC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code
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0
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0
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DCMT-FP NEW
DCMT070204FP - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT11T302FP - - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT11T304FP - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT11T308FP - - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT-FM
DCMT070202FM - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT070204FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT11T302FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT11T304FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT11T308FM - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

DCMT-FP
Feinschlichten 

G R A D

E

Q
UALITÄT DCMT-FM

Feinschlichten 
G R A D

E

Q
UALITÄT

P MP M
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

DCMT-FP
6,350 2,38 0,40 2,80 0,26 0,08 1,50 0,08 0,05 0,17 DCMT070204FP

Feinschlichten

9,525 3,97 0,20 4,40 0,35 0,08 2,00 0,08 0,04 0,15 DCMT11T302FP

9,525 3,97 0,40 4,40 0,35 0,11 2,00 0,11 0,06 0,23 DCMT11T304FP

9,525 3,97 0,80 4,40 0,35 0,15 2,00 0,15 0,08 0,30 DCMT11T308FP

DCMT-FM
6,350 2,38 0,20 2,80 0,26 0,06 1,50 0,06 0,03 0,11 DCMT070202FM

Feinschlichten

6,350 2,38 0,40 2,80 0,26 0,08 1,50 0,08 0,05 0,17 DCMT070204FM

9,525 3,97 0,20 4,40 0,35 0,08 2,00 0,08 0,04 0,15 DCMT11T302FM

9,525 3,97 0,40 4,40 0,35 0,11 2,00 0,11 0,06 0,23 DCMT11T304FM

9,525 3,97 0,80 4,40 0,35 0,15 2,00 0,15 0,08 0,30 DCMT11T308FM
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RHOMBISCH 55° POSITIV
Rhomboidal 55° Positive

DC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code
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DCMT-FK NEW
DCMT070202FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT070204FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT11T302FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT11T304FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT-MP
DCMT070204MP - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT070208MP - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT11T304MP - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT11T308MP - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT11T312MP - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

DCMT-FK
Feinschlichten 

DCMT-MP
Schlichten 
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

DCMT-FK
6,35 2,38 0,2 2,80 0,26 0,06 1,50 0,06 0,03 0,11 DCMT070202FK

Feinschlichten

6,350 2,38 0,40 2,80 0,26 0,08 1,50 0,08 0,05 0,17 DCMT070204FK

9,525 3,97 0,2 4,40 0,35 0,08 2,00 0,08 0,04 0,15 DCMT11T302FK

9,525 3,97 0,40 4,40 0,35 0,11 2,00 0,11 0,06 0,23 DCMT11T304FK

DCMT-MP
6,350 2,38 0,40 2,80 0,60 0,19 2,25 0,11 0,06 0,17 DCMT070204MP

Schlichten

6,350 2,38 0,80 2,80 0,60 0,38 2,25 0,20 0,08 0,35 DCMT070208MP

9,525 3,97 0,40 4,40 0,80 0,25 3,00 0,15 0,08 0,23 DCMT11T304MP

9,525 3,97 0,80 4,40 0,80 0,50 3,00 0,25 0,10 0,40 DCMT11T308MP

9,525 3,97 1,20 4,40 0,80 0,60 3,00 0,35 0,12 0,60 DCMT11T312MP



WENDESCHNEIDPLATTEN POSITIV | POSITIVE INSERTS

114

A2

p. 473p. 474p. 295p. 225 p. 21-23
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RHOMBISCH 55° POSITIV
Rhomboidal 55° Positive

DC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10
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M

72
0

TC
S7

25

TC
K5

10
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20
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0
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PP
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M

M
15
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M

M
25

DCMT-MM NEW
DCMT070204MM - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT070208MM - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT11T304MM - - - - - - - - - -  - - - - - -

DCMT11T308MM - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT11T312MM - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT-MK
DCMT070204MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT070208MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT11T304MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT11T308MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCMT11T312MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)          Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

DCMT-MK
Schlichten 

DCMT-MM
Feinschlichten 

G R A D
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

DCMT-MM
6,350 2,38 0,40 2,80 0,60 0,19 2,25 0,11 0,06 0,17 DCMT070204MM

Feinschlichten

6,350 2,38 0,80 2,80 0,60 0,38 2,25 0,20 0,08 0,35 DCMT070208MM

9,525 3,97 0,40 4,40 0,80 0,25 3,00 0,15 0,08 0,23 DCMT11T304MM

9,525 3,97 0,80 4,40 0,80 0,50 3,00 0,25 0,10 0,40 DCMT11T308MM

9,525 3,97 1,20 4,40 0,80 0,60 3,00 0,35 0,12 0,60 DCMT11T312MM

DCMT-MK
6,350 2,38 0,40 2,80 0,60 0,19 2,25 0,11 0,06 0,17 DCMT070204MK

Schlichten

6,350 2,38 0,80 2,80 0,60 0,38 2,25 0,20 0,08 0,35 DCMT070208MK

9,525 3,97 0,40 4,40 0,80 0,25 3,00 0,15 0,08 0,23 DCMT11T304MK

9,525 3,97 0,80 4,40 0,80 0,50 3,00 0,25 0,10 0,40 DCMT11T308MK

9,525 3,97 1,20 4,40 0,80 0,50 3,00 0,35 0,12 0,60 DCMT11T312MK 
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A2

p. 473p. 474p. 295p. 225 p. 21-23
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RHOMBISCH 55° POSITIV
Rhomboidal 55° Positive

DC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0
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K5

20

TC
N

01
0

TC
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M
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M
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DCGT-FS NEW
DCGT070201FS - - - - - - - - - - - - - - -

DCGT070202FS - - - - - - - - - - - - - - -

DCGT070204FS - - - - - - - -  - - - - - - -

DCGT11T301FS - - - - - - - - - - - - - - -

DCGT11T302FS - - - - - - - - - - - - - - -

DCGT11T304FS - - - - - - - - - - - - - - -

DCGT-LN
DCGT070202LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCGT070204LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCGT11T302LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCGT11T304LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCGT11T308LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)

DCGT-LN
Feinschlichten 

DCGT-FS
Feinschlichten 
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

DCGT-FS
6,350 2,38 0,10 2,80 0,30 0,10 1,00 0,03 0,01 0,06 DCGT070201FS

Feinschlichten

6,350 2,38 0,20 2,80 0,50 0,10 1,50 0,07 0,02 0,12 DCGT070202FS

6,350 2,38 0,40 2,80 0,80 0,15 1,50 0,15 0,08 0,25 DCGT070204FS

9,525 3,97 0,10 4,40 0,50 0,10 1,50 0,03 0,01 0,06 DCGT11T301FS

9,525 3,97 0,20 4,40 1,00 0,10 2,00 0,07 0,02 0,12 DCGT11T302FS

9,525 3,97 0,40 4,40 1,50 0,15 3,00 0,15 0,08 0,25 DCGT11T304FS

DCGT-LN
6,350 2,38 0,20 2,80 1,00 0,05 3,00 0,07 0,05 0,12 DCGT070202LN 

Feinschlichten

6,350 2,38 0,40 2,80 2,05 0,10 4,00 0,15 0,10 0,20 DCGT070204LN 

9,525 3,97 0,20 4,40 2,03 0,05 4,00 0,07 0,05 0,12 DCGT11T302LN 

9,525 3,97 0,40 4,40 2,55 0,10 5,00 0,16 0,10 0,22 DCGT11T304LN 

9,525 3,97 0,80 4,40 2,55 0,10 5,00 0,22 0,15 0,50 DCGT11T308LN 
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A2

p. 473p. 474p. 295p. 225 p. 21-23
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RUND POSITIV - R
Round Positive - R

RC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
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25

TC
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10

TC
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20
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0
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0
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M
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M
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RCMT-ST NEW
RCMT0803M0ST - - - - - - - - - - - - - - - - - -

RCMT1003M0ST - - - - - - - - - - - - - - - -

RCMT10T3M0ST - - - - - - - - - - -  - - - - - - -

RCMT1204M0ST - - - - - - - - - - - - - - - - - -

RCMT1606M0ST - - - - - - - - - - - - - - -

RCMT2006M0ST - - - - - - - - - - - - - - -

RCGT-LN
RCGT0602M0LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

RCGT0803M0LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

RCGT1003M0LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

RCGT1204M0LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)

Auf Anfrage  | Available on request           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

RCGT-LN
Schlichten 

RCMT-ST
Mittlere Bearbeitung bis Schruppen 
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P
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

RCMT-ST
8,000 3,18 - 3,40 2,00 0,80 3,20 0,20 0,05 0,25 RCMT0803M0ST

Mittlere Bearbeitung bis 
Schruppen

10,000 3,18 - 3,40 2,50 1,00 4,00 0,25 0,06 0,32 RCMT1003M0ST

10,000 3,97 - 4,40 2,50 1,00 4,00 0,25 0,06 0,32 RCMT10T3M0ST

12,000 4,76 - 4,40 3,00 1,20 4,80 0,30 0,08 0,38 RCMT1204M0ST

16,000 6,35 - 5,50 3,50 1,60 6,40 0,37 0,10 0,51 RCMT1606M0ST

20,000 6,35 - 6,50 4,00 2,00 8,00 0,45 0,13 0,63 RCMT2006M0ST

RCGT-LN
6,000 2,38 - 2,80 1,25 0,50 2,00 0,13 0,05 0,20 RCGT0602M0LN

Schlichten

8,000 3,18 - 3,40 1,50 0,50 2,50 0,15 0,05 0,25 RCGT0803M0LN

10,000 3,18 - 4,40 2,00 1,00 3,00 0,20 0,10 0,30 RCGT1003M0LN

12,000 4,76 - 4,40 2,25 1,00 3,50 0,23 0,10 0,35 RCGT1204M0LN

D

S

d1

7°
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QUADRATISCH 90° POSITIV
Square 90° Positive

SC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
U

51
5
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U

52
5

TC
P7

10
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0

TC
S7

25
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10
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20
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0
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0
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M

M
15

TC
M

M
25

SCMT-FP NEW
SCMT09T304FP - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCMT09T308FP - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCMT-FM
SCMT09T304FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCMT09T308FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCMT-FK
SCMT09T304FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCMT09T308FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

SCMT-FP
Feinschlichten 

G R A D
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Q
UALITÄT

P

SCMT-FM
Feinschlichten 

G R A D

E
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UALITÄT

M

SCMT-FK
Feinschlichten 
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

SCMT-FP
9,525 3,97 0,40 4,40 0,35 0,11 2,00 0,11 0,06 0,23 SCMT09T304FP

Feinschlichten

9,525 3,97 0,80 4,40 0,35 0,15 2,00 0,15 0,08 0,30 SCMT09T308FP

SCMT-FM
9,525 3,97 0,40 4,40 0,35 0,11 2,00 0,11 0,06 0,23 SCMT09T304FM

Feinschlichten

9,525 3,97 0,80 4,40 0,35 0,15 2,00 0,15 0,08 0,30 SCMT09T308FM

SCMT-FK
9,525 3,97 0,40 4,40 0,35 0,11 2,00 0,11 0,06 0,23 SCMT09T304FK

Feinschlichten

9,525 3,97 0,80 4,40 0,35 0,15 2,00 0,15 0,08 0,30 SCMT09T308FK
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QUADRATISCH 90° POSITIV
Square 90° Positive

SC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
S7

25

TC
K5

10

TC
K5

20

TC
N

01
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
S7

25

TC
PP

15

TC
PP

25

TC
M

M
15

TC
M

M
25

SCMT-MP NEW
SCMT09T304MP - - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCMT09T308MP - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCMT120404MP - - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCMT120408MP - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCMT120412MP - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCMT-MM
SCMT09T304MM - - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCMT09T308MM - - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCMT120404MM - - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCMT120408MM - - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCMT120412MM - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

SCMT-MP
Schlichten 

G R A D

E

Q
UALITÄT

P

SCMT-MM
Schlichten 

G R A D

E

Q
UALITÄT

M
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

SCMT-MP
9,525 3,97 0,40 4,40 0,80 0,25 3,00 0,15 0,08 0,23 SCMT09T304MP

Schlichten

9,525 3,97 0,80 4,40 0,80 0,50 3,00 0,25 0,10 0,40 SCMT09T308MP

12,700 4,76 0,40 5,50 0,96 0,30 3,60 0,18 0,09 0,27 SCMT120404MP

12,700 4,76 0,80 5,50 0,96 0,60 3,60 0,25 0,12 0,45 SCMT120408MP

12,700 4,76 1,20 5,50 0,96 0,72 3,60 0,35 0,14 0,60 SCMT120412MP

SCMT-MM
9,525 3,97 0,4 4,40 0,80 0,25 3,00 0,15 0,08 0,23 SCMT09T304MM

Schlichten

9,525 3,97 0,80 4,40 0,80 0,50 3,00 0,25 0,10 0,40 SCMT09T308MM

12,700 4,76 0,40 5,50 0,96 0,30 3,60 0,18 0,09 0,27 SCMT120404MM

12,700 4,76 0,80 5,50 0,96 0,60 3,60 0,25 0,12 0,45 SCMT120408MM

12,700 4,76 1,20 5,50 0,96 0,72 3,60 0,35 0,14 0,60 SCMT120412MM
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QUADRATISCH 90° POSITIV
Square 90° Positive

SC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
0

TC
U

54
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P7

10

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
S7

25

TC
K5

10

TC
K5

20

TC
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0

TC
P7

10
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72
0
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PP

15
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PP

25
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M

M
15

TC
M

M
25

SCMT-MK NEW
SCMT09T304MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCMT09T308MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCMT120408MK - - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCGT-LN
SCGT09T304LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCGT09T308LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCGT120404LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCGT120408LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example Auf Anfrage  | Available on request

SCGT-LN
Schlichten 

SCMT-MK
Schlichten 
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

SCMT-MK
9,525 3,97 0,40 4,40 0,80 0,25 3,00 0,15 0,08 0,23 SCMT09T304MK

Schlichten

9,525 3,97 0,80 4,40 0,80 0,50 3,00 0,25 0,10 0,40 SCMT09T308MK

12,700 4,76 0,80 5,50 0,96 0,60 3,60 0,25 0,12 0,45 SCMT120408MK

SCGT-LN
9,525 3,97 0,40 4,40 2,05 0,10 4,00 0,16 0,10 0,26 SCGT09T304LN

Schlichten

9,525 3,97 0,80 4,40 2,55 0,10 5,00 0,22 0,15 0,40 SCGT09T308LN

12,700 4,76 0,40 5,50 2,55 0,10 5,00 0,20 0,10 0,26 SCGT120404LN

12,700 4,76 0,80 5,50 2,55 0,10 5,00 0,30 0,15 0,50 SCGT120408LN
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DREIECKIG 60° POSITIV
Triangular 60° Positive

TC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
S7

25

TC
K5

10

TC
K5

20

TC
N

01
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
S7

25

TC
PP

15

TC
PP

25

TC
M

M
15

TC
M

M
25

TCMT-FP NEW
TCMT06T102FP - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT06T104FP - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT06T108FP - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT090202FP - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT090204FP - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110202FP - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110204FP - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110208FP - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110302FP - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110304FP - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110308FP - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT16T304FP - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)            Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

TCMT-FP
Feinschlichten bis Schlichten 

G R A D

E

Q
UALITÄT

P
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

TCMT-FP
3,970 1,98 0,20 2,15 0,26 0,06 1,50 0,06 0,03 0,11 TCMT06T102FP

Feinschlichten bis Schlichten

3,970 1,98 0,40 2,15 0,26 0,08 1,50 0,08 0,05 0,17 TCMT06T104FP

3,970 1,98 0,8 2,15 0,26 0,11 1,50 0,11 0,06 0,23 TCMT06T108FP

5,56 2,38 0,2 2,50 0,30 0,06 1,70 0,06 0,03 0,13 TCMT090202FP

5,560 2,38 0,40 2,50 0,30 0,10 1,70 0,10 0,05 0,19 TCMT090204FP

6,350 2,38 0,20 2,80 0,30 0,06 1,70 0,06 0,03 0,13 TCMT110202FP

6,350 2,38 0,40 2,80 0,30 0,10 1,70 0,10 0,05 0,19 TCMT110204FP

6,350 2,38 0,80 2,80 0,30 0,13 1,70 0,13 0,07 0,26 TCMT110208FP

6,35 3,18 0,2 2,80 0,30 0,06 1,70 0,06 0,03 0,13 TCMT110302FP

6,35 3,18 0,4 2,80 0,30 0,10 1,70 0,10 0,05 0,19 TCMT110304FP

6,35 3,18 0,8 2,80 0,30 0,13 1,70 0,13 0,07 0,26 TCMT110308FP

9,525 3,97 0,40 4,40 0,35 0,11 2,00 0,11 0,06 0,23 TCMT16T304FP
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DREIECKIG 60° POSITIV
Triangular 60° Positive

TC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code
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51
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0
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P7

10
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0
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TCMT-FM NEW
TCMT06T102FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT06T104FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT06T108FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT090202FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT090204FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110202FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110204FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110208FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110302FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110304FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110308FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT16T304FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)            Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

TCMT-FM
Feinschlichten bis Schlichten 

G R A D
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Q
UALITÄT

M
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

TCMT-FM
3,970 1,98 0,20 2,15 0,26 0,06 1,50 0,06 0,03 0,11 TCMT06T102FM

Feinschlichten bis Schlichten

3,970 1,98 0,40 2,15 0,26 0,08 1,50 0,08 0,05 0,17 TCMT06T104FM

3,970 1,98 0,80 2,15 0,26 0,11 1,50 0,11 0,06 0,23 TCMT06T108FM

5,560 2,38 0,20 2,50 0,30 0,06 1,70 0,06 0,03 0,13 TCMT090202FM

5,560 2,38 0,40 2,50 0,30 0,10 1,70 0,10 0,05 0,19 TCMT090204FM

6,350 2,38 0,20 2,80 0,30 0,06 1,70 0,06 0,03 0,13 TCMT110202FM

6,350 2,38 0,40 2,80 0,30 0,10 1,70 0,10 0,05 0,19 TCMT110204FM

6,350 2,38 0,80 2,80 0,30 0,13 1,70 0,13 0,07 0,26 TCMT110208FM

6,350 3,18 0,20 2,80 0,30 0,06 1,70 0,06 0,03 0,13 TCMT110302FM

6,350 3,18 0,40 2,80 0,30 0,10 1,70 0,10 0,05 0,19 TCMT110304FM

6,350 3,18 0,80 2,80 0,30 0,13 1,70 0,13 0,07 0,26 TCMT110308FM

9,525 3,97 0,40 4,40 0,35 0,11 2,00 0,11 0,06 0,23 TCMT16T304FM
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p. 473p. 474p. 295p. 225 p. 21-23
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DREIECKIG 60° POSITIV
Triangular 60° Positive

TC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
S7

25

TC
K5

10
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K5

20

TC
N
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0
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P7

10
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0
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25
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PP

15
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PP

25
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M

M
15
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M

M
25

TCMT-FK NEW
TCMT06T102FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT06T104FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT06T108FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT090202FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT090204FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110202FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110204FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110302FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110304FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT16T304FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade) 

TCMT-FK
Feinschlichten bis Schlichten 
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

TCMT-FK
3,970 1,98 0,20 2,15 0,26 0,06 1,50 0,06 0,03 0,11 TCMT06T102FK

Feinschlichten bis Schlichten

3,970 1,98 0,40 2,15 0,26 0,08 1,50 0,08 0,05 0,17 TCMT06T104FK

3,970 1,98 0,80 2,15 0,26 0,11 1,50 0,11 0,06 0,23 TCMT06T108FK

5,560 2,38 0,20 2,50 0,30 0,06 1,70 0,06 0,03 0,13 TCMT090202FK

5,560 2,38 0,40 2,50 0,30 0,10 1,70 0,10 0,05 0,19 TCMT090204FK

6,350 2,38 0,20 2,80 0,30 0,06 1,70 0,06 0,03 0,13 TCMT110202FK

6,350 2,38 0,40 2,80 0,30 0,10 1,70 0,10 0,05 0,19 TCMT110204FK

6,350 3,18 0,20 2,80 0,30 0,06 1,70 0,06 0,03 0,13 TCMT110302FK

6,350 3,18 0,40 2,80 0,30 0,10 1,70 0,10 0,05 0,19 TCMT110304FK

9,525 3,97 0,40 4,40 0,35 0,11 2,00 0,11 0,06 0,23 TCMT16T304FK
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A2

p. 473p. 474p. 295p. 225 p. 21-23
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DREIECKIG 60° POSITIV
Triangular 60° Positive

TC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
S7

25

TC
K5

10

TC
K5

20

TC
N

01
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
S7

25

TC
PP

15

TC
PP

25

TC
M

M
15

TC
M

M
25

TCMT-MP NEW
TCMT090204MP - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT090208MP - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110204MP - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110208MP - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110212MP - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110304MP - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110308MP - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110312MP - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT16T304MP - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT16T308MP - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT16T312MP - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT220408MP - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)                  Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

TCMT-MP
Schlichten 

G R A D

E
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P
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

TCMT-MP
5,560 2,38 0,40 2,50 0,60 0,19 2,25 0,11 0,06 0,17 TCMT090204MP

Schlichten

5,560 2,38 0,80 2,50 0,60 0,38 2,25 0,15 0,08 0,23 TCMT090208MP

6,350 2,38 0,40 2,80 0,67 0,21 2,50 0,13 0,06 0,19 TCMT110204MP

6,350 2,38 0,80 2,80 0,67 0,42 2,50 0,17 0,09 0,26 TCMT110208MP

6,350 2,38 1,20 2,80 0,67 0,50 2,50 0,20 0,10 0,40 TCMT110212MP

6,350 3,18 0,40 2,80 0,67 0,21 2,50 0,13 0,06 0,19 TCMT110304MP

6,350 3,18 0,80 2,80 0,67 0,42 2,50 0,20 0,09 0,40 TCMT110308MP

6,350 3,18 1,20 2,80 0,67 0,50 2,50 0,30 0,10 0,50 TCMT110312MP

9,525 3,97 0,40 4,40 0,80 0,25 3,00 0,15 0,08 0,25 TCMT16T304MP

9,525 3,97 0,80 4,40 0,80 0,50 3,00 0,22 0,10 0,45 TCMT16T308MP

9,525 3,97 1,20 4,40 0,80 0,60 3,00 0,35 0,12 0,60 TCMT16T312MP

12,700 4,76 0,80 5,50 0,96 0,60 3,60 0,25 0,12 0,45 TCMT220408MP
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p. 473p. 474p. 295p. 225 p. 21-23
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DREIECKIG 60° POSITIV
Triangular 60° Positive

TC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
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10
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M
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0
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25
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10
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0
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M
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TCMT-MM NEW
TCMT090204MM - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT090208MM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110204MM - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110208MM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110304MM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110308MM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT16T304MM - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT16T308MM - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT16T312MM - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT220408MM - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)           Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

TCMT-MM
Schlichten 
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

TCMT-MM
5,560 2,38 0,40 2,50 0,60 0,19 2,25 0,11 0,06 0,17 TCMT090204MM

Schlichten

5,560 2,38 0,80 2,50 0,60 0,38 2,25 0,15 0,08 0,23 TCMT090208MM

6,350 2,38 0,40 2,80 0,67 0,21 2,50 0,13 0,06 0,19 TCMT110204MM

6,350 2,38 0,80 2,80 0,67 0,42 2,50 0,17 0,09 0,26 TCMT110208MM

6,350 3,18 0,40 2,80 0,67 0,21 2,50 0,13 0,06 0,19 TCMT110304MM

6,350 3,18 0,80 2,80 0,67 0,42 2,50 0,20 0,09 0,40 TCMT110308MM

9,525 3,97 0,40 4,40 0,80 0,25 3,00 0,15 0,08 0,23 TCMT16T304MM

9,525 3,97 0,80 4,40 0,80 0,50 3,00 0,22 0,10 0,45 TCMT16T308MM

9,525 3,97 1,20 4,40 0,80 0,60 3,00 0,35 0,12 0,60 TCMT16T312MM

12,700 4,76 0,80 5,50 0,96 0,60 3,60 0,25 0,12 0,45 TCMT220408MM
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DREIECKIG 60° POSITIV
Triangular 60° Positive

TC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U
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5
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U
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5
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U

61
0
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62
0

TC
P7

10
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M
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0
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0
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TCMT-MK NEW
TCMT090204MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT090208MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110204MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110208MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110304MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT110308MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT16T304MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT16T308MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT16T312MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCMT220408MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)

TCMT-MK
Schlichten 
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

TCMT-MK
5,560 2,38 0,40 2,50 0,60 0,19 2,25 0,11 0,06 0,17 TCMT090204MK

Schlichten

5,560 2,38 0,80 2,50 0,60 0,38 2,25 0,15 0,08 0,23 TCMT090208MK

6,350 2,38 0,40 2,80 0,67 0,21 2,50 0,13 0,06 0,19 TCMT110204MK

6,350 2,38 0,80 2,80 0,67 0,42 2,50 0,17 0,09 0,26 TCMT110208MK

6,350 3,18 0,40 2,80 0,67 0,21 2,50 0,13 0,06 0,19 TCMT110304MK

6,350 3,18 0,80 2,80 0,67 0,42 2,50 0,20 0,09 0,40 TCMT110308MK

9,525 3,97 0,40 4,40 0,80 0,25 3,00 0,15 0,08 0,23 TCMT16T304MK

9,525 3,97 0,80 4,40 0,80 0,50 3,00 0,22 0,10 0,45 TCMT16T308MK

9,525 3,97 1,20 4,40 0,80 0,60 3,00 0,35 0,12 0,60 TCMT16T312MK

12,700 4,76 0,80 5,50 0,96 0,60 3,60 0,25 0,12 0,45 TCMT220408MK
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DREIECKIG 60° POSITIV
Triangular 60° Positive

TC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
S7

25

TC
K5

10

TC
K5

20

TC
N

01
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
S7

25

TC
PP

15

TC
PP

25

TC
M

M
15

TC
M

M
25

TCGT-LN NEW
TCGT090202LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCGT090204LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCGT110202LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCGT110204LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCGT110208LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCGT16T302LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCGT16T304LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCGT16T308LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCGT16T312LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCGT16T316LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example Auf Anfrage  | Available on request

TCGT-LN
Feinschlichten bis Schlichten 



WENDESCHNEIDPLATTEN POSITIV | POSITIVE INSERTS

139

A2

D
RE

H
EN

Tu
rn

in
g

EI
N

FÜ
H

RU
N

G
In

tr
od

uc
tio

n
N

EG
A

TI
VE

 W
EN

D
EP

LA
TT

EN
N

eg
at

iv
e 

In
se

rt
s

PO
SI

TI
VE

 W
EN

D
EP

LA
TT

EN
Po

si
tiv

e 
In

se
rt

s
CB

N
-P

CD
-C

D
 W

EN
D

EP
LA

TT
EN

CB
N

-P
CD

-C
D

 In
se

rt
s

A
U

SS
EN

 W
ER

KZ
EU

G
H

A
LT

ER
Ex

te
rn

al
 - 

To
ol

ho
ld

er
s

KL
EM

. I
N

N
EN

BE
A

RB
EI

TU
N

G
In

te
rn

al
 - 

To
ol

ho
ld

er
s

AB
ST

EC
H

EN

Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

TCGT-LN
5,560 2,38 0,20 2,50 1,00 0,05 2,50 0,10 0,07 0,10 TCGT090202LN

Feinschlichten bis Schlichten

5,560 2,38 0,40 2,50 1,00 0,05 2,50 0,15 0,10 0,20 TCGT090204LN

6,350 2,38 0,20 2,80 2,03 0,05 4,00 0,12 0,07 0,15 TCGT110202LN

6,350 2,38 0,40 2,80 2,05 0,10 4,00 0,15 0,10 0,20 TCGT110204LN

6,350 2,38 0,80 2,80 2,05 0,10 4,00 0,25 0,15 0,50 TCGT110208LN

9,525 3,97 0,20 4,40 2,53 0,05 5,00 0,10 0,07 0,15 TCGT16T302LN

9,525 3,97 0,40 4,40 2,80 0,10 5,50 0,15 0,10 0,20 TCGT16T304LN

9,525 3,97 0,80 4,40 2,80 0,10 5,50 0,25 0,15 0,50 TCGT16T308LN

9,525 3,97 1,20 4,40 3,00 0,15 5,50 0,45 0,15 0,70 TCGT16T312LN

9,525 3,97 1,60 4,40 3,00 0,15 5,50 0,65 0,20 0,90 TCGT16T316LN
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A2

p. 473p. 474p. 295p. 225 p. 21-23
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RHOMBISCH 35° POSITIV
Rhomboidal 35° Positive VB

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
S7

25

TC
K5

10

TC
K5

20
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N
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0

TC
P7

10
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M

72
0

TC
S7

25
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PP

15

TC
PP

25

TC
M

M
15

TC
M

M
25

VBMT-FP NEW
VBMT110302FP - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT110304FP - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT110308FP - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT110312FP - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT160402FP - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT160404FP - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT160408FP - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT160412FP - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT-FM
VBMT110302FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT110304FM - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT110308FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT160402FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT160404FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT160408FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT160412FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)            Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

VBMT-FP
Feinschlichten bis Schlichten

G R A D

E

Q
UALITÄT VBMT-FM

Feinschlichten bis Schlichten
G R A D

E

Q
UALITÄT

P M
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

VBMT-FP
6,350 3,18 0,20 2,80 0,30 0,06 1,70 0,06 0,03 0,13 VBMT110302FP

Feinschlichten bis Schlichten

6,350 3,18 0,40 2,80 0,30 0,10 1,70 0,10 0,05 0,19 VBMT110304FP

6,350 3,18 0,80 2,80 0,30 0,13 1,70 0,13 0,07 0,26 VBMT110308FP

6,350 3,18 1,20 2,80 0,30 0,13 1,70 0,15 0,08 0,31 VBMT110312FP

9,525 4,76 0,20 4,40 0,32 0,07 1,80 0,07 0,04 0,14 VBMT160402FP

9,525 4,76 0,40 4,40 0,32 0,10 1,80 0,10 0,05 0,20 VBMT160404FP

9,525 4,76 0,80 4,40 0,32 0,14 1,80 0,14 0,07 0,27 VBMT160408FP

9,525 4,76 1,20 4,40 0,32 0,14 1,80 0,16 0,09 0,32 VBMT160412FP

VBMT-FM
6,350 3,18 0,20 2,80 0,30 0,06 1,70 0,06 0,03 0,13 VBMT110302FM

Feinschlichten bis Schlichten

6,350 3,18 0,40 2,80 0,30 0,10 1,70 0,10 0,05 0,19 VBMT110304FM

6,350 3,18 0,80 2,80 0,30 0,13 1,70 0,13 0,07 0,26 VBMT110308FM

9,525 4,76 0,20 4,40 0,32 0,07 1,80 0,07 0,04 0,14 VBMT160402FM

9,525 4,76 0,40 4,40 0,32 0,10 1,80 0,10 0,05 0,20 VBMT160404FM

9,525 4,76 0,80 4,40 0,32 0,14 1,80 0,14 0,07 0,27 VBMT160408FM

9,525 4,76 1,20 4,40 0,32 0,14 1,80 0,16 0,09 0,32 VBMT160412FM
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RHOMBISCH 35° POSITIV
Rhomboidal 35° Positive VB

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
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25
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10

TC
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20
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0

TC
P7

10
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0
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25
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25
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M
15
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M
25

VBMT-FK NEW
VBMT110302FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT110304FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT110308FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT160402FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT160404FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT160408FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT-MP
VBMT160404MP - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT160408MP - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT160412MP - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)            Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

VBMT-FK
Feinschlichten bis Schlichten

VBMT-MP
Schlichten 

G R A D

E

Q
UALITÄT

P
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

VBMT-FK
6,350 3,18 0,20 2,80 0,30 0,06 1,70 0,06 0,03 0,13 VBMT110302FK

Feinschlichten bis Schlichten

6,350 3,18 0,40 2,80 0,30 0,10 1,70 0,10 0,05 0,19 VBMT110304FK

6,350 3,18 0,80 2,80 0,30 0,13 1,70 0,13 0,07 0,26 VBMT110308FK

9,525 4,76 0,20 4,40 0,32 0,07 1,80 0,07 0,04 0,14 VBMT160402FK

9,525 4,76 0,40 4,40 0,32 0,10 1,80 0,10 0,05 0,20 VBMT160404FK

9,525 4,76 0,80 4,40 0,32 0,14 1,80 0,14 0,07 0,27 VBMT160408FK

VBMT-MP
9,525 4,76 0,40 4,40 0,72 0,23 2,70 0,14 0,07 0,20 VBMT160404MP

Schlichten

9,525 4,76 0,80 4,40 0,72 0,45 2,70 0,18 0,09 0,27 VBMT160408MP

9,525 4,76 1,20 4,40 0,72 0,54 2,70 0,22 0,11 0,32 VBMT160412MP
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RHOMBISCH 35° POSITIV
Rhomboidal 35° Positive VB

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
U

51
5
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5
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10
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15
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PP

25
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M

M
15
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M

M
25

VBMT-MM NEW
VBMT160404MM - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT160408MM - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT160412MM - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT-MK
VBMT160404MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT160408MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VBMT160412MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)            Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

VBMT-MK
Schlichten 

VBMT-MM
Schlichten 

G R A D

E

Q
UALITÄT

M
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

VBMT-MM
9,525 4,76 0,40 4,40 0,72 0,23 2,70 0,14 0,07 0,20 VBMT160404MM

Schlichten

9,525 4,76 0,80 4,40 0,72 0,45 2,70 0,18 0,09 0,27 VBMT160408MM

9,525 4,76 1,20 4,40 0,72 0,54 2,70 0,22 0,11 0,32 VBMT160412MM

VBMT-MK
9,525 4,76 0,40 4,40 0,72 0,23 2,70 0,14 0,07 0,20 VBMT160404MK

Schlichten

9,525 4,76 0,80 4,40 0,72 0,45 2,70 0,18 0,09 0,27 VBMT160408MK

9,525 4,76 1,20 4,40 0,72 0,54 2,70 0,22 0,11 0,32 VBMT160412MK
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RHOMBISCH 35° POSITIV
Rhomboidal 35° Positive VC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5
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U
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5
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U

61
0
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U

62
0
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P7

10

TC
M

72
0
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5
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M

M
15
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M
25

VCMT-FP NEW
VCMT110302FP - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT110304FP - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT160402FP - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT160404FP - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT160408FP - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT160412FP - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT-FM
VCMT110302FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT110304FM - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT160402FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT160404FM - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT160408FM - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT160412FM - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)            Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

VCMT-FP
Feinschlichten bis Schlichten

G R A D

E

Q
UALITÄT

VCMT-FM
Feinschlichten bis Schlichten
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Q
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

VCMT-FP
6,350 3,18 0,20 2,80 0,30 0,07 1,50 0,07 0,03 0,13 VCMT110302FP

Feinschlichten bis Schlichten

6,350 3,18 0,40 2,80 0,30 0,10 1,50 0,10 0,05 0,20 VCMT110304FP

9,525 4,76 0,20 4,40 0,32 0,07 1,80 0,07 0,04 0,14 VCMT160402FP

9,525 4,76 0,40 4,40 0,32 0,10 1,80 0,10 0,05 0,20 VCMT160404FP

9,525 4,76 0,80 4,40 0,32 0,14 1,80 0,14 0,07 0,27 VCMT160408FP

9,525 4,76 1,20 4,40 0,32 0,14 1,80 0,16 0,09 0,32 VCMT160412FP

VCMT-FM
6,350 3,18 0,20 2,80 0,30 0,07 1,50 0,07 0,03 0,13 VCMT110302FM

Feinschlichten bis Schlichten

6,350 3,18 0,40 2,80 0,30 0,10 1,50 0,10 0,05 0,20 VCMT110304FM

9,525 4,76 0,20 4,40 0,32 0,07 1,80 0,07 0,04 0,14 VCMT160402FM

9,525 4,76 0,40 4,40 0,32 0,10 1,80 0,10 0,05 0,20 VCMT160404FM

9,525 4,76 0,80 4,40 0,32 0,14 1,80 0,14 0,07 0,27 VCMT160408FM

9,525 4,76 1,20 4,40 0,32 0,14 1,80 0,16 0,09 0,32 VCMT160412FM
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RHOMBISCH 35° POSITIV
Rhomboidal 35° Positive VC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
S7

25
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10
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K5

20
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0
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0
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PP
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M

M
15
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M

M
25

VCMT-FK NEW
VCMT110304FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT160402FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT160404FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT160408FK - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT-MP
VCMT110304MP - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT110308MP - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT160404MP - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT160408MP - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT160412MP - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)            Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

VCMT-FK
Feinschlichten bis Schlichten

VCMT-MP
Schlichten 
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P
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

VCMT-FK
6,350 3,18 0,40 2,80 0,30 0,10 1,50 0,10 0,05 0,20 VCMT110304FK

Feinschlichten bis Schlichten

9,525 4,76 0,20 4,40 0,32 0,07 1,80 0,07 0,04 0,14 VCMT160402FK

9,525 4,76 0,40 4,40 0,32 0,10 1,80 0,10 0,05 0,20 VCMT160404FK

9,525 4,76 0,80 4,40 0,32 0,14 1,80 0,14 0,07 0,27 VCMT160408FK

VCMT-MP
6,350 3,18 0,40 2,80 0,77 0,31 2,55 0,15 0,10 0,25 VCMT110304MP

Schlichten

6,350 3,18 0,80 2,80 0,77 0,61 2,55 0,20 0,13 0,33 VCMT110308MP

9,525 4,76 0,40 4,40 0,72 0,23 2,70 0,14 0,07 0,20 VCMT160404MP

9,525 4,76 0,80 4,40 0,72 0,45 2,70 0,18 0,09 0,27 VCMT160408MP

9,525 4,76 1,20 4,40 0,72 0,54 2,70 0,22 0,11 0,32 VCMT160412MP
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p. 473p. 474p. 295p. 225 p. 21-23
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RHOMBISCH 35° POSITIV
Rhomboidal 35° Positive VC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P7

10

TC
M

72
0
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U

51
5
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M
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M
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VCMT-MM NEW
VCMT110304MM - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT110308MM - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT160404MM - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT160408MM - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT160412MM - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT-MK
VCMT110308MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT160404MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT160408MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCMT160412MK - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)            Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last

VCMT-MK
Schlichten 

VCMT-MM
Schlichten 
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

VCMT-MM
6,350 3,18 0,40 2,80 0,77 0,31 2,55 0,15 0,10 0,25 VCMT110304MM

6,350 3,18 0,80 2,80 0,77 0,61 2,55 0,20 0,13 0,33 VCMT110308MM

Schlichten

9,525 4,76 0,40 4,40 0,72 0,23 2,70 0,14 0,07 0,20 VCMT160404MM

9,525 4,76 0,80 4,40 0,72 0,45 2,70 0,18 0,09 0,27 VCMT160408MM

9,525 4,76 1,20 4,40 0,72 0,54 2,70 0,22 0,11 0,32 VCMT160412MM

VCMT-MK
6,350 3,18 0,80 2,80 0,77 0,61 2,55 0,20 0,13 0,33 VCMT110308MK

9,525 4,76 0,40 4,40 0,72 0,23 2,70 0,14 0,07 0,20 VCMT160404MK

Schlichten

9,525 4,76 0,80 4,40 0,72 0,45 2,70 0,18 0,09 0,27 VCMT160408MK

9,525 4,76 1,20 4,40 0,72 0,54 2,70 0,22 0,11 0,32 VCMT160412MK
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RHOMBISCH 35° POSITIV
Rhomboidal 35° Positive VC

Qualität | Grade: Qualität | Grade (NEW)

P M K N S P M

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
U

51
5

TC
U

52
5

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P7

10

TC
M

72
0
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U
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M
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VCGT-LN NEW
VCGT110302LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCGT110304LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCGT110308LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCGT130302LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCGT130304LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCGT160402LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCGT160404LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCGT160408LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCGT160412LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

VCGT220530LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example Auf Anfrage  | Available on request        

VCGT-LN
Feinschlichten bis Schlichten 



WENDESCHNEIDPLATTEN POSITIV | POSITIVE INSERTS

153

A2

D
RE

H
EN

Tu
rn

in
g

EI
N

FÜ
H

RU
N

G
In

tr
od

uc
tio

n
N

EG
A

TI
VE

 W
EN

D
EP

LA
TT

EN
N

eg
at

iv
e 

In
se

rt
s

PO
SI

TI
VE

 W
EN

D
EP

LA
TT

EN
Po

si
tiv

e 
In

se
rt

s
CB

N
-P

CD
-C

D
 W

EN
D

EP
LA

TT
EN

CB
N

-P
CD

-C
D

 In
se

rt
s

A
U

SS
EN

 W
ER

KZ
EU

G
H

A
LT

ER
Ex

te
rn

al
 - 

To
ol

ho
ld

er
s

KL
EM

. I
N

N
EN

BE
A

RB
EI

TU
N

G
In

te
rn

al
 - 

To
ol

ho
ld

er
s

AB
ST

EC
H

EN

Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

VCGT-LN
6,350 3,18 0,20 2,80 1,53 0,05 3,00 0,07 0,05 0,12 VCGT110302LN

Feinschlichten bis Schlichten

6,350 3,18 0,40 2,80 1,53 0,05 3,00 0,15 0,10 0,25 VCGT110304LN

6,350 3,18 0,80 2,80 1,53 0,05 3,00 0,22 0,15 0,45 VCGT110308LN

7,940 3,18 0,20 3,40 2,00 0,10 4,00 0,07 0,05 0,12 VCGT130302LN

7,940 3,18 0,40 3,40 2,00 0,10 4,00 0,15 0,10 0,25 VCGT130304LN

9,525 4,76 0,20 4,40 2,30 0,10 5,00 0,07 0,05 0,12 VCGT160402LN

9,525 4,76 0,40 4,40 2,55 0,10 5,00 0,15 0,10 0,25 VCGT160404LN

9,525 4,76 0,80 4,40 2,55 0,10 5,00 0,22 0,15 0,45 VCGT160408LN

9,525 4,76 1,20 4,40 2,55 0,10 5,00 0,40 0,15 0,60 VCGT160412LN

12,700 5,56 3,00 5,50 3,55 0,10 7,00 0,80 0,15 1,60 VCGT220530LN



CBN-PCD-CD 
WENDESCHNEIDPLATTEN
CBN-PCD-CD inserts
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A3



Kompetenzfelder

UNTERSCHIEDLICHE BRANCHEN, UNTERSCHIEDLICHE 
HERAUSFORDERUNGEN.

AUTOMOBILINDUSTRIE
Automotive

Aufgrund unserer Kenntnisse des Bearbeitungsprozesses untersuchen und entwickeln wir Lösungen 

und Anwendungen für viele Industriebereiche, von der Automobilindustrie bis zur allgemeinen Bearbei-

tung. Wir verfügen über die erforderlichen Fähigkeiten, um verschiedenen Endbearbeitungsproblemen 

zu begegnen und alle Produktionsanforderungen zu erfüllen. 
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WENDESCHNEIDPLATTEN INDEX
SECTION INDEX

80° RHOMBISCH | RHOMBOIDAL
CNGA 168-169

55° RHOMBISCH | RHOMBOIDAL
DNGA 170-171

R  RUND | ROUND
RNGN 172-173

90° QUADRATISCH | SQUARE 
SNGA 174-175

60° DREIECKIG | TRIANGULAR
TNGA 176-177

35° RHOMBISCH | RHOMBOIDAL
VNGA 178-179

80° TRIGONAL | TRIGONAL
WNGA 180-181

WENDESCHNEIDPLATTEN NEGATIV | NEGATIVE INSERTS

80° RHOMBISCH | RHOMBOIDAL
CCGW 182-183

55° RHOMBISCH | RHOMBOIDAL
DCGW 184-185

60° DREIECKIG | TRIANGULAR
TCGW 186-187

35° RHOMBISCH | RHOMBOIDAL
VCGW 188-189

CBN WENDESCHNEIDPLATTEN POSITIV | POSITIVE CBN INSERTS

80° RHOMBISCH | RHOMBOIDAL
CCGT 200-201

55° RHOMBISCH | RHOMBOIDAL
DCGT 202-203

90° QUADRATISCH | SQUARE
SCGT 204-205

60° DREIECKIG | TRIANGULAR
TCGT 206-207

35° RHOMBISCH | RHOMBOIDAL
VCGT 208-209

PCD WENDESCHNEIDPLATTEN POSITIV | POSITIVE PCD INSERTS

80° RHOMBISCH | RHOMBOIDAL
CCGT-LN 212-213

55° RHOMBISCH | RHOMBOIDAL
DCGT-LN 214-215

R  RUND | ROUND R
RCGT-LN 216-217

90° QUADRATISCH | SQUARE
SCGT-LN 218-219

60° DREIECKIG | TRIANGULAR
TCGT-LN 220-221

CD WENDESCHNEIDPLATTEN POSITIV | POSITIVE CD INSERTS

CBN

CBN

PCD

CD



CBN
WENDESCHNEIDPLATTEN
CBN inserts
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TBH110
H01 - H10

TBU020
K01 - K30

TBH120
H10 - H20

QUALITÄTSBESCHREIBUNG | Grades description

QUALITÄT |
Grade EIGENSCHAFTEN | Characteristics ANWENDUNGEN | Application

TBH110

• Niedriger CBN-Gehalt bei mittlerer Korngröße 
und Keramikbindemittel. Toller Verschleiß 
und Abrieb Widerstand. 

• Low CBN content grade with medium grain size 
and ceramic binder. Great wear and abrasion 
resistance.

• Geeignet für kontinuierliche oder leicht unter-
brochene Bearbeitung von Gehärtetem Stahl 
(H01-H10).

• Schlichten von hochfesten und verschleißend-
em Gusseisen.

• Kann auch zur Bearbeitung von HRSA (S10) 
verwendet werden.

• For continuously and lightly interrupted cutting of 
Hardened Steel (H01-H10).

• Finishing abrasive high strength cast irons.
• Can also be used to machine HRSA (S10).

TBH120

• Niedriger CBN-Gehalt bei mittlerer Korn-
größe, dies sorgt für einen verbesserten 
Krater- und Flankenverschleiß Beständigkeit 
mit einem ausgezeichneten Gleichgewicht der 
Zähigkeit 

• Low CBN content grade with medium grain size 
which provides enhanced crater and flank wear 
resistance with an excellent balance of tough-
ness.

• Für mäßig bis stark unterbrochenes Drehen 
alle gehärteten Stähle (H10-H20). 

• For moderately to heavily interrupted turning of 
all hardened steels (H10-H20).

TBU020

• Hoher CBN-Gehalt für ausgezeichneter 
Abriebfestigkeit. 

• High CBN content with excellent abrasion resi-
stance.

• Zur Bearbeitung aller Arten von Gusseisen 
(K01-K30).

• Erste Wahl für die Bearbeitung von Eisenpul-
vermetallen.

• Kann auch zur Bearbeitung von HRSA 
(S20-S30) verwendet werden. 

• For machining all types of cast iron (K01-K30).
• First choice for machining ferrous powder metals.
• Can also be used to machine HRSA (S20-S30).

CBN QUALITÄTSAUSWAHL
CBN grades selection

DE
CBN (Kubisch-Kristallines-Bornitrid) kommt in der Natur nicht vor, es ist ein synthetisches Material. Wenn CBN-Spitzen an 
einer Wendeschneidplatte gelötet wird, entsteht ein leistungsstarkes Schneidwerkzeug. CBN Wendeschneidplatte eignet 
sich hervorragend für Veredelungs-und Halbveredelungsprozess von gehärteten Stählen (45-68 HRC) sowie von Gusseisen 
und hitzebeständigen Superlegierungen (HRSA).

EN
CBN (Polycristaline-Cubic-Boron-Nitride) is not found in nature, it is a synthetic material which is a result of an high temperature 
and pressure process. When CBN tips are brazed to a carbide insert a powerful cutting tool is born. CBN insert excel in the 

HRC) as well as cast iron and heat-resistant super alloys (HRSA).
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Ra = 0,032 x  x 1000   
r
fn2

Rt =  3,91 x Ra

Ra
Rt
fn
r

-  Mean Surface Roughness (

-  Roughness Total Height 

-  Feed Rate   (mm/rev)

-  Insert Radius   (mm)

CBN QUALITÄTSAUSWAHL
CBN  Geometry selection

DE
Die Wendeschneidplatten Geometrie und die Kantenvorbereitung sind beim Drehen von harten Teilen äußerst wichtig, 

Kantenfestigkeit und damit für eine längere Standzeit. Deshalb wird empfohlen, für jeden Vorgang den größten zulässigen 
Nasenradius ohne Vibrationen zu verwenden.

EN

tool life and productivity. A large nose radius provides a greater edge strength and therefore extended tool life. For this reason, 
it is advised to use the largest allowed nose radius to each process without vibrations.

FORMELN ZUR BERECHNUNG DER OBERFLÄCHENRAUHEIT
Formulas for surface Roughness calculation

The calculation of the surface condition of the piece is theoretical
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AUSWAHL DER SCHNEIDKANTENVORBEREITUNG
Edge preparation selection

DE

Schneidkantenvorbereitung. Die Wahl wird hauptsächlich benötigt, um das beste wirtschaftliche Ergebnis zu erzielen. 
EN

is mainly required in order to achieve the best economical result.

SCHNEIDKANTENVORBEREITUNG | Edge preparation

Schneid
kräfte.
Kanten
stärke.

Cutting 
forces.
Edge 

strength.

S-Land S - Vorbereitung mit Fase und Honen - Standard

• Erste Wahl beim Drehen von harten Teilen.
• Stärkere Kante als T-Land, mit höherer Beständigkeit gegen Abplatzen und 

Bruch in vorhersehbarer Standzeit.
• 
• Kritisch bei unterbrochenem Schneiden und bei Verwendung großer 

Schnitttiefen.
• Der Vorschub muss größer als die Hongröße sein. 

S – Preparation with chamfer and honing - Standard

• First choice for hard part turning.
• Stronger edge than T-land, with more resistance to chipping and fracture, resulting 

in more predictable tool life.
• 
• Critical in interrupted cutting and when using large depth of cut.
• Feed rate must be greater than hone size.

T-Land T - Vorbereitung mit Fase

• T-Land ist eine gängige Kantenvorbereitung für CBN.
• Bevorzugte Wahl für Gusseisen.
• Gute Alternative zu S-Land beim Drehen mit engerer Toleranz von harten 

Teilen und Reduzierung von  Schnittkräften erforderlich.

T – Preparation with chamfer

• T-land is a common edge preparation for CBN.
• Preferred choice for cast iron.
• Good alternative to S-land in hard part turning when reduced cutting forces and 

tighter tolerances are required.

HONART | HONING TYPES SPEZIFIKATIONEN
SPECIFICATIONS

S3513
Für unterbrochene Bearbeitung

0,13 mm

35°

S2513
Für die allgemeine Bearbeitung

0,13 mm

25°

S1513
Für eine stabile kontinuierliche Bearbeitung

0,13 mm

15°

HINWEIS | NOTE:
Aufgrund unserer Erfahrung ist es manchmal erforderlich, die Kantenvorbereitung während mehrerer Tests zu definieren, um für jede 
Anwendung die bestmögliche Lösung zu finden. 
Based on our experience sometimes it is necessary to define edge preparation during several tests to provide the best possible solution for each application.
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MASSGESCHNEIDERTE SPANBRECHER
Chip-breaker tailor-made

DE

Die Spanbrecher können auf die Bedürfnisse unserer Kunden zugeschnitten sein und dennoch eine hohe Qualität aufweisen. 

EN
Our laser machining and grinding machining technology can reach a wide range of tailor-made solutions.  The chip-breakers can 
be customized according to our customer’s needs and still remain with a high cutting edge quality.

SCHNITTDATEN EMPFEHLUNG FÜR CBN
CBN recommended cutting data

WERKSTÜCKMATERIAL 
Workpiece material

EMPFOHLENDE QUALITÄT 
FÜR CBN

Recommend grade for CBN VC (M/MIN)

TBU020 TBH110 TBH120

Gehärteter Stahl (HRC 45-68), Werkzeugstahl,   
Einsatzgehärteter Stahl, Kontinuierlicher Schnitt. 

Hardened Steel (HRC 45-68) Tool-Steel, Case Hardened Steel,
Continuous Cut.

- -

Halbfertig

Fertig
Finish

80 - 200 

80 - 180

Gehärteter Stahl (HRC 45-68), Werkzeugstahl, 
Einsatzgehärteter Stahl, Unterbrochener Schnitt.

Hardened Steel (HRC 45-68) Tool-Steel, Case Hardened Steel,
Interrupted Cut.

-

Halbfertig

Fertig
Finish

70 - 180 

70 - 160 

Grauguss.

Grey Cast Iron.
- -

Halbfertig

Fertig
Finish

500 - 1000 

600 - 1200 

Hochtemperaturlegierungen (Inconel, Waspaloy, Hasteloy)
Exotische und High Nickel + Cobalt Basis.

High Temperature Alloys (Inconel, Waspaloy, Hasteloy)
Exotic and High Nickel + Cobalt basis

- Fertig
Finish 50 - 300

  Empfohlen |Recomended                Zweite Wahl |Second choice
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ISO BEZEICHNUNGEN FÜR WENDESCHNEIDPLATTEN

m

d
d

m

s Dreieckige Wendeschneidplatte mit einer Facette
( sekundäre Schneide ) 

Sy
m

bo
l

m (mm) d (mm) s (mm) Detaillierte Abmessung des Einsatzes der Klasse M
Höhentoleranzen der Wendeschneidplatte (mm)

A Innen-
kreisF ±0.013

C ±0.013 6.35 - - - -

H ±0.013 ±0.013 9.525 ±0.11 ±0.10 ±0.13

E 12.70 ±0.13 ±0.13 ±0.13 -

G ±0.025 ±0.025 ±0.130 15.875 -

J 19.05 -

K* ±0.013 25.40 - - - -

L* 31.75 - - - -

M* ±0.130 Innenkreis Toleranz in ( mm )

N* Innen-
kreisU* ±0.130

*In der Regel sind alle Seiten der Wen-
deschneidplatten gesintert.

Die Toleranz unterscheidet sich je nach 
Grösse der Wendeschneidplatten .

in der Tabelle rechts. 

6.35 - - - -

9.525

12.70

15.875 ±0.10 ±0.10 ±0.10 ±0.10 ±0.10

19.05 - - - - ±0.10

25.40 - ±0.13 - - ±0.10

31.75 - ±0.20 - - ±0.12

3 - Toleranz

IS
O C N G A

H M

O 135º V

P W

S L

T A

C B

D K

E R

F X Speziell

1 - Wendeplatten Form

A B C D E

3º 5º 7º 15º 20º

F G N P O

Anderer Freiwinkel

2 - Freiwinkel

4 - Freiwinkel

Sy
m

bo
l

Typ Bohrung Typ Spanbrecher Form

Sy
m

bo
l

Typ Bohrung Typ Spanbrecher Form

W

M
it 

Bo
hr

un
g

Bohrung mit 

Ohne Spanbrecher G

co
n 

fo
ro

Foro Tondo Spanbrecher an 
beiden Seiten

T Spanbrecher an 
einer Seite

     

N

se
nz

a 
fo

ro

- Ohne Spanbrecher
     

A

M
it 

Bo
hr

un
g

Bohrung

Ohne Spanbrecher
   

  
R - Spanbrecher an 

einer Seite
     

M Spanbrecher an 
einer Seite      

X - - - Auf Anfrage
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R’s V’s D’s C’s S’s T’s W’s

IC

mm

- - 03 02 3,97

- L3

- 09 09 03

- - - - - -

11 07 11

13 09 07 13

- - - - - -

11 09 09

- - - - - - 10,00

- - - - - - 12,00

22 12 12 22 12,70

27 19 27 10

- - - - - -

33 23 19 19 33 13

- - - - - - 20,00

- - - - - -

31 17

32 31 21

- - - - - - 32,00

5 - Wendeplatten grössen Symbol

ISO mm

01

T1

02

03

T3 3.97

04 4.76

07

09

12 12.70

6 - Wendeplatten dicken Symbol

7 - Wendeplatten Radius Symbol

ISO mm

00 Scharfe Schneiden

01 0.10

02 0.20

08 0.80

12 1.2

20 2.0

32 3.2

00
 (M0/metrisch)

Runde 
Wendeplatte

8 - Schneidenanzahl

Z1 (1 Schneiden)

Z2 
(2 Schneiden)

Z3 (3 Schneiden) FL
 (Volle Schneide links)

FR 
(Volle Schneide rechts)

O (andere)

9 - Schneiden Information 

Form Honen Symbol

Nicht 
gehont F

Gehont E

Stumpf 
ohne 

Honen
T

Stumpf
mit

Honen
S

11 - Abschrägungswinkel

05

10

15

20

25

30

35

10 - Breite der Fase

05
010 0,10 mm
013 0,13 mm
015
020 0,20 mm
025
030 0,30 mm
035

040

12 04 08 - Z2 S 013 25

** Nur metrische Bezeichnung
( Radiusbezeichnung ist MO )

Nach internationalem Standard
ISO 1832-2012 (E).

"Bezeichnung: Wendeschnedplat-
tenplatten für Schneidwerkzeuge"
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m

d
d

m

s Triangular inserts with a facet
(secondary cutting edge)

Sy
m

bo
l

m (mm) d (mm) s (mm) Detailed dimension of M class insert
Insert height Tolerances (mm)

A Inscribed
circleF ±0.013

C ±0.013 6.35 - - - -

H ±0.013 ±0.013 9.525 ±0.11 ±0.10 ±0.13

E 12.70 ±0.13 ±0.13 ±0.13 -

G ±0.025 ±0.025 ±0.130 15.875 -

J 19.05 -

K* ±0.013 25.40 - - - -

L* 31.75 - - - -

M* ±0.130 Inscribed circle Tolerances (mm)

N* Inscribed
circleU* ±0.130

*As a rule, the sides of these inserts 

insert size, for the accuracy of class M, 
refer to the table on the right.

6.35 - - - -

9.525

12.70

15.875 ±0.10 ±0.10 ±0.10 ±0.10 ±0.10

19.05 - - - - ±0.10

25.40 - ±0.13 - - ±0.10

31.75 - ±0.20 - - ±0.12

3 - Tolerances symbol

IS
O C N G A

H M

O 135º V

P W

S L

T A

C B

D K

E R

F X Special

1 - Insert shape symbol

A B C D E

3º 5º 7º 15º 20º

F G N P O

Other 
clearance angle

2 - Normal clearance symbol

4 - Insert symbol

sy
m

-
bo

l

Type Hole type Chipbreaker Shape

sy
m

-
bo

l

Type Hole type Chipbreaker Shape

W

w
ith

 h
ol

e

Round hole 
one countersink 

Without 
chipbreaker G w

ith
 

ho
le Round hole Chipbreaker on 

both sides

T Chipbreaker 
on one side

     

N

w
ith

ou
t h

ol
e - Without 

chipbreaker      

A

w
ith

 h
ol

e

Round hole

Without 
chipbreaker

   

  
R - Chipbreaker

on one side
     

M Chipbreaker 
on one side      

X - - - On request

INSERT DESIGNATION ISO SYSTEM
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R’s V’s D’s C’s S’s T’s W’s

IC

mm

- - 03 02 3,97

- L3

- 09 09 03

- - - - - -

11 07 11

13 09 07 13

- - - - - -

11 09 09

- - - - - - 10,00

- - - - - - 12,00

22 12 12 22 12,70

27 19 27 10

- - - - - -

33 23 19 19 33 13

- - - - - - 20,00

- - - - - -

31 17

32 31 21

- - - - - - 32,00

5 - Insert size symbol

ISO mm

01

T1

02

03

T3 3.97

04 4.76

07

09

12 12.70

6 - Insert thickness symbol

7 - Insert corner symbol

ISO mm

00 Sharp nose

01 0.10

02 0.20

08 0.80

12 1.2

20 2.0

32 3.2

00 (inch or M0/
metric) Round insert

8 - Tip type

Z1 (1 tip)

Z2 (2 tips)

Z3 (3 tips) FL (Full edge left)

FR (Full edge right)

O (other)

** Metric designation only 
(Radius Designation is M0)

According to International Standard ISO 1832 - 
2012(E)

“Indexable inserts for cutting tools - Designation”

9 - Cutting edge information

Shape Honing Symbol

No honing F

With 
honing E

Chamfered 
No honing T

Chamfered 
with honing S

11 - Angle of Chamfer

05

10

15

20

25

30

35

10 - Width of Chamfer

05
010 0,10 mm
013 0,13 mm
015
020 0,20 mm
025
030 0,30 mm
035

040

12 04 08 - Z2 S 013 25
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RHOMBISCH 80° NEGATIV 
Rhomboidal 80° Negative 

Qualität | Grade:

K H

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TB
H

11
0

TB
H

12
0

TB
U

02
0

TB
H

11
0

TB
H

12
0

CNGA
CNGA120404Z2T01325 - - - - -

CNGA120408Z2S01325

CNGA120408Z2T01325 - - - - -

CNGA120408Z2S01335 - - -

CNGA120412Z2S01325

CNGA120412Z2T01325 - - - - -

CNGA120412Z2S01335 - - -

CNGA120404Z4S01325 - - -

CNGA120404Z4T01325 - - - - -

CNGA120408Z4S01325 - - -

CNGA120408Z4T01325 - - - - -

CNGA120408Z4S01335 - - -

CNGA120412Z4S01325 - - -

CNGA120412Z4S01335 - - -

CNGA120404WZ4S01315 - - - - -

CNGA120404WZ4S01325 - - - - -

CNGA120408WZ4S01315 - - -

CNGA120408WZ4S01325 - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example Auf Anfrage  | Available on request

CNGA

CN
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 SL ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDE-
PLATTEN

Inserts

CNGA
12,7 4,76 0,4 5,16 2,50 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 CNGA120404Z2T01325

12,7 4,76 0,8 5,16 2,40 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 CNGA120408Z2S01325

12,7 4,76 0,8 5,16 2,40 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 CNGA120408Z2T01325

12,7 4,76 0,8 5,16 2,40 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 CNGA120408Z2S01335

12,7 4,76 1,2 5,16 2,30 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 CNGA120412Z2S01325

12,7 4,76 1,2 5,16 2,30 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 CNGA120412Z2T01325

12,7 4,76 1,2 5,16 2,30 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 CNGA120412Z2S01335

12,7 4,76 0,4 5,16 2,50 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 CNGA120404Z4S01325

12,7 4,76 0,4 5,16 2,50 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 CNGA120404Z4T01325

12,7 4,76 0,8 5,16 2,40 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 CNGA120408Z4S01325

12,7 4,76 0,8 5,16 2,40 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 CNGA120408Z4T01325

12,7 4,76 0,8 5,16 2,40 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 CNGA120408Z4S01335

12,7 4,76 1,2 5,16 2,30 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 CNGA120412Z4S01325

12,7 4,76 1,2 5,16 2,30 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 CNGA120412Z4T01325

12,7 4,76 0,4 5,16 2,40 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 CNGA120404WZ4S01315

12,7 4,76 0,4 5,16 2,40 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 CNGA120404WZ4S01325

12,7 4,76 0,8 5,16 2,40 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 CNGA120408WZ4S01315

12,7 4,76 0,8 5,16 2,40 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 CNGA120408WZ4S01325

CNGA Z2 CNGA Z4

CBN
KUBISCH-KRISTALLINES - BORNITRID SCHNEIDEN | POLYCRISTALINE-CUBIC-BORON-NITRIDE TIPS



CBN WENDESCHNEIDPLATTEN NEGATIV | NEGATIVE CBN INSERTS

170

A3

p. 473p. 160p. 163p. 295p. 225

D
RE

H
EN

Tu
rn

in
g

EI
N

FÜ
H

RU
N

G
In

tr
od

uc
tio

n
N

EG
A

TI
VE

 W
EN

D
EP

LA
TT

EN
N

eg
at

iv
e 

In
se

rt
s

PO
SI

TI
VE

 W
EN

D
EP

LA
TT

EN
Po

si
tiv

e 
In

se
rt

s
CB

N
-P

CD
-C

D
 W

EN
D

EP
LA

TT
EN

CB
N

-P
CD

-C
D

 In
se

rt
s

A
U

SS
EN

 W
ER

KZ
EU

G
H

A
LT

ER
Ex

te
rn

al
 - 

To
ol

ho
ld

er
s

KL
EM

. I
N

N
EN

BE
A

RB
EI

TU
N

G
In

te
rn

al
 - 

To
ol

ho
ld

er
s

A
BS

TE
CH

EN

Qualität | Grade:

K H

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TB
H

11
0

TB
H

12
0

TB
U

02
0

TB
H

11
0

TB
H

12
0

DNGA
DNGA150404Z2S01325 -

DNGA150404Z2T01325 - - - - -

DNGA150408Z2S01325 -

DNGA150408Z2T01325 - - - - -

DNGA150412Z2S01325 -

DNGA150412Z2T01325 - - - - -

DNGA150604Z2S01325

DNGA150604Z2T01325 - - - - -

DNGA150608Z2S01325

DNGA150608Z2T01325 - - - - -

DNGA150608Z2S01335 - - -

DNGA150612Z2S01325

DNGA150612Z2T01325 - - - - -

DNGA150612Z2S01335 - - -

DNGA150604Z4S01325 - - -

DNGA150604Z4T01325 - - - - -

DNGA150608Z4S01325 - - -

DNGA150608Z4T01325 - - - - -

DNGA150608Z4S01335 - - -

DNGA150612Z4S01325 - - -

DNGA150612Z4T01325 - - - - -

DNGA150612Z4S01335 - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example Auf Anfrage  | Available on request

DNGA

RHOMBISCH 55° NEGATIV 
Rhomboidal 55° Negative 

DN
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 SL ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDE-
PLATTEN

Inserts

DNGA
12,7 4,76 0,4 5,16 2,50 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 DNGA150404Z2S01325

12,7 4,76 0,4 5,16 2,50 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 DNGA150404Z2T01325

12,7 4,76 0,8 5,16 2,10 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 DNGA150408Z2S01325

12,7 4,76 0,8 5,16 2,10 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 DNGA150408Z2T01325

12,7 4,76 1,2 5,16 2,20 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 DNGA150412Z2S01325

12,7 4,76 1,2 5,16 2,20 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 DNGA150412Z2T01325

12,7 6,35 0,4 5,16 2,50 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 DNGA150604Z2S01325

12,7 6,35 0,4 5,16 2,50 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 DNGA150604Z2T01325

12,7 6,35 0,8 5,16 2,10 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 DNGA150608Z2S01325

12,7 6,35 0,8 5,16 2,10 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 DNGA150608Z2T01325

12,7 6,35 0,8 5,16 2,10 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 DNGA150608Z2S01335

12,7 6,35 1,2 5,16 2,00 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 DNGA150612Z2S01325

12,7 6,35 1,2 5,16 2,00 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 DNGA150612Z2T01325

12,7 6,35 1,2 5,16 2,00 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 DNGA150612Z2S01335

12,7 6,35 0,4 5,16 2,50 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 DNGA150604Z4S01325

12,7 6,35 0,4 5,16 2,50 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 DNGA150604Z4T01325

12,7 6,35 0,8 5,16 2,10 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 DNGA150608Z4S01325

12,7 6,35 0,8 5,16 2,10 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 DNGA150608Z4T01325

12,7 6,35 0,8 5,16 2,10 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 DNGA150608Z4S01335

12,7 6,35 1,2 5,16 2,00 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 DNGA150612Z4S01325

12,7 6,35 1,2 5,16 2,00 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 DNGA150612Z4T01325

12,7 6,35 1,2 5,16 2,00 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 DNGA150612Z4S01335

CBN
KUBISCH-KRISTALLINES - BORNITRID SCHNEIDEN | POLYCRISTALINE-CUBIC-BORON-NITRIDE TIPS

DNGA Z2 DNGA Z4
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Qualität | Grade:

K H

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TB
H

11
0

TB
H

12
0

TB
U

02
0

TB
H

11
0

TB
H

12
0

RNGN
RNGN060300S02025 - - - -

RNGN090300S02025 - - - -

RNGN120300S02025 - - - -

RNGN120400S02025 - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)

RNGN

RN

RUND NEGATIV - R 
Round Negative - R 
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R SL ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDE-
PLATTEN

Inserts

RNGN
6,350 3,18 - - 0,35 0,1 0,6 0,30 0,1 0,5 RNGN060300S02025

9,525 3,18 - - 0,40 0,1 0,7 0,35 0,1 0,6 RNGN090300S02025

12,700 3,18 - -. 0,50 0,1 0,9 0,40 0,1 0,7 RNGN120300S02025

12,700 4,76 - - 0,60 0,1 1,2 0,45 0,1 0,8 RNGN120400S02025

CBN
KUBISCH-KRISTALLINES - BORNITRID SCHNEIDEN | POLYCRISTALINE-CUBIC-BORON-NITRIDE TIPS

RNGN
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Qualität | Grade:

K H

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TB
H

11
0

TB
H

12
0

TB
U

02
0

TB
H

11
0

TB
H

12
0

SNGA
SNGA120404Z4S01325 -

SNGA120404Z4T01325 - - - -

SNGA120408Z4S01325 -

SNGA120408Z4S01335 - - -

SNGA120408Z4T01325 - - - -

SNGA120412Z4S01325 -

SNGA120412Z4S01335 - - -

SNGA120412Z4T01325 - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example Auf Anfrage  | Available on request

SNGA

QUADRATISCH 90° NEGATIV 
Square 90° Negative

SN
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 SL ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDE-
PLATTEN

Inserts

SNGA
12,7 4,76 0,4 5,16 2,40 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 SNGA120404Z4S01325

12,7 4,76 0,4 5,16 2,40 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 SNGA120404Z4T01325

12,7 4,76 0,8 5,16 2,00 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 SNGA120408Z4S01325

12,7 4,76 0,8 5,16 2,00 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 SNGA120408Z4S01335

12,7 4,76 0,8 5,16 2,00 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 SNGA120408Z4T01325

12,7 4,76 1,2 5,16 2,30 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 SNGA120412Z4S01325

12,7 4,76 1,2 5,16 2,30 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 SNGA120412Z4S01335

12,7 4,76 1,2 5,16 2,30 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 SNGA120412Z4T01325

SNGA Z4

CBN
KUBISCH-KRISTALLINES - BORNITRID SCHNEIDEN | POLYCRISTALINE-CUBIC-BORON-NITRIDE TIPS
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Qualität | Grade:

K H

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TB
H

11
0

TB
H

12
0

TB
U

02
0

TB
H

11
0

TB
H

12
0

TNGA
TNGA160404Z3S01325

TNGA160404Z3T01325 - - - - -

TNGA160408Z3S01325

TNGA160408Z3T01325 - - - - -

TNGA160408Z3S01335 - - -

TNGA160412Z3S01325

TNGA160412Z3T01325 - - - - -

TNGA160412Z3S01335 - - -

TNGA160404Z6S01325 - - -

TNGA160404Z6T01325 - - - - -

TNGA160408Z6S01325 - - -

TNGA160408Z6T01325 - - - - -

TNGA160408Z6S01335 - - - -

TNGA160412Z6S01325 - - -

TNGA160412Z6T01325 - - - - -

TNGA160412Z6S01335 - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example Auf Anfrage  | Available on request

TNGA

DREIECKIG 60° NEGATIV 
Triangular 60° Negative

TN
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 SL ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDE-
PLATTEN

Inserts

TNGA
9,53 4,76 0,4 3,81 2,30 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 TNGA160404Z3S01325

9,53 4,76 0,4 3,81 2,30 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 TNGA160404Z3T01325

9,53 4,76 0,8 3,81 2,00 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 TNGA160408Z3S01325

9,53 4,76 0,8 3,81 2,00 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 TNGA160408Z3T01325

9,53 4,76 0,8 3,81 2,00 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 TNGA160408Z3S01335

9,53 4,76 1,2 3,81 2,00 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 TNGA160412Z3S01325

9,53 4,76 1,2 3,81 2,00 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 TNGA160412Z3T01325

9,53 4,76 1,2 3,81 2,00 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 TNGA160412Z3S01335

9,53 4,76 0,4 3,81 2,30 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 TNGA160404Z6S01325

9,53 4,76 0,4 3,81 2,30 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 TNGA160404Z6T01325

9,53 4,76 0,8 3,81 2,00 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 TNGA160408Z6S01325

9,53 4,76 0,8 3,81 2,00 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 TNGA160408Z6T01325

9,53 4,76 0,8 3,81 2,00 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 TNGA160408Z6S01335

9,53 4,76 1,2 3,81 2,00 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 TNGA160412Z6S01325

9,53 4,76 1,2 3,81 2,00 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 TNGA160412Z6T01325

9,53 4,76 1,2 3,81 2,00 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 TNGA160412Z6S01335

CBN
KUBISCH-KRISTALLINES - BORNITRID SCHNEIDEN | POLYCRISTALINE-CUBIC-BORON-NITRIDE TIPS

TNGA Z3 TNGA Z6
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Qualität | Grade:

K H

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TB
H

11
0

TB
H

12
0

TB
U

02
0

TB
H

11
0

TB
H

12
0

VNGA
VNGA160404Z2S01325

VNGA160404Z2T01325 - - - - -

VNGA160408Z2S01325

VNGA160408Z2T01325 - - - - -

VNGA160412Z2S01325

VNGA160412Z2T01325 - - - - -

VNGA160404Z4S01325

VNGA160404Z4T01325 - - - - -

VNGA160408Z4S01325

VNGA160408Z4T01325 - - - - -

VNGA160412Z4S01325

VNGA160412Z4T01325 - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example Auf Anfrage  | Available on request

VNGA

RHOMBISCH 35° NEGATIV
Rhomboidal 35° Negative

VN
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 SL ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDE-
PLATTEN

Inserts

VNGA
9,53 4,76 0,4 3,81 2,00 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 VNGA160404Z2S01325

9,53 4,76 0,4 3,81 2,00 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 VNGA160404Z2T01325

9,53 4,76 0,8 3,81 2,80 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 VNGA160408Z2S01325

9,53 4,76 0,8 3,81 2,80 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 VNGA160408Z2T01325

9,53 4,76 1,2 3,81 1,90 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 VNGA160412Z2S01325

9,53 4,76 1,2 3,81 1,90 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 VNGA160412Z2T01325

9,53 4,76 0,4 3,81 2,00 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 VNGA160404Z4S01325

9,53 4,76 0,4 3,81 2,00 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 VNGA160404Z4T01325

9,53 4,76 0,8 3,81 2,80 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 VNGA160408Z4S01325

9,53 4,76 0,8 3,81 2,80 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 VNGA160408Z4T01325

9,53 4,76 1,2 3,81 1,90 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 VNGA160412Z4S01325

9,53 4,76 1,2 3,81 1,90 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 VNGA160412Z4T01325

CBN
KUBISCH-KRISTALLINES - BORNITRID SCHNEIDEN | POLYCRISTALINE-CUBIC-BORON-NITRIDE TIPS

VNGA Z2/Z4



CBN WENDESCHNEIDPLATTEN NEGATIV | NEGATIVE CBN INSERTS

180

A3

p. 473p. 160p. 163p. 295p. 225

D
RE

H
EN

Tu
rn

in
g

EI
N

FÜ
H

RU
N

G
In

tr
od

uc
tio

n
N

EG
A

TI
VE

 W
EN

D
EP

LA
TT

EN
N

eg
at

iv
e 

In
se

rt
s

PO
SI

TI
VE

 W
EN

D
EP

LA
TT

EN
Po

si
tiv

e 
In

se
rt

s
CB

N
-P

CD
-C

D
 W

EN
D

EP
LA

TT
EN

CB
N

-P
CD

-C
D

 In
se

rt
s

A
U

SS
EN

 W
ER

KZ
EU

G
H

A
LT

ER
Ex

te
rn

al
 - 

To
ol

ho
ld

er
s

KL
EM

. I
N

N
EN

BE
A

RB
EI

TU
N

G
In

te
rn

al
 - 

To
ol

ho
ld

er
s

A
BS

TE
CH

EN

WNGA

Qualität | Grade:

K H

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TB
H

11
0

TB
H

12
0

TB
U

02
0

TB
H

11
0

TB
H

12
0

WNGA
WNGA080404Z3S01325

WNGA080408Z3S01325

WNGA080408Z3S01335 - - -

WNGA080412Z3S01325

WNGA080412Z3S01335 - - -

WNGA080404Z6S01325 -

WNGA080408Z6S01325 -

WNGA080408Z6S01335 - - -

WNGA080412Z6S01325 -

WNGA080412Z6S01335 - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example Auf Anfrage  | Available on request

TRIGONAL 80° NEGATIV
Trigonal 80° Negative

WN
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 SL ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDE-
PLATTEN

Inserts

WNGA
12,7 4,76 0,4 5,16 2,30 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 WNGA080404Z3S01325

12,7 4,76 0,8 5,16 2,00 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 WNGA080408Z3S01325

12,7 4,76 0,8 5,16 2,00 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 WNGA080408Z3S01335

12,7 4,76 1,2 5,16 2,00 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 WNGA080412Z3S01325

12,7 4,76 1,2 5,16 2,00 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 WNGA080412Z3S01335

12,7 4,76 0,4 5,16 2,00 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 WNGA080404Z6S01325

12,7 4,76 0,8 5,16 2,00 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 WNGA080408Z6S01325

12,7 4,76 0,8 5,16 2,00 0,20 0,08 0,5 0,10 0,08 0,3 WNGA080408Z6S01335

12,7 4,76 1,2 5,16 2,30 0,15 0,08 0,5 0,08 0,05 0,2 WNGA080412Z6S01325

12,7 4,76 1,2 5,16 2,00 0,25 0,08 0,5 0,12 0,08 0,3 WNGA080412Z6S01335

CBN
KUBISCH-KRISTALLINES - BORNITRID SCHNEIDEN | POLYCRISTALINE-CUBIC-BORON-NITRIDE TIPS

WNGA Z3 WNGA Z6
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CCGW

Qualität | Grade:

K H

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TB
H

11
0

TB
H

12
0

TB
U

02
0

TB
H

11
0

TB
H

12
0

CCGW
CCGW09T304Z2T01325 - - - - -

CCGW09T308Z2T01325 - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example Auf Anfrage  | Available on request

RHOMBISCH 80° POSITIV
Rhomboidal 80° Positive

CC
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 SL ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDE-
PLATTEN

Inserts

CCGW
9,525 3,97 0,4 4,4 2,2 0,10 0,05 0,15 0,08 0,05 0,12 CCGW09T304Z2T01325

9,525 3,97 0,8 4,4 2,2 0,12 0,05 0,18 0,08 0,05 0,15 CCGW09T308Z2T01325

CBN
KUBISCH-KRISTALLINES - BORNITRID SCHNEIDEN | POLYCRISTALINE-CUBIC-BORON-NITRIDE TIPS

CCGW Z2
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DCGW

Qualität | Grade:

K H

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TB
H

11
0

TB
H

12
0

TB
U

02
0

TB
H

11
0

TB
H

12
0

DCGW
DCGW11T304Z2T01325 - - - - -

DCGW11T308Z2T01325 - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example Auf Anfrage  | Available on request

RHOMBISCH 55° POSITIV
Rhomboidal 55° Positive

DC
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 SL ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDE-
PLATTEN

Inserts

DCGW
9,525 3,97 0,4 3,4 2,2 0,10 0,05 0,15 0,08 0,05 0,12 DCGW11T304Z2T01325

9,525 3,97 0,8 3,4 2,2 0,12 0,05 0,18 0,08 0,05 0,15 DCGW11T308Z2T01325

CBN
KUBISCH-KRISTALLINES - BORNITRID SCHNEIDEN | POLYCRISTALINE-CUBIC-BORON-NITRIDE TIPS

DCGW Z2



CBN WENDESCHNEIDPLATTEN POSITIV | POSITIVE CBN INSERTS

186

A3

p. 473p. 160p. 163p. 295p. 225

D
RE

H
EN

Tu
rn

in
g

EI
N

FÜ
H

RU
N

G
In

tr
od

uc
tio

n
N

EG
A

TI
VE

 W
EN

D
EP

LA
TT

EN
N

eg
at

iv
e 

In
se

rt
s

PO
SI

TI
VE

 W
EN

D
EP

LA
TT

EN
Po

si
tiv

e 
In

se
rt

s
CB

N
-P

CD
-C

D
 W

EN
D

EP
LA

TT
EN

CB
N

-P
CD

-C
D

 In
se

rt
s

A
U

SS
EN

 W
ER

KZ
EU

G
H

A
LT

ER
Ex

te
rn

al
 - 

To
ol

ho
ld

er
s

KL
EM

. I
N

N
EN

BE
A

RB
EI

TU
N

G
In

te
rn

al
 - 

To
ol

ho
ld

er
s

A
BS

TE
CH

EN

TCGW

Qualität | Grade:

K H

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TB
H

11
0

TB
H

12
0

TB
U

02
0

TB
H

11
0

TB
H

12
0

TCGW
TCGW11T304Z3T01325 - - - - -

TCGW11T308Z3T01325 - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example Auf Anfrage  | Available on request

TCGW

DREIECKIG 60° POSITIV
Triangular 60° Positive

TC



CBN WENDESCHNEIDPLATTEN POSITIV | POSITIVE CBN INSERTS

187

A3

D
RE

H
EN

Tu
rn

in
g

EI
N

FÜ
H

RU
N

G
In

tr
od

uc
tio

n
N

EG
A

TI
VE

 W
EN

D
EP

LA
TT

EN
N

eg
at

iv
e 

In
se

rt
s

PO
SI

TI
VE

 W
EN

D
EP

LA
TT

EN
Po

si
tiv

e 
In

se
rt

s
CB

N
-P

CD
-C

D
 W

EN
D

EP
LA

TT
EN

CB
N

-P
CD

-C
D

 In
se

rt
s

AU
SS

EN
 W

ER
KZ

EU
GH

AL
TE

R
Ex

te
rn

al
 - 

To
ol

ho
ld

er
s

KL
EM

. I
N

N
EN

BE
AR

BE
IT

UN
G

In
te

rn
al

 - 
To

ol
ho

ld
er

s
AB

ST
EC

H
EN

Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 SL ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDE-
PLATTEN

Inserts

TCGW
6,35 3,18 0,4 2,8 2,2 0,10 0,05 0,15 0,08 0,05 0,12 TCGW11T304Z3T01325

6,35 3,18 0,8 2,8 2,2 0,12 0,05 0,18 0,08 0,05 0,15 TCGW11T308Z3T01325

CBN
KUBISCH-KRISTALLINES - BORNITRID SCHNEIDEN | POLYCRISTALINE-CUBIC-BORON-NITRIDE TIPS

TCGW Z3
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VCGW

Qualität | Grade:

K H

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TB
H

11
0

TB
H

12
0

TB
U

02
0

TB
H

11
0

TB
H

12
0

VCGW
VCGW160404Z2T01325 - - - - -

VCGW160408Z2T01325 - - - - -

VCGW160412Z2T01325 - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example Auf Anfrage  | Available on request

VC
RHOMBISCH 35° POSITIV
Rhomboidal 35° Positive
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 SL ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDE-
PLATTEN

Inserts

VCGW
9,525 4,76 0,4 4,4 2,2 0,10 0,05 0,15 0,08 0,05 0,12 VCGW160404Z2T01325

9,525 4,76 0,8 4,4 2,2 0,12 0,05 0,18 0,08 0,05 0,15 VCGW160408Z2T01325

9,525 4,76 1,2 4,4 2,2 0,15 0,05 0,25 0,08 0,05 0,18 VCGW160412Z2T01325

VCGW Z2

CBN
KUBISCH-KRISTALLINES - BORNITRID SCHNEIDEN | POLYCRISTALINE-CUBIC-BORON-NITRIDE TIPS
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WENDESCHNEIDPLATTEN
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QUALITÄTSBESCHREIBUNG | Grades description

QUALITÄT
Grade

EIGENSCHAFTEN
Characteristics

ANWENDUNGEN
Application

TPN010

• Allgemeine Anwendung
• Oberflächenveredelung

• General purpose
• Surface finishing

• <14% Siliziumaluminiumlegierung - Automobi-
lindustrie

• Graphit und Graphitverbundwerkstoffe
• Holzverbundwerkstoffe
• Grüne Keramik
• Kupferlegierung

• <14% silicon aluminium alloy - automotive industry
• Graphite and graphite composites
• Wood composites
• Green ceramics
• Copper alloy

PCD QUALITÄTSAUSWAHL
PCD grades selection

DE
PCD (Polycristalline Diamant) ist ein Verbund aus Diamantpartikeln, die mit einem metallischen Bindemittel gesintert 
werden. Das härteste und eines der abriebfestesten Materialien, die in Schneidwerkzeugen verwendet werden. Seine 

Mit der notwendigen und korrekten Schmierung eignet sich der Diamanteinsatz auch zum Veredeln von Titan und 
seinen LEGIERUNGEN.

EN
PCD (Polycristalline Diamond) is a composite of diamond particles that are sintered with a metallic binder creating the hardest 

reinforced plastics (CFRP) or kevlar.

alloys.
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PCD QUALITÄTSAUSWAHL
PCD Geometry selection

DE

und Produktivität.

Der Nasenradius ist ein wichtiger Leistungsparameter:
• Für ein gutes Spanbrechen muss ein kleiner Schneidenradius verwendet werden: 0,2-0,4 mm (0,008-0,016 Zoll).
• 

Späne
•  Reduziert den Grad des Kraterverschleißes beim Drehen von harten Teilen.
• Die Bearbeitung mit großem Schneidenradius und kleiner Schnitttiefe führt zu reduzierten Eintritts- und Austrittskräften. 

Im Allgemeinen sorgt ein großer Schneidenradius für eine größere Kantenfestigkeit und damit für eine längere Standzeit. 
Aus diesem Grund wird empfohlen, Verwenden Sie den größten und zulässigen Schneidenradius basierend auf den 
jeweiligen Prozessanforderungen. 

EN

productivity.

Insert nose radius is an important performance parameter:
• 
• 

reduces the degree of crater wear in hard part turning operations.
• The machining with large nose radius and small depth of cut results in reduced entry and exit forces.

In general, a large nose radius provides greater edge strength and therefore extended tool life. For this reason, it is advised to 
use the largest and allowed nose radius based on each process requirements.

FEINSCHLICHTEN UND SCHLICHTEN | Finishing and semi-finishing

• In diesem Fall gibt es spezielle Anforderungen an die Oberfläche und Toleranzen. 
• In these case, there are special requirements on the surface and tolerances.

SCHRUPPEN | Roughing

• Für die Beurteilung des Schneidkantenradius im Schruppbetrieb wird empfohlen, die folgende Formel zu verwenden.
Berechnen Sie den minimalen Radius gegenüber dem Vorschub: 

• For the evaluation of the cutting edge radius in roughing operation it is recommended to use the following formula in order to 
calculate the minimum radius vs feed:
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AUSWAHL DER SCHNEIDKANTENVORBEREITUNG
Edge preparation selection

DE

Schneidkantenvorbereitung. Die Wahl wird hauptsächlich benötigt, um das beste wirtschaftliche Ergebnis zu erzielen.

EN

is mainly required in order to achieve the best economical result.

SCHNEIDKANTENVORBEREITUNG | Edge preparation

Schneid
kräfte.
Kanten
stärke.

Cutting 
forces.
Edge 

strength.

F - Standardvorbereitung ohne Honen - Standard

• Scharfe Schneide;
• Standardmäßige und empfohlene Kantenvorbereitung für 

Aluminium oder andere Nichteisenmetalle. 

F - Standard preparation without honing - Standard

• Sharp cutting edge;
• Standard and recommended edge preparation for aluminium or other 

non-ferrous materials.

HINWEIS | NOTE:
Aufgrund unserer Erfahrung ist es manchmal erforderlich, die Kantenvorbereitung während mehrerer Tests zu definieren, um für jede 
Anwendung die bestmögliche Lösung zu finden. 
Based on our experience sometimes it is necessary to define edge preparation during several tests to provide the best possible solution for each application.

+

-
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SCHNITTDATEN EMPFEHLUNG FÜR PCD
PCD recommended cutting data

WERKSTÜCKMATERIAL 
Workpiece material

EMPFOHLENDE QUALITÄT 
FÜR PCD

Recommend grade for PCD VC (M/MIN)

TPN010

Aluminium Legierungen : Aluminium, Si < 14%

Aluminium alloys: Aluminium, Si<14%

Schruppen
Roughing 800-3000

Schlichten
Finishing 800-3000

 
Schruppen
Roughing 300-700

 
Schlichten

Finishing 250-700

Kupfer Legierungen: Kupfer,Zink, Messing

Copper alloys: Copper, Zinc, Brass

Schruppen
Roughing

600-1200

Schlichten
Finishing 700-1500

Metal matrix composites: AI (10-20%) SiC

Schruppen
Roughing

300-1150

Schlichten
Finishing 400-1260

Wolframcarbid 10-16% Co: Ungesintert

Tungsten carbide 10-16% Co: Unsintered

Schruppen
Roughing

50-200

Schlichten
Finishing 60-220

Wolframcarbid 10-16% Co: Gesintert

Tungsten carbide 10-16% Co: Sintered

Schruppen
Roughing

20-40

Schlichten
Finishing 25-45

Ebonite, Fiberglass, Plastic materials, Graphite, Glass.

Schruppen
Roughing

200-1500

Schlichten
Finishing 300-2000

Keramik: Ungesintert

Ceramic: Unsintered

Schruppen
Roughing

50-150

Schlichten
Finishing 50-200

Keramik: Gesintert

Ceramic: Sintered

Schruppen
Roughing

20-35

Schlichten
Finishing 20-40

  Empfohlen |Recomended                Zweite Wahl |Second choice
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IS
O C C G T

H M

O 135º V

P W

S L

T A

C B

D K

E R

F X Speziell

1 - Forma inserto

A B C D E

3º 5º 7º 15º 20º

F G N P O

Andere Freiwinkel

2 - Freiwinkel

4 - Wendeplatten Typ

Sy
m

bo
l

Typ Bohrung Typ Spanbrecher Form

Sy
m

bo
l

Typ Bohrung Typ Spanbrecher Form

W

M
it 

Bo
hr

un
g

Bohrung mit 

Ohne 
Spanbrecher G M

it
Bo

hr
un

g

Bohrung Spanbrecher an 
beiden Seiten

T Spanbrecher an 
einer Seite

     

N

O
hn

e 
Bo

hr
un

g - Ohne 
Spanbrecher      

A

M
it 

Bo
hr

un
g

Bohrung

Ohne 
Spanbrecher

   

  
R - Spanbrecher an 

einer Seite
     

M Spanbrecher an 
einer Seite      

X - - - Auf Anfrage

ISO BEZEICHNUNGEN FÜR WENDESCHNEIDPLATTEN

m

d
d

m

s Dreieckige Wendeschneidplatte mit einer Facette
( sekundäre Schneide ) 

Sy
m

bo
l

m (mm) d (mm) s (mm) Detaillierte Abmessung des Einsatzes der Klasse M
Höhentoleranzen der Wendeschneidplatte (mm)

A Innen-
kreisF ±0.013

C ±0.013 6.35 - - - -

H ±0.013 ±0.013 9.525 ±0.11 ±0.10 ±0.13

E 12.70 ±0.13 ±0.13 ±0.13 -

G ±0.025 ±0.025 ±0.130 15.875 -

J 19.05 -

K* ±0.013 25.40 - - - -

L* 31.75 - - - -

M* ±0.130 Innenkreis Toleranz in ( mm )

N* Innen-
kreisU* ±0.130

*In der Regel sind alle Seiten der Wen-
deschneidplatten gesintert.

Die Toleranz unterscheidet sich je nach 
Grösse der Wendeschneidplatten .

in der Tabelle rechts. 

6.35 - - - -

9.525

12.70

15.875 ±0.10 ±0.10 ±0.10 ±0.10 ±0.10

19.05 - - - - ±0.10

25.40 - ±0.13 - - ±0.10

31.75 - ±0.20 - - ±0.12

3 - Toleranz
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R’s V’s D’s C’s S’s T’s W’s

IC

mm

- - 03 02 3,97

- L3

- 09 09 03

- - - - - -

11 07 06 11

13 09 07 13

- - - - - -

11 09 09

- - - - - - 10,00

- - - - - - 12,00

22 12 12 22 12,70

27 19 27 10

- - - - - -

33 23 19 19 33 13

- - - - - - 20,00

- - - - - -

31 17

32 31 21

- - - - - - 32,00

5 - Wendeplatten grössen Symbol

ISO mm

01

T1

02 2.38

03

T3 3.97

04 4.76

07

09

12 12.70

6 - Wendeplatten dicke Symbol

7 - Wendplatten Radius Symbol

ISO mm

00 Scharfe Schneiden

01 0.10

02 0.20

12 1.2

20 2.0

32 3.2

00
(M0/metrisch

Runde 
Wendeplatte

06 02 02 - Z1

8 - Schneidenanzahl

Z1 (1 Schneide)

Z2 
(2 Schneide)

Z3 (3 Schneide) FL
 (Volle Schneide links)

FR 
(Volle Schneide rechts)

O (andere)

** Nur metrische Bezeichnung
( Radiusbezeichnung ist MO )

Nach internationalem Standard
ISO 1832-2012 (E).

"Bezeichnung: Wendeschnedplat-
tenplatten für Schneidwerkzeuge"
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m

d
d

m

s                                                                  Triangular inserts with a facet
(secondary cutting edge)

Sy
m

bo
l

m (mm) d (mm) s (mm) Detailed dimension of M class insert
Insert height Tolerances (mm)

A Inscribed
circleF ±0.013

C ±0.013 6.35 - - - -

H ±0.013 ±0.013 9.525 ±0.11 ±0.10 ±0.13

E 12.70 ±0.13 ±0.13 ±0.13 -

G ±0.025 ±0.025 ±0.130 15.875 -

J 19.05 -

K* ±0.013 25.40 - - - -

L* 31.75 - - - -

M* ±0.130 Inscribed circle Tolerances (mm)

N* Inscribed
circleU* ±0.13

*As a rule, the sides of these inserts 

insert size, for the accuracy of class M, 
refer to the table on the right.

6.35 - - - -

9.525

12.70

15.875 ±0.10 ±0.10 ±0.10 ±0.10 ±0.10

19.05 - - - - ±0.10

25.40 - ±0.13 - - ±0.10

31.75 - ±0.20 - - ±0.12

3 - Tolerances symbol

IS
O C C G T

H M

O 135º V

P W

S L

T A

C B

D K

E R

F X Special

1 - Insert shape symbol

A B C D E

3º 5º 7º 15º 20º

F G N P O

Other 
clearance angle

2 - Normal clearance symbol

4 - Insert symbol

sy
m

bo
l

Type Hole type Chipbreaker Shape

sy
m

bo
l

Type Hole type Chipbreaker Shape

W

w
ith

 h
ol

e

Round hole 
one countersink 

Without 
chipbreaker G w

ith
 

ho
le Round hole Chipbreaker on 

both sides

T Chipbreaker 
on one side

     

N

w
ith

ou
t h

ol
e - Without 

chipbreaker      

A

w
ith

 h
ol

e

Round hole

Without 
chipbreaker

   

  
R - Chipbreaker

on one side
     

M Chipbreaker 
on one side      

X - - - On request

INSERT DESIGNATION ISO SYSTEM
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H
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R’s V’s D’s C’s S’s T’s W’s

IC

mm inch

- - 03 02 3,97

- L3

- 09 09 03 7/32

- - - - - -

11 07 06 11

13 09 07 13

- - - - - -

11 09 09

- - - - - - 10,00

- - - - - - 12,00

22 12 12 22 12,70 1/2

27 19 27 10

- - - - - -

33 23 19 19 33 13

- - - - - - 20,00

- - - - - -

31 17 1,00

32 31 21

- - - - - - 32,00

5 - Insert size symbol

7 - Insert corner symbol

ISO mm

00 Sharp nose

01 0.10

02 0.20

12 1.2

20 2.0

32 3.2

00 (inch or M0/
metric) Round insert

** Metric designation only 
(Radius Designation is M0)

According to International Standard ISO 1832 - 
2012(E)

“Indexable inserts for cutting tools - Designation”

06 02 02 - Z1

ISO mm

01

T1

02 2.38

03

T3 3.97

04 4.76

07

09

12 12.70

6 - Insert thickness symbol

8 - Tip type

Z1 (1 tip)

Z2 (2 tips)

Z3 (3 tips) FL (Full edge left)

FR (Full edge right)

O (other)
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Qualität | Grade:

N

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TP
N

01
0

CCGT
CCGT060202Z1

CCGT060204Z1

CCGT09T304Z1

CCGT09T308Z1

CCGT120404Z1

CCGT120408Z1

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)

CCGT

CC

RHOMBISCH 80° POSITIV
Rhomboidal 80° Positive
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 W SL ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDE-
PLATTEN

Inserts

CCGT
6,35 2,38 0,2 2,8 7º 3,50 0,08 0,05 0,20 0,08 0,05 0,15 CCGT060202Z1

6,35 2,38 0,4 2,8 7º 3,50 0,10 0,07 0,40 0,12 0,07 0,25 CCGT060204Z1

9,53 3,97 0,4 4,4 10º 3,50 0,10 0,07 0,40 0,12 0,07 0,25 CCGT09T304Z1

9,53 3,97 0,8 4,4 10º 3,50 0,20 0,08 0,80 0,15 0,08 0,30 CCGT09T308Z1

12,70 4,76 0,4 5,5 10º 3,50 0,10 0,07 0,40 0,12 0,07 0,25 CCGT120404Z1

12,70 4,76 0,8 5,5 10º 3,50 0,20 0,08 0,80 0,15 0,08 0,30 CCGT120408Z1

PCD
DIAMANT BESTÜCKT | POLYCRISTALINE TIP
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Qualität | Grade:

N

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TP
N

01
0

DCGT
DCGT070202Z1

DCGT070204Z1

DCGT11T304Z1

DCGT11T308Z1

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)

DCGT

DC

RHOMBISCH 55° POSITIV
Rhomboidal 55° Positive
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 W SL ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDE-
PLATTEN

Inserts

DCGT
6,35 2,38 0,2 2,8 7º 3,50 0,08 0,05 0,20 0,08 0,05 0,15 DCGT070202Z1

6,35 2,38 0,4 2,8 7º 3,50 0,10 0,07 0,40 0,10 0,05 0,20 DCGT070204Z1

9,53 3,97 0,4 4,4 10º 3,50 0,10 0,07 0,40 0,10 0,05 0,20 DCGT11T304Z1

9,53 3,97 0,8 4,4 10º 3,50 0,20 0,08 0,80 0,15 0,08 0,30 DCGT11T308Z1

PCD
DIAMANT BESTÜCKT | POLYCRISTALINE TIP
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Qualität | Grade:

N

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TP
N

01
0

SCGT
SCGT060202Z1

SCGT060204Z1

SCGT09T304Z1

SCGT09T308Z1

SCGT120404Z1

SCGT120408Z1

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)

SCGT

SC

QUADRATISCH 90° POSITIV
Square 90° Positive
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 W SL ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDE-
PLATTEN

Inserts

SCGT
6,35 2,38 0,2 2,8 3,50 0,08 0,05 0,20 0,07 0,05 0,15 SCGT060202Z1

6,35 2,38 0,4 2,8 3,50 0,10 0,05 0,40 0,09 0,05 0,20 SCGT060204Z1

9,52 3,97 0,4 4,4 3,50 0,10 0,07 0,40 0,10 0,05 0,20 SCGT09T304Z1

9,52 3,97 0,8 4,4 3,50 0,20 0,08 0,80 0,15 0,07 0,30 SCGT09T308Z1

12,70 4,76 0,4 5,5 3,50 0,12 0,07 0,40 0,10 0,05 0,20 SCGT120404Z1

12,70 4,76 0,8 5,5 3,50 0,22 0,08 0,80 0,15 0,08 0,30 SCGT120408Z1

PCD
DIAMANT BESTÜCKT | POLYCRISTALINE TIP
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Qualität | Grade:

N

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TP
N

01
0

TCGT
TCGT090202Z1

TCGT090204Z1

TCGT110204Z1

TCGT110208Z1

TCGT16T304Z1

TCGT16T308Z1

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)

TCGT

TC

DREIECKIG 60° POSITIV
Triangular 60° Positive
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 W SL ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDE-
PLATTEN

Inserts

TCGT
5,56 2,38 0,20 2,50 7º 3,00 0,07 0,04 0,20 0,07 0,03 0,10 TCGT090202Z1

5,56 2,38 0,40 2,50 7º 3,00 0,10 0,07 0,40 0,10 0,05 0,20 TCGT090204Z1

6,35 2,38 0,40 2,80 7º 3,00 0,10 0,07 0,40 0,10 0,05 0,20 TCGT110204Z1

6,35 2,38 0,80 2,80 7º 3,00 0,20 0,08 0,80 0,15 0,08 0,30 TCGT110208Z1

9,53 3,97 0,40 4,40 10º 3,00 0,10 0,07 0,40 0,10 0,05 0,20 TCGT16T304Z1

9,53 3,97 0,80 4,40 10º 3,00 0,20 0,08 0,80 0,15 0,08 0,30 TCGT16T308Z1

PCD
DIAMANT BESTÜCKT | POLYCRISTALINE TIP
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Qualität | Grade:

N

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TP
N

01
0

VCGT
VCGT070202Z1

VCGT070204Z1

VCGT110302Z1

VCGT110304Z1

VCGT160404Z1

VCGT160408Z1

VCGT160412Z1

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example Auf Anfrage  | Available on request

VCGT

VC

RHOMBISCH 35° POSITIV
Rhomboidal 35° Positive
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 W SL ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDE-
PLATTEN

Inserts

VCGT
3,97 2,38 0,2 2,2 7º 3,00 0,08 0,05 0,20 0,08 0,03 0,10 VCGT070202Z1

3,97 2,38 0,4 2,2 7º 3,00 0,10 0,07 0,40 0,10 0,05 0,20 VCGT070204Z1

6,35 3,18 0,2 2,8 10º 3,50 0,08 0,05 0,20 0,08 0,03 0,10 VCGT110302Z1

6,35 3,18 0,4 2,8 10º 3,50 0,10 0,07 0,40 0,10 0,05 0,20 VCGT110304Z1

9,53 4,76 0,4 4,4 10º 3,50 0,10 0,07 0,40 0,10 0,05 0,20 VCGT160404Z1

9,53 4,76 0,8 4,4 10º 3,50 0,20 0,08 0,80 0,15 0,08 0,30 VCGT160408Z1

9,53 4,76 1,2 4,4 10º 3,50 0,30 0,10 1,20 0,17 0,08 0,35 VCGT160412Z1

PCD
DIAMANT BESTÜCKT | POLYCRISTALINE TIP



CD QUALITÄTSAUSWAHL 
DE
PA-CVD ist eine Diamantplasmabeschichtung, die mit einer chemischen Abscheidungstechnik mit einer 

Verschleißfestigkeit bei der Metallbearbeitung von Nichteisen Legierungen (zB Aluminium und Leichtmetalle). Der 

ermöglicht eine hervorragende Leistung und eine geringere Bildung von Aufbauschneiden. Das hervorragende 
Preis-Leistungsverhältnis ist oft eine gute Alternative zu Einsätzen mit Diamantbeschichtung. Hervorragend 

EN

microns. This extremely pure carbon-based coating allows high wear resistance during the metalworking of non-ferrous 

the cutting area allows excellent performance and less formation of built-up edge. The excellent quality-price ratio is 
often a good alternative to inserts with diamond coating. Excellent on CRFP or composite materials.

CD
WENDESCHNEIDPLATTEN
CD inserts
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Qualität | Grade:

P M K N S

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
PP

15

TC
PP

25

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
M

M
15

TC
M

M
25

TC
N

81
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

CCGT-LN
CCGT060202LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCGT060204LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCGT09T302LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCGT09T304LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCGT09T308LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCGT120402LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCGT120404LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

CCGT120408LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)

CC

CCGT-LN
Feinschlichten bis Schlichten

RHOMBISCH 80° POSITIV
Rhomboidal 80° Positive
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

CCGT-LN
6,350 2,38 0,20 2,80 1,00 0,05 3,00 0,07 0,05 0,12 CCGT060202LN 

Feinschlichten bis Schlichten

6,350 2,38 0,40 2,80 1,55 0,10 3,00 0,15 0,10 0,20 CCGT060204LN 

9,525 3,97 0,20 4,40 1,53 0,05 3,00 0,07 0,05 0,12 CCGT09T302LN 

9,525 3,97 0,40 4,40 2,55 0,10 5,00 0,16 0,10 0,22 CCGT09T304LN 

9,525 3,97 0,80 4,40 2,55 0,10 5,00 0,22 0,15 0,45 CCGT09T308LN 

12,700 4,76 0,20 5,50 2,03 0,05 4,00 0,07 0,05 0,12 CCGT120402LN

12,700 4,76 0,40 5,50 2,55 0,10 5,00 0,17 0,10 0,26 CCGT120404LN

12,700 4,76 0,80 5,50 2,80 0,10 5,50 0,25 0,15 0,50 CCGT120408LN
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Qualität | Grade:

P M K N S

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
PP

15

TC
PP

25

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
M

M
15

TC
M

M
25

TC
N

81
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

DCGT-LN
DCGT070202LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCGT070204LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCGT11T302LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCGT11T304LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

DCGT11T308LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade)

DC

DCGT-LN
Feinschlichten

RHOMBISCH 55° POSITIV
Rhomboidal 55° Positive
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

DCGT-LN
6,350 2,38 0,20 2,80 1,00 0,05 3,00 0,07 0,05 0,12 DCGT070202LN 

Feinschlichten

6,350 2,38 0,40 2,80 2,05 0,10 4,00 0,15 0,10 0,20 DCGT070204LN 

9,525 3,97 0,20 4,40 2,03 0,05 4,00 0,07 0,05 0,12 DCGT11T302LN 

9,525 3,97 0,40 4,40 2,55 0,10 5,00 0,16 0,10 0,22 DCGT11T304LN 

9,525 3,97 0,80 4,40 2,55 0,10 5,00 0,22 0,15 0,50 DCGT11T308LN 
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Qualität | Grade:

P M K N S

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
PP

15

TC
PP

25

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
M

M
15

TC
M

M
25

TC
N

81
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

RCGT-LN
RCGT1003M0LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

RCGT1204M0LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example Auf Anfrage  | Available on request

RC

RCGT-LN
Schlichten

Finishing

RUND POSITIV - R POSITIV
Round Positive - R Positive
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

RCGT-LN
10,000 3,18 - 4,40 2,00 1,00 3,00 0,20 0,10 0,30 RCGT1003M0LN

Schlichten
Finishing

12,000 4,76 - 4,40 2,25 1,00 3,50 0,23 0,10 0,35 RCGT1204M0LN

D

S

d1

7°

CD
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Qualität | Grade:

P M K N S

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
P7

10
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0
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PP

15

TC
PP

25

TC
P7

10
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M

72
0
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M

M
15
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M
25

TC
N

81
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

SCGT-LN
SCGT09T304LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCGT09T308LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCGT120404LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

SCGT120408LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example Auf Anfrage  | Available on request

SC

SCGT-LN
Schlichten

Finishing

QUADRATISCH 90° POSITIV
Square 90° Positive
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

SCGT-LN
9,525 3,97 0,40 4,40 2,05 0,10 4,00 0,16 0,10 0,26 SCGT09T304LN

Schlichten
Finishing

9,525 3,97 0,80 4,40 2,55 0,10 5,00 0,22 0,15 0,40 SCGT09T308LN

12,700 4,76 0,40 5,50 2,55 0,10 5,00 0,20 0,10 0,26 SCGT120404LN

12,700 4,76 0,80 5,50 2,55 0,10 5,00 0,30 0,15 0,50 SCGT120408LN
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Qualität | Grade:

P M K N S

ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
PP

15

TC
PP

25

TC
P7

10

TC
M

72
0

TC
M

M
15
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M

M
25

TC
N

81
0

TC
P7

10

TC
M

72
0

TCGT-LN
TCGT090204LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCGT110202LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCGT110204LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCGT110208LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCGT16T302LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCGT16T304LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

TCGT16T308LN - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bestellbeispiel: (ISO Bezeichnung + Qualität)  | Ordering example: (ISO Code + Grade) 

TC

TCGT-LN
Feinschlichten bis Schlichten

DREIECKIG 60° POSITIV
Triangular 60° Positive
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Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

D S R d1 ap 
(mm) Min Max fn 

(mm/g) Min Max ISO BEZEICHNUNG
ISO Code

WENDEPLATTEN
Inserts

TCGT-LN
5,560 2,38 0,40 2,50 1,00 0,05 2,50 0,15 0,10 0,20 TCGT090204LN

Feinschlichten bis Schlichten

6,350 2,38 0,20 2,80 2,03 0,05 4,00 0,12 0,07 0,15 TCGT110202LN

6,350 2,38 0,40 2,80 2,05 0,10 4,00 0,15 0,10 0,20 TCGT110204LN

6,350 2,38 0,80 2,80 2,05 0,10 4,00 0,25 0,15 0,50 TCGT110208LN

9,525 3,97 0,20 4,40 2,53 0,05 5,00 0,10 0,07 0,15 TCGT16T302LN

9,525 3,97 0,40 4,40 2,80 0,10 5,50 0,15 0,10 0,20 TCGT16T304LN

9,525 3,97 0,80 4,40 2,80 0,10 5,50 0,25 0,15 0,50 TCGT16T308LN

CD
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DREHEN
Turning

A4
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FÜR DIE AUSSENBEARBEITUNG
NEGATIVE UND POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
For External Operation
Negative and Positive Inserts

KLEMMHALTER
Toolholders
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ABSCHNITT INDEX
SECTION INDEX

EINFÜHRUNG | INTRODUCTION

KEIL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN | WEDGE LOCK SYSTEM - NEGATIVE INSERTS

HEBEL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN | LEVER LOCK SYSTEM - NEGATIVE INSERTS

KLEMMHALTERHALTER-BEZEICHNUNGSSYSTEM 226
TOOLHOLDERS DESIGNATION SYSTEM 227

CKJN 93° 228-229
TCLN 95° 230-231
TTJN 93° 232-233
TWLN 95° 234-235
TDHN 107.5° 236-237

PCBN 75° 238-239
PCLN 95° 240-241
PDJN 93° 242-243
PDNN 62,5° 244-245
PSBN 75° 246-247
PSDN 45° 248-249
PSKN 75° 250-251
PSSN 45° 252-253
PTFN 90° 254-255
PTGN 90° 256-257
PTJN 93° 258-259
PWLN 95° 260-261

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN | SCREW LOCK SYSTEM - POSITIVE INSERTS

SCAC 90° 262-263
SCLC 95° 264-265
SDJC 93° 266-267
SDNCN 62,5° 268-269
SSSC 45° 272-273
STFC 90° 274-275
STGC 90° 276-277
STJC 93° 278-279
STUC 93° 280-281
SVHB 107,5° 282-283
SVJB 93° 284-285
SVVBN 72,5° 286-287
SVHC 107,5° 288-289
SVJC 93° 290-291
SVVCN 72,5° 292-293

SCHRAUBEN- / KEIL SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDE. | SCREW/WEDGE LOCK SYSTEM - POSITIVE INS.

SRDCN 270-271
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KLEMMHALTER-BEZEICHNUNGS SYSTEM

9 - Abmessung Wendeschneidplatten (mm)

P S K N R 25 25 M 12
1 2 3 4 5 6 7 8 9

1 - Klemmhalter Spann System

C D M P S

3 - Klemmhalter Einsatzwinkel

90º 75º 90º

A B C

45º 60º 90º

D E F

90º 107º 30’ 93º

G H J

75º 95º

95º

50º

K L M

63º 117º 30’ 75º

N Q R

45º 60º 72º 30’

S T V

113º 100º

X Z

4 - Freiwinkel Wendeschneidplatte 
5º 7º 0º 11º

B C N P

5 - Einsatz der Schneide

R L N

6 - Schaft Höhe (mm)

H1 H

7 - Schaft Breit (mm)

B

8 - Klemmhalter Länge (mm)

L

D 60 P 170

E 70 R 200

F 80 S 250

G 90 T 300

H 100 U 350

K 125 V 400

L 140 X Speziell

M 150

2 - Wendeschneidplatten Form

C D E K

R S T V

W
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TOOLHOLDERS DESIGNATION SYSTEM

9 - Length of Inserts Cutting Edge (mm)

P S K N R 25 25 M 12
1 2 3 4 5 6 7 8 9

1 - Inserts Clamping System

C D M P S

3 - Toolholder Leading Angle

90º 75º 90º

A B C

45º 60º 90º

D E F

90º 107º 30’ 93º

G H J

75º 95º

95º

50º

K L M

63º 117º 30’ 75º

N Q R

45º 60º 72º 30’

S T V

113º 100º

X Z

4 - Inserts Clearance Angle
5º 7º 0º 11º

B C N P

5 - Tool Hand

R L N

6 - Height of Shank (mm)

H1 H

7 - Width of Shank (mm)

B

8 - Length of Holder (mm)

L

D 60 P 170

E 70 R 200

F 80 S 250

G 90 T 300

H 100 U 350

K 125 V 400

L 140 X Special

M 150

2 - Insert Shape

C D E K

R S T V

W
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KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

KLEMMKEIL SPANN SYSTEM
Clamp lock System

p. 29 p. 474 p. 473p. 455

30

CKJN 93°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

CKJNR2020 K16 RECHTS | Right 20 20 125 27,5 KNUX 1604..

CKJNR2525 M16 RECHTS | Right 25 25 150 31,5 KNUX 1604..

CKJNR3232 P16 RECHTS | Right 32 32 170 40,0 KNUX 1604..

CKJNR4040 S16 RECHTS | Right 40 40 250 50,0 KNUX 1604..

CKJNL2020 K16 LINKS | Left 20 20 125 27,5 KNUX 1604..

CKJNL2525 M16 LINKS | Left 25 25 150 31,5 KNUX 1604..

CKJNL3232 P16 LINKS | Left 32 32 170 40,0 KNUX 1604..

CKJNL4040 S16 LINKS | Left 40 40 250 50,0 KNUX 1604..

Bestellung: (CKJNR2020 + K16)  | Ordering example: (CKJNR2020 + K16)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL
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KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION
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h BEZEICHNUNG
Code

TWKT 001 TVWT004 TSKT 001 TVST 005 TMT 001 TAT 001 TCET 003 CKJNR2020 K16

TWKT 001 TVWT004 TSKT 001 TVST 005 TMT 001 TAT 001 TCET 003 CKJNR2525 M16

TWKT 001 TVWT004 TSKT 001 TVST 005 TMT 001 TAT 001 TCET 003 CKJNR3232 P16

TWKT 001 TVWT004 TSKT 001 TVST 005 TMT 001 TAT 001 TCET 003 CKJNR4040 S16

TWKT 002 TVWT004 TSKT 002 TVST 005 TMT 001 TAT 001 TCET 003 CKJNL2020 K16

TWKT 002 TVWT004 TSKT 002 TVST 005 TMT 001 TAT 001 TCET 003 CKJNL2525 M16

TWKT 002 TVWT004 TSKT 002 TVST 005 TMT 001 TAT 001 TCET 003 CKJNL3232 P16

TWKT 002 TVWT004 TSKT 002 TVST 005 TMT 001 TAT 001 TCET 003 CKJNL4040 S16

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

FINISHING MEDIUM

KNUX-01 KNUX-02
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p. 29 p. 474 p. 473p. 455

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

KLEMMKEIL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Clamp lock System - Negative Inserts

    TCLN 95°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

TCLNR2020 K12 RECHTS | Right 20 20 125 25 CNM./CNGA 1204..

TCLNR2525 M12 RECHTS | Right 25 25 150 32 CNM./CNGA 1204..

TCLNL2020 K12 LINKS | Left 20 20 125 25 CNM./CNGA 1204..

TCLNL2525 M12 LINKS | Left 25 25 150 32 CNM./CNGA 1204..

Bestellung: (TCLNR2020 + K12)  | Ordering example: (TCLNR2020 + K12)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

95°
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KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION
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h BEZEICHNUNG
Code

TWT 001 TVWT 005 TSCT 004 TVST 006 TGT 001 TAT 001 TCET 002 TCLNR2020 K12

TWT 001 TVWT 005 TSCT 004 TVST 006 TGT 001 TAT 001 TCET 002 TCLNR2525 M12

TWT 001 TVWT 005 TSCT 004 TVST 006 TGT 001 TAT 001 TCET 002 TCLNL2020 K12

TWT 001 TVWT 005 TSCT 004 TVST 006 TGT 001 TAT 001 TCET 002 TCLNL2525 M12

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

CNM. - .. CNGA - ..
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p. 29 p. 474 p. 473p. 455

KLEMMKEIL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Clamp lock System - Negative Inserts

    TTJN 93°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

TTJNR2020 K16 RECHTS | Right 20 20 125 25 TNM./TNGA 1604..

TTJNR2525 M16 RECHTS | Right 25 25 150 32 TNM./TNGA 1604..

TTJNR3232 P16 RECHTS | Right 32 32 170 40 TNM./TNGA 1604..

TTJNR2525 M22 RECHTS | Right 25 25 150 32 TNM./TNGA 2204..

TTJNR3232 P22 RECHTS | Right 32 32 170 40 TNM./TNGA 2204..

TTJNL2020 K16 LINKS | Left 20 20 125 25 TNM./TNGA 1604..

TTJNL2525 M16 LINKS | Left 25 25 150 32 TNM./TNGA 1604..

TTJNL3232 P16 LINKS | Left 32 32 170 40 TNM./TNGA 1604..

TTJNL2525 M22 LINKS | Left 25 25 150 32 TNM./TNGA 2204..

TTJNL3232 P22 LINKS | Left 32 32 170 40 TNM./TNGA 2204..

Bestellung: (TTJNR2020 + K16)  | Ordering example: (TTJNR2020 + K16)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

93°
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h BEZEICHNUNG
Code

TWT 002 TVWT 006 TSTT 004 TVST 007 - TAT 001 TCET 002 TTJNR2020 K16

TWT 002 TVWT 006 TSTT 004 TVST 007 - TAT 001 TCET 002 TTJNR2525 M16

TWT 002 TVWT 006 TSTT 004 TVST 007 - TAT 001 TCET 002 TTJNR3232 P16

TWT 001 TVWT 005 TSTT 002 TVST 006 TGT 001 TAT 001 TCET 002 TTJNR2525 M22

TWT 001 TVWT 005 TSTT 002 TVST 006 TGT 001 TAT 001 TCET 002 TTJNR3232 P22

TWT 002 TVWT 006 TSTT 004 TVST 007 - TAT 001 TCET 002 TTJNL2020 K16

TWT 002 TVWT 006 TSTT 004 TVST 007 - TAT 001 TCET 002 TTJNL2525 M16

TWT 002 TVWT 006 TSTT 004 TVST 007 - TAT 001 TCET 002 TTJNL3232 P16

TWT 001 TVWT 005 TSTT 002 TVST 006 TGT 001 TAT 001 TCET 002 TTJNL2525 M22

TWT 001 TVWT 005 TSTT 002 TVST 006 TGT 001 TAT 001 TCET 002 TTJNL3232 P22

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

TNM. - .. TNGA - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts
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p. 29 p. 474 p. 473p. 455

KLEMMKEIL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Clamp lock System - Negative Inserts

    TWLN 95°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

TWLNR2020 K08 RECHTS | Right 20 20 125 25 WNM/WNGA 0804..

TWLNR2525 M08 RECHTS | Right 25 25 150 32 WNM/WNGA 0804..

TWLNL2020 K08 LINKS | Left 20 20 125 25 WNM/WNGA 0804..

TWLNL2525 M08 LINKS | Left 25 25 150 32 WNM/WNGA 0804..

Bestellung: (TWLNR2020 + K08)  | Ordering example: (TWLNR2020 + K08)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

95°
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h BEZEICHNUNG
Code

TWT 001 TVWT 005 TSWT 001 TVST 006 TGT001 TAT 001 TCET 002 TWLNR2020 K08

TWT 001 TVWT 005 TSWT 001 TVST 006 TGT001 TAT 001 TCET 002 TWLNR2525 M08

TWT 001 TVWT 005 TSWT 001 TVST 006 TGT001 TAT 001 TCET 002 TWLNL2020 K08

TWT 001 TVWT 005 TSWT 001 TVST 006 TGT001 TAT 001 TCET 002 TWLNL2525 M08

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

WNM. - .. WNGA - ..
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p. 29 p. 474 p. 473p. 455

KLEMMKEIL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Clamp lock System - Negative Inserts

    TDHN 107.5°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

TDHNR2020 K15 RECHTS | Right 20 20 125 25 DNM./DNGA 1506..

TDHNR2525 M15 RECHTS | Right 25 25 150 32 DNM./DNGA 1506..

TDHNL2020 K15 LINKS | Left 20 20 125 25 DNM./DNGA 1506..

TDHNL2525 M15 LINKS | Left 25 25 150 32 DNM./DNGA 1506..

Bestellung: (TDHNR2020 + K15)  | Ordering example: (TDHNR2020 + K15)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

15° max

107,5°
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GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts
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h BEZEICHNUNG
Code

TWT 001 TVWT 005 TSDT 003 TVST 006 TGT 001 TAT 001 TCET 002 TDHNR2020 K15

TWT 001 TVWT 005 TSDT 003 TVST 006 TGT 001 TAT 001 TCET 002 TDHNR2525 M15

TWT 001 TVWT 005 TSDT 003 TVST 006 TGT 001 TAT 001 TCET 002 TDHNL2020 K15

TWT 001 TVWT 005 TSDT 003 TVST 006 TGT 001 TAT 001 TCET 002 TDHNL2525 M15

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

DNM. - .. DNGA - ..
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KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

HEBEL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Lever lock System - Negative Inserts

p. 29 p. 474 p. 473p. 455

PCBN 75°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

PCBNR2020 K12 RECHTS | Right 20 20 125 17,50 CNM./CNGA 1204..

PCBNR2525 M12 RECHTS | Right 25 25 150 22,50 CNM./CNGA 1204..

PCBNR3232 P12 RECHTS | Right 32 32 170 29,50 CNM./CNGA 1204..

PCBNR2525 M16 RECHTS | Right 25 25 150 22,00 CNM. 1606..

PCBNR3232 P16 RECHTS | Right 32 32 170 27,00 CNM. 1606..

PCBNR3232 P19 RECHTS | Right 32 32 170 27,00 CNM. 1906..

PCBNR4040 S19 RECHTS | Right 40 40 250 37,00 CNM. 1906..

PCBNR4040 S25 RECHTS | Right 40 40 250 37,00 CNM. 2509..

PCBNR5050 S25 RECHTS | Right 50 50 250 47,00 CNM. 2509..

PCBNL2020 K12 LINKS | Left 20 20 125 17,50 CNM./CNGA 1204..

PCBNL2525 M12 LINKS | Left 25 25 150 22,50 CNM./CNGA 1204..

PCBNL3232 P12 LINKS | Left 32 32 170 29,50 CNM./CNGA 1204..

PCBNL2525 M16 LINKS | Left 25 25 150 22,00 CNM. 1606..

PCBNL3232 P16 LINKS | Left 32 32 170 27,00 CNM. 1606..

PCBNL3232 P19 LINKS | Left 32 32 170 27,00 CNM. 1906..

PCBNL4040 S19 LINKS | Left 40 40 250 37,00 CNM. 1906..

PCBNL4040 S25 LINKS | Left 40 40 250 37,00 CNM. 2509..

PCBNL5050 S25 LINKS | Left 50 50 250 47,00 CNM. 2509..

Bestellung: (PCBNR2020 + K12)  | Ordering example: (PCBNR2020 + K12)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL
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KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION
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h BEZEICHNUNG
Code

TLT 002 TVLT 003 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 PCBNR2020 K12

TLT 002 TVLT 003 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 PCBNR2525 M12

TLT 002 TVLT 003 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 PCBNR3232 P12

TLT 004 TVLT 004 TSCT 005 TPST 003 TCET 002 PCBNR2525 M16

TLT 004 TVLT 004 TSCT 005 TPST 003 TCET 002 PCBNR3232 P16

TLT 005 TVLT 005 TSCT 006 TPST 004 TCET 003 PCBNR3232 P19

TLT 005 TVLT 005 TSCT 006 TPST 004 TCET 003 PCBNR4040 S19

TLT 006 TVLT 006 TSCT 007 TPST 005 TCET 004 PCBNR4040 S25

TLT 006 TVLT 006 TSCT 007 TPST 005 TCET 004 PCBNR5050 S25

TLT 002 TVLT 003 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 PCBNL2020 K12

TLT 002 TVLT 003 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 PCBNL2525 M12

TLT 002 TVLT 003 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 PCBNL3232 P12

TLT 004 TVLT 004 TSCT 005 TPST 003 TCET 002 PCBNL2525 M16

TLT 004 TVLT 004 TSCT 005 TPST 003 TCET 002 PCBNL3232 P16

TLT 005 TVLT 005 TSCT 006 TPST 004 TCET 003 PCBNL3232 P19

TLT 005 TVLT 005 TSCT 006 TPST 004 TCET 003 PCBNL4040 S19

TLT 006 TVLT 006 TSCT 007 TPST 005 TCET 004 PCBNL4040 S25

TLT 006 TVLT 006 TSCT 007 TPST 005 TCET 004 PCBNL5050 S25

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

CNMA CNMG - .. CNMM - ..

CNGA - ..
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p. 29 p. 474 p. 473p. 455

PCLN 95°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

PCLNR1616 H12 RECHTS | Right 16 16 100 20 CNM./CNGA 1204..

PCLNR2020 K12 RECHTS | Right 20 20 125 25 CNM./CNGA 1204..

PCLNR2525 M12 RECHTS | Right 25 25 150 32 CNM./CNGA 1204..

PCLNR3232 P12 RECHTS | Right 32 32 170 40 CNM./CNGA 1204..

PCLNR2525 M16 RECHTS | Right 25 25 150 32 CNM. 1606..

PCLNR3232 P16 RECHTS | Right 32 32 170 40 CNM. 1606..

PCLNR2525 M19 RECHTS | Right 25 25 150 32 CNM. 1906..

PCLNR3232 P19 RECHTS | Right 32 32 170 40 CNM. 1906..

PCLNR4040 S19 RECHTS | Right 40 40 250 50 CNM. 1906..

PCLNR4040 S25 RECHTS | Right 40 40 250 50 CNM. 2509..

PCLNL1616 H12 LINKS | Left 16 16 100 20 CNM./CNGA 1204..

PCLNL2020 K12 LINKS | Left 20 20 125 25 CNM./CNGA 1204..

PCLNL2525 M12 LINKS | Left 25 25 150 32 CNM./CNGA 1204..

PCLNL3232 P12 LINKS | Left 32 32 170 40 CNM./CNGA 1204..

PCLNL2525 M16 LINKS | Left 25 25 150 32 CNM. 1606..

PCLNL3232 P16 LINKS | Left 32 32 170 40 CNM. 1606..

PCLNL2525 M19 LINKS | Left 25 25 150 32 CNM. 1906..

PCLNL3232 P19 LINKS | Left 32 32 170 40 CNM. 1906..

PCLNL4040 S19 LINKS | Left 40 40 250 50 CNM. 1906..

PCLNL4040 S25 LINKS | Left 40 40 250 50 CNM. 2509..

Bestellung: (PCLNR1616 + H12)  | Ordering example: (PCLNR1616 + H12)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

HEBEL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Lever lock System - Negative Inserts
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h BEZEICHNUNG
Code

TLT 002 TVLT 003 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 PCLNR1616 H12

TLT 002 TVLT 003 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 PCLNR2020 K12

TLT 002 TVLT 003 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 PCLNR2525 M12

TLT 002 TVLT 003 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 PCLNR3232 P12

TLT 004 TVLT 004 TSCT 005 TPST 003 TCET 002 PCLNR2525 M16

TLT 004 TVLT 004 TSCT 005 TPST 003 TCET 002 PCLNR3232 P16

TLT 005 TVLT 005 TSCT 006 TPST 004 TCET 003 PCLNR2525 M19

TLT 005 TVLT 005 TSCT 006 TPST 004 TCET 003 PCLNR3232 P19

TLT 005 TVLT 005 TSCT 006 TPST 004 TCET 003 PCLNR4040 S19

TLT 006 TVLT 006 TSCT 007 TPST 005 TCET 004 PCLNR4040 S25

TLT 002 TVLT 003 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 PCLNL1616 H12

TLT 002 TVLT 003 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 PCLNL2020 K12

TLT 002 TVLT 003 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 PCLNL2525 M12

TLT 002 TVLT 003 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 PCLNL3232 P12

TLT 004 TVLT 004 TSCT 005 TPST 003 TCET 002 PCLNL2525 M16

TLT 004 TVLT 004 TSCT 005 TPST 003 TCET 002 PCLNL3232 P16

TLT 005 TVLT 005 TSCT 006 TPST 004 TCET 003 PCLNL2525 M19

TLT 005 TVLT 005 TSCT 006 TPST 004 TCET 003 PCLNL3232 P19

TLT 005 TVLT 005 TSCT 006 TPST 004 TCET 003 PCLNL4040 S19

TLT 006 TVLT 006 TSCT 007 TPST 005 TCET 004 PCLNL4040 S25

CNMA CNMG - .. CNMM - ..

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

CNGA - ..
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p. 29 p. 474 p. 473p. 455

27

PDJN 93°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

PDJNR1616 H11 RECHTS | Right 16 16 100 20 DNM. 1104..

PDJNR2020 K11 RECHTS | Right 20 20 125 25 DNM. 1104..

PDJNR2525 M11 RECHTS | Right 25 25 150 32 DNM. 1104..

PDJNR2020 K15 RECHTS | Right 20 20 125 25 DNM./DNGA 1506..

PDJNR2525 M15 RECHTS | Right 25 25 150 32 DNM./DNGA 1506..

PDJNR3232 P15 RECHTS | Right 32 32 170 40 DNM./DNGA 1506..

PDJNR4040 S15 RECHTS | Right 40 40 250 50 DNM./DNGA 1506..

PDJNL1616 H11 LINKS | Left 16 16 100 20 DNM. 1104..

PDJNL2020 K11 LINKS | Left 20 20 125 25 DNM. 1104..

PDJNL2525 M11 LINKS | Left 25 25 150 32 DNM. 1104..

PDJNL2020 K15 LINKS | Left 20 20 125 25 DNM./DNGA 1506..

PDJNL2525 M15 LINKS | Left 25 25 150 32 DNM./DNGA 1506..

PDJNL3232 P15 LINKS | Left 32 32 170 40 DNM./DNGA 1506..

PDJNL4040 S15 LINKS | Left 40 40 250 50 DNM./DNGA 1506..

Bestellung: (PDJNR1616 + H11)  | Ordering example: (PDJNR1616 + H11)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

HEBEL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Lever lock System - Negative Inserts
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DNMA DNMG - .. DNMM - ..
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h BEZEICHNUNG
Code

TLT 001 TVLT 002 TSDT 004 TPST 001 TCET 001 PDJNR1616 H11

TLT 001 TVLT 002 TSDT 004 TPST 001 TCET 001 PDJNR2020 K11

TLT 001 TVLT 002 TSDT 004 TPST 001 TCET 001 PDJNR2525 M11

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 PDJNR2020 K15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 PDJNR2525 M15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 PDJNR3232 P15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 PDJNR4040 S15

TLT 001 TVLT 002 TSDT 004 TPST 001 TCET 001 PDJNL1616 H11

TLT 001 TVLT 002 TSDT 004 TPST 001 TCET 001 PDJNL2020 K11

TLT 001 TVLT 002 TSDT 004 TPST 001 TCET 001 PDJNL2525 M11

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 PDJNL2020 K15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 PDJNL2525 M15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 PDJNL3232 P15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 PDJNL4040 S15

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

DNGA - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts
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p. 29 p. 474 p. 473p. 455

PDNN 62,5°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

PDNNN1616 H11 NEUTRAL | Neutral 16 16 100 8 DNM. 1104..

PDNNN2020 K11 NEUTRAL | Neutral 20 20 125 10 DNM. 1104..

PDNNN2525 M11 NEUTRAL | Neutral 25 25 150 13 DNM. 1104..

PDNNN2020 K15 NEUTRAL | Neutral 20 20 125 10 DNM./DNGA 1506..

PDNNN2525 M15 NEUTRAL | Neutral 25 25 150 13 DNM./DNGA 1506..

PDNNN3232 P15 NEUTRAL | Neutral 32 32 170 16 DNM./DNGA 1506..

Bestellung: (PDNNN1616 + H11)  | Ordering example: (PDNNN1616 + H11)

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

HEBEL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Lever lock System - Negative Inserts
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h BEZEICHNUNG
Code

TLT 001 TVLT 002 TSDT 004 TPST 001 TCET 001 PDNNN1616 H11

TLT 001 TVLT 002 TSDT 004 TPST 001 TCET 001 PDNNN2020 K11

TLT 001 TVLT 002 TSDT 004 TPST 001 TCET 001 PDNNN2525 M11

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 PDNNN2020 K15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 PDNNN2525 M15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 PDNNN3232 P15

DNMA DNMG - .. DNMM - ..

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

DNGA - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts
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PSBN 75°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

PSBNR2020 K12 RECHTS | Right 20 20 125 17 SNM./SNGA 1204..

PSBNR2525 M12 RECHTS | Right 25 25 150 22 SNM./SNGA 1204..

PSBNR3232 P19 RECHTS | Right 32 32 170 27 SNM. 1906..

PSBNR4040 S19 RECHTS | Right 40 40 250 35 SNM. 1906..

PSBNL2020 K12 LINKS | Left 20 20 125 17 SNM./SNGA 1204..

PSBNL2525 M12 LINKS | Left 25 25 150 22 SNM./SNGA 1204..

PSBNL3232 P19 LINKS | Left 32 32 170 27 SNM. 1906..

PSBNL4040 S19 LINKS | Left 40 40 250 35 SNM. 1906..

Bestellung: (PSBNR2020 + K12)  | Ordering example: (PSBNR2020 + K12)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

HEBEL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Lever lock System - Negative Inserts
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h BEZEICHNUNG
Code

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 PSBNR2020 K12

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 PSBNR2525 M12

TLT 005 TVLT 005 TSST 004 TPST 004 TCET 003 PSBNR3232 P19

TLT 005 TVLT 005 TSST 004 TPST 004 TCET 003 PSBNR4040 S19

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 PSBNL2020 K12

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 PSBNL2525 M12

TLT 005 TVLT 005 TSST 004 TPST 004 TCET 003 PSBNL3232 P19

TLT 005 TVLT 005 TSST 004 TPST 004 TCET 003 PSBNL4040 S19

SNMA SNMG - .. SNMM - ..

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

SNGA - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts
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PSDN 45°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

PSDNN2020 K12 NEUTRAL | Neutral 20 20 125 10,0 SNM./SNGA 1204..

PSDNN2525 M12 NEUTRAL | Neutral 25 25 150 12,5 SNM./SNGA 1204..

PSDNN3232 P12 NEUTRAL | Neutral 32 32 170 16,0 SNM./SNGA 1204..

PSDNN2525 M15 NEUTRAL | Neutral 25 25 150 12,5 SNM. 1506..

PSDNN3232 P19 NEUTRAL | Neutral 32 32 170 16,0 SNM. 1906..

Bestellung: (PSDNN2020 + K12)  | Ordering example: (PSDNN2020 + K12)

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

HEBEL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Lever lock System - Negative Inserts
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h BEZEICHNUNG
Code

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 PSDNN2020 K12

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 PSDNN2525 M12

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 PSDNN3232 P12

TLT 004 TVLT 004 TSST 006 TPST 003 TCET 002 PSDNN2525 M15

TLT 005 TVLT 005 TSST 004 TPST 004 TCET 003 PSDNN3232 P19

SNMA SNMG - .. SNMM - ..

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

SNGA - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts
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PSKN 75°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

PSKNR2020 K12 RECHTS | Right 20 20 125 25 SNM./SNGA 1204..

PSKNR2525 M12 RECHTS | Right 25 25 150 32 SNM./SNGA 1204..

PSKNR3232 P12 RECHTS | Right 32 32 170 40 SNM./SNGA 1204..

PSKNR2525 M15 RECHTS | Right 25 25 150 32 SNM. 1506..

PSKNR3232 P19 RECHTS | Right 32 32 170 40 SNM. 1906..

PSKNL2020 K12 LINKS | Left 20 20 125 25 SNM./SNGA 1204..

PSKNL2525 M12 LINKS | Left 25 25 150 32 SNM./SNGA 1204..

PSKNL3232 P12 LINKS | Left 32 32 170 40 SNM./SNGA 1204..

PSKNL2525 M15 LINKS | Left 25 25 150 32 SNM. 1506..

PSKNL3232 P19 LINKS | Left 32 32 170 40 SNM. 1906..

Bestellung: (PSKNR2020 + K12)  | Ordering example: (PSKNR2020 + K12)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

HEBEL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Lever lock System - Negative Inserts
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h BEZEICHNUNG
Code

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 PSKNR2020 K12

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 PSKNR2525 M12

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 PSKNR3232 P12

TLT 004 TVLT 004 TSST 006 TPST 003 TCET 002 PSKNR2525 M15

TLT 005 TVLT 005 TSST 004 TPST 004 TCET 003 PSKNR3232 P19

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 PSKNL2020 K12

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 PSKNL2525 M12

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 PSKNL3232 P12

TLT 004 TVLT 004 TSST 006 TPST 003 TCET 002 PSKNL2525 M15

TLT 005 TVLT 005 TSST 004 TPST 004 TCET 003 PSKNL3232 P19

SNMA SNMG - .. SNMM - ..

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

SNGA - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts
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PSSN 45°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

PSSNR2020 K12 RECHTS | Right 20 20 125 25 SNM./SNGA 1204..

PSSNR2525 M12 RECHTS | Right 25 25 150 32 SNM./SNGA 1204..

PSSNR3232 P12 RECHTS | Right 32 32 170 40 SNM./SNGA 1204..

PSSNR3232 P19 RECHTS | Right 32 32 170 40 SNM. 1906

PSSNR4040 S19 RECHTS | Right 40 40 250 50 SNM. 1906

PSSNR4040 S25 RECHTS | Right 40 40 250 50 SNM. 2509..

PSSNL2020 K12 LINKS | Left 20 20 125 25 SNM./SNGA 1204..

PSSNL2525 M12 LINKS | Left 25 25 150 32 SNM./SNGA 1204..

PSSNL3232 P12 LINKS | Left 32 32 170 40 SNM./SNGA 1204..

PSSNL3232 P19 LINKS | Left 32 32 170 40 SNM. 1906

PSSNL4040 S19 LINKS | Left 40 40 250 50 SNM. 1906

PSSNL4040 S25 LINKS | Left 40 40 250 50 SNM. 2509..

Bestellung: (PSSNR2020 + K12)  | Ordering example: (PSSNR2020 + K12)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

HEBEL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Lever lock System - Negative Inserts
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h BEZEICHNUNG
Code

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 PSSNR2020 K12

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 PSSNR2525 M12

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 PSSNR3232 P12

TLT 005 TVLT 005 TSST 004 TPST 004 TCET 003 PSSNR3232 P19

TLT 005 TVLT 005 TSST 004 TPST 004 TCET 003 PSSNR4040 S19

TLT 006 TVLT 006 TSST 005 TPST 005 TCET 004 PSSNR4040 S25

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 PSSNL2020 K12

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 PSSNL2525 M12

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 PSSNL3232 P12

TLT 005 TVLT 005 TSST 004 TPST 004 TCET 003 PSSNL3232 P19

TLT 005 TVLT 005 TSST 004 TPST 004 TCET 003 PSSNL4040 S19

TLT 006 TVLT 006 TSST 005 TPST 005 TCET 004 PSSNL4040 S25

SNMA SNMG - .. SNMM - ..

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

SNGA - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts
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PTFN 90°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

PTFNR1616 H16 RECHTS | Right 16 16 100 20 TNM./TNGA 1604..

PTFNR2020 K16 RECHTS | Right 20 20 125 25 TNM./TNGA 1604..

PTFNR2525 M16 RECHTS | Right 25 25 150 32 TNM./TNGA 1604..

PTFNR3232 P16 RECHTS | Right 32 32 170 40 TNM./TNGA 1604..

PTFNR2525 M22 RECHTS | Right 25 25 150 32 TNM. 2204..

PTFNR3232 P22 RECHTS | Right 32 32 170 40 TNM. 2204..

PTFNL1616 H16 LINKS | Left 16 16 100 20 TNM./TNGA 1604..

PTFNL2020 K16 LINKS | Left 20 20 125 25 TNM./TNGA 1604..

PTFNL2525 M16 LINKS | Left 25 25 150 32 TNM./TNGA 1604..

PTFNL3232 P16 LINKS | Left 32 32 170 40 TNM./TNGA 1604..

PTFNL2525 M22 LINKS | Left 25 25 150 32 TNM. 2204..

PTFNL3232 P22 LINKS | Left 32 32 170 40 TNM. 2204..

Bestellung: (PTFNR1616 + H16)  | Ordering example: (PTFNR1616 + H16)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

HEBEL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Lever lock System - Negative Inserts
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h BEZEICHNUNG
Code

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTFNR1616 H16

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTFNR2020 K16

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTFNR2525 M16

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTFNR3232 P16

TLT 002 TVLT 003 TSTT 002 TPST 002 TCET 002 PTFNR2525 M22

TLT 002 TVLT 003 TSTT 002 TPST 002 TCET 002 PTFNR3232 P22

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTFNL1616 K12

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTFNL2020 M12

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTFNL2525 P12

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTFNL3232 P19

TLT 002 TVLT 003 TSTT 002 TPST 002 TCET 002 PTFNL2525 S19

TLT 002 TVLT 003 TSTT 002 TPST 002 TCET 002 PTFNL3232 S25

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

TNGA - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

TNMA TNMG/M - .. TNMX/RL - ..
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PTGN 90°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

PTGNR1616 H16 RECHTS | Right 16 16 100 20 TNM./TNGA 1604..

PTGNR2020 K16 RECHTS | Right 20 20 125 25 TNM./TNGA 1604..

PTGNR2525 M16 RECHTS | Right 25 25 150 32 TNM./TNGA 1604..

PTGNR2525 M22 RECHTS | Right 25 25 150 32 TNM. 2204..

PTGNL1616 H16 LINKS | Left 16 16 100 20 TNM./TNGA 1604..

PTGNL2020 K16 LINKS | Left 20 20 125 25 TNM./TNGA 1604..

PTGNL2525 M16 LINKS | Left 25 25 150 32 TNM./TNGA 1604..

PTGNL2525 M22 LINKS | Left 25 25 150 32 TNM. 2204..

Bestellung: (PTGNR1616 + H16)  | Ordering example: (PTGNR1616 + H16)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

HEBEL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Lever lock System - Negative Inserts
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h BEZEICHNUNG
Code

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTGNR1616 H16

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTGNR2020 K16

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTGNR2525 M16

TLT 002 TVLT 003 TSTT 002 TPST 002 TCET 002 PTGNR2525 M22

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTGNL1616 H16

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTGNL2020 K16

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTGNL2525 M16

TLT 002 TVLT 003 TSTT 002 TPST 002 TCET 002 PTGNL2525 M22

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

TNGA - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

TNMA TNMG/M - .. TNMX/RL - ..



258

A4
D

RE
H

EN
Tu

rn
in

g
EI

N
FÜ

H
RU

N
G

In
tr

od
uc

tio
n

N
EG

A
TI

VE
 W

EN
D

EP
LA

TT
EN

N
eg

at
iv

e 
In

se
rt

s
PO

SI
TI

VE
 W

EN
D

EP
LA

TT
EN

Po
si

tiv
e 

In
se

rt
s

CB
N

-P
CD

-C
D

 W
EN

D
EP

LA
TT

EN
CB

N
-P

CD
-C

D
 In

se
rt

s
A

U
SS

EN
 W

ER
KZ

EU
G

H
A

LT
ER

Ex
te

rn
al

 - 
To

ol
ho

ld
er

s
KL

EM
. I

N
N

EN
BE

A
RB

EI
TU

N
G

In
te

rn
al

 - 
To

ol
ho

ld
er

s
A

BS
TE

CH
EN

p. 29 p. 474 p. 473p. 455

PTJN 93°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

PTJNR1616 H16 RECHTS | Right 16 16 100 20 TNM./TNGA 1604..

PTJNR2020 K16 RECHTS | Right 20 20 125 25 TNM./TNGA 1604..

PTJNR2525 M16 RECHTS | Right 25 25 150 32 TNM./TNGA 1604..

PTJNR3232 P16 RECHTS | Right 32 32 170 40 TNM./TNGA 1604..

PTJNR2525 M22 RECHTS | Right 25 25 150 32 TNM. 2204..

PTJNR3232 P22 RECHTS | Right 32 32 170 40 TNM. 2204..

PTJNL1616 H16 LINKS | Left 16 16 100 20 TNM./TNGA 1604..

PTJNL2020 K16 LINKS | Left 20 20 125 25 TNM./TNGA 1604..

PTJNL2525 M16 LINKS | Left 25 25 150 32 TNM./TNGA 1604..

PTJNL3232 P16 LINKS | Left 32 32 170 40 TNM./TNGA 1604..

PTJNL2525 M22 LINKS | Left 25 25 150 32 TNM. 2204..

PTJNL3232 P22 LINKS | Left 32 32 170 40 TNM. 2204..

Bestellung: (PTJNR1616 + H16)  | Ordering example: (PTJNR1616 + H16)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

HEBEL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Lever lock System - Negative Inserts
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h BEZEICHNUNG
Code

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTJNR1616 H16

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTJNR2020 K16

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTJNR2525 M16

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTJNR3232 P16

TLT 002 TVLT 003 TSTT 002 TPST 002 TCET 002 PTJNR2525 M22

TLT 002 TVLT 003 TSTT 002 TPST 002 TCET 002 PTJNR3232 P22

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTJNL1616 H16

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTJNL2020 K16

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTJNL2525 M16

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 PTJNL3232 P16

TLT 002 TVLT 003 TSTT 002 TPST 002 TCET 002 PTJNL2525 M22

TLT 002 TVLT 003 TSTT 002 TPST 002 TCET 002 PTJNL3232 P22

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

TNGA - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

TNMA TNMG/M - .. TNMX/RL - ..
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Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

PWLNR1616 H06 RECHTS | Right 16 16 100 20 WNM. 0604..

PWLNR2020 K06 RECHTS | Right 20 20 125 25 WNM. 0604..

PWLNR2525 M06 RECHTS | Right 25 25 150 32 WNM. 0604..

PWLNR1616 H08 RECHTS | Right 16 16 100 20 WNM./WNGA 0804..

PWLNR2020 K08 RECHTS | Right 20 20 125 25 WNM./WNGA 0804..

PWLNR2525 M08 RECHTS | Right 25 25 150 32 WNM./WNGA 0804..

PWLNR3232 P08 RECHTS | Right 32 32 170 40 WNM./WNGA 0804..

PWLNL1616 H06 LINKS | Left 16 16 100 20 WNM. 0604..

PWLNL2020 K06 LINKS | Left 20 20 125 25 WNM. 0604..

PWLNL2525 M06 LINKS | Left 25 25 150 32 WNM. 0604..

PWLNL1616 H08 LINKS | Left 16 16 100 20 WNM./WNGA 0804..

PWLNL2020 K08 LINKS | Left 20 20 125 25 WNM./WNGA 0804..

PWLNL2525 M08 LINKS | Left 25 25 150 32 WNM./WNGA 0804..

PWLNL3232 P08 LINKS | Left 32 32 170 40 WNM./WNGA 0804..

Bestellung: (PWLNR1616 + H06)  | Ordering example: (PWLNR1616 + H06)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

PWLN 95°
KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

HEBEL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Lever lock System - Negative Inserts



261

A4

D
RE

H
EN

Tu
rn

in
g

EI
N

FÜ
H

RU
N

G
In

tr
od

uc
tio

n
N

EG
A

TI
VE

 W
EN

D
EP

LA
TT

EN
N

eg
at

iv
e 

In
se

rt
s

PO
SI

TI
VE

 W
EN

D
EP

LA
TT

EN
Po

si
tiv

e 
In

se
rt

s
CB

N
-P

CD
-C

D
 W

EN
D

EP
LA

TT
EN

CB
N

-P
CD

-C
D

 In
se

rt
s

AU
SS

EN
 W

ER
KZ

EU
GH

AL
TE

R
Ex

te
rn

al
 - 

To
ol

ho
ld

er
s

KL
EM

. I
N

N
EN

BE
AR

BE
IT

UN
G

In
te

rn
al

 - 
To

ol
ho

ld
er

s
AB

ST
EC

H
EN

H
EB

EL
Le

ve
r 

H
EB

EL
 

SC
H

RA
U

BE
Le

ve
r 

Sc
re

w

U
N

TE
RL

A
G

E
Sh

im

SP
A

N
-

N
H

Ü
LS

E
Sh

im
 S

pr
in

g

IM
BU

S-
SC

H
LÜ

SS
EL

Al
le

n 
W

re
nc

h BEZEICHNUNG
Code

TLT 001 TVLT 002 TSWT 002 TPST 001 TCET 001 PWLNR1616 H06

TLT 001 TVLT 002 TSWT 002 TPST 001 TCET 001 PWLNR2020 K06

TLT 001 TVLT 002 TSWT 002 TPST 001 TCET 001 PWLNR2525 M06

TLT 002 TVLT 003 TSWT 001 TPST 002 TCET 002 PWLNR1616 H08

TLT 002 TVLT 003 TSWT 001 TPST 002 TCET 002 PWLNR2020 K08

TLT 002 TVLT 003 TSWT 001 TPST 002 TCET 002 PWLNR2525 M08

TLT 002 TVLT 003 TSWT 001 TPST 002 TCET 002 PWLNR3232 P08

TLT 001 TVLT 002 TSWT 002 TPST 001 TCET 001 PWLNL1616 H06

TLT 001 TVLT 002 TSWT 002 TPST 001 TCET 001 PWLNL2020 K06

TLT 001 TVLT 002 TSWT 002 TPST 001 TCET 001 PWLNL2525 M06

TLT 002 TVLT 003 TSWT 001 TPST 002 TCET 002 PWLNL1616 H08

TLT 002 TVLT 003 TSWT 001 TPST 002 TCET 002 PWLNL2020 K08

TLT 002 TVLT 003 TSWT 001 TPST 002 TCET 002 PWLNL2525 M08

TLT 002 TVLT 003 TSWT 001 TPST 002 TCET 002 PWLNL3232 P08

WNGA - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

WNMA WNMG - ..

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION
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Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

SCACR0808 E06 RECHTS | Right 8 8 70 10 CCM. 0602..

SCACR1010 E06 RECHTS | Right 10 10 70 12 CCM. 0602..

SCACR1212 F09 RECHTS | Right 12 12 80 16 CCM./CCGW 09T3..

SCACR1616 H09 RECHTS | Right 16 16 100 20 CCM./CCGW 09T3..

SCACR2020 K09 RECHTS | Right 20 20 125 25 CCM./CCGW 09T3..

SCACR2020 K12 RECHTS | Right 20 20 125 25 CCM. 1204..

SCACR2525 M12 RECHTS | Right 25 25 150 32 CCM. 1204..

SCACL0808 E06 LINKS | Left 8 8 70 10 CCM. 0602..

SCACL1010 E06 LINKS | Left 10 10 70 12 CCM. 0602..

SCACL1212 F09 LINKS | Left 12 12 80 16 CCM./CCGW 09T3..

SCACL1616 H09 LINKS | Left 16 16 100 20 CCM./CCGW 09T3..

SCACL2020 K09 LINKS | Left 20 20 125 25 CCM./CCGW 09T3..

SCACL2020 K12 LINKS | Left 20 20 125 25 CCM. 1204..

SCACL2525 M12 LINKS | Left 25 25 150 32 CCM. 1204..

Bestellung: (SCACR0808 + E06)  | Ordering example: (SCACR0808 + E06)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

SCAC 90°
KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 010 - - TCTT 003 SCACR0808 E06

TVTT 010 - - TCTT 003 SCACR1010 E06

TVTT 011 - - TCTT 004 SCACR1212 F09

TVTT 013 TSCT 001 TVST 001 TCTT 004 SCACR1616 H09

TVTT 013 TSCT 001 TVST 001 TCTT 004 SCACR2020 K09

TVTT 002 TSCT 003 TVST 002 TCTT 005 SCACR2020 K12

TVTT 002 TSCT 003 TVST 002 TCTT 005 SCACR2525 M12

TVTT 010 - - TCTT 003 SCACL0808 E06

TVTT 010 - - TCTT 003 SCACL1010 E06

TVTT 011 - - TCTT 004 SCACL1212 F09

TVTT 013 TSCT 001 TVST 001 TCTT 004 SCACL1616 H09

TVTT 013 TSCT 001 TVST 001 TCTT 004 SCACL2020 K09

TVTT 002 TSCT 003 TVST 002 TCTT 005 SCACL2020 K12

TVTT 002 TSCT 003 TVST 002 TCTT 005 SCACL2525 M12

CCGW - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

CCMT - .. CCMW CCGT - ..

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION
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Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

SCLCR0808 E06 RECHTS | Right 8 8 70 10 CCM. 0602..

SCLCR1010 E06 RECHTS | Right 10 10 70 12 CCM. 0602..

SCLCR1212 F09 RECHTS | Right 12 12 80 16 CCM./CCGW 09T3..

SCLCR1616 H09 RECHTS | Right 16 16 100 20 CCM./CCGW 09T3..

SCLCR2020 K09 RECHTS | Right 20 20 125 25 CCM./CCGW 09T3..

SCLCR2020 K12 RECHTS | Right 20 20 125 25 CCM. 1204..

SCLCR2525 M12 RECHTS | Right 25 25 150 32 CCM. 1204..

SCLCL0808 E06 LINKS | Left 8 8 70 10 CCM. 0602..

SCLCL1010 E06 LINKS | Left 10 10 70 12 CCM. 0602..

SCLCL1212 F09 LINKS | Left 12 12 80 16 CCM./CCGW 09T3..

SCLCL1616 H09 LINKS | Left 16 16 100 20 CCM./CCGW 09T3..

SCLCL2020 K09 LINKS | Left 20 20 125 25 CCM./CCGW 09T3..

SCLCL2020 K12 LINKS | Left 20 20 125 25 CCM. 1204..

SCLCL2525 M12 LINKS | Left 25 25 150 32 CCM. 1204..

Bestellung: (SCLCR0808 + E06)  | Ordering example: (SCLCR0808 + E06)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

SCLC 95°
KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 010 - - TCTT 003 SCLCR0808 E06

TVTT 010 - - TCTT 003 SCLCR1010 E06

TVTT 011 - - TCTT 004 SCLCR1212 F09

TVTT 013 TSCT 001 TVST 001 TCTT 004 SCLCR1616 H09

TVTT 013 TSCT 001 TVST 001 TCTT 004 SCLCR2020 K09

TVTT 002 TSCT 003 TVST 002 TCTT 005 SCLCR2020 K12

TVTT 002 TSCT 003 TVST 002 TCTT 005 SCLCR2525 M12

TVTT 010 - - TCTT 003 SCLCL0808 E06

TVTT 010 - - TCTT 003 SCLCL1010 E06

TVTT 011 - - TCTT 004 SCLCL1212 F09

TVTT 013 TSCT 001 TVST 001 TCTT 004 SCLCL1616 H09

TVTT 013 TSCT 001 TVST 001 TCTT 004 SCLCL2020 K09

TVTT 002 TSCT 003 TVST 002 TCTT 005 SCLCL2020 K12

TVTT 002 TSCT 003 TVST 002 TCTT 005 SCLCL2525 M12

CCGW - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

CCMT - .. CCMW CCGT - ..

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION
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SDJC 93°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

SDJCR0808 E07 RECHTS | Right 8 8 70 10 DCM. 0702..

SDJCR1010 E07 RECHTS | Right 10 10 70 12 DCM. 0702..

SDJCR1212 F07 RECHTS | Right 12 12 80 16 DCM. 0702..

SDJCR1616 H07 RECHTS | Right 16 16 100 20 DCM. 0702..

SDJCR1616 H11 RECHTS | Right 16 16 100 20 DCM./DCGW 11T3..

SDJCR2020 K11 RECHTS | Right 20 20 125 25 DCM./DCGW 11T3..

SDJCR2525 M11 RECHTS | Right 25 25 150 32 DCM./DCGW 11T3..

SDJCR3232 P11 RECHTS | Right 32 32 170 40 DCM./DCGW 11T3..

SDJCL0808 E07 LINKS | Left 8 8 70 10 DCM. 0702..

SDJCL1010 E07 LINKS | Left 10 10 70 12 DCM. 0702..

SDJCL1212 F07 LINKS | Left 12 12 80 16 DCM. 0702..

SDJCL1616 H07 LINKS | Left 16 16 100 20 DCM. 0702..

SDJCL1616 H11 LINKS | Left 16 16 100 20 DCM./DCGW 11T3..

SDJCL2020 K11 LINKS | Left 20 20 125 25 DCM./DCGW 11T3..

SDJCL2525 M11 LINKS | Left 25 25 150 32 DCM./DCGW 11T3..

SDJCL3232 P11 LINKS | Left 32 32 170 40 DCM./DCGW 11T3..

Bestellung: (SDJCR0808 + E07)  | Ordering example: (SDJCR0808 + E07)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 010 - - TCTT 003 SDJCR0808 E07

TVTT 010 - - TCTT 003 SDJCR1010 E07

TVTT 010 - - TCTT 003 SDJCR1212 F07

TVTT 010 - - TCTT 003 SDJCR1616 H07

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 SDJCR1616 H11

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 SDJCR2020 K11

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 SDJCR2525 M11

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 SDJCR3232 P11

TVTT 010 - - TCTT 003 SDJCL0808 E07

TVTT 010 - - TCTT 003 SDJCL1010 E07

TVTT 010 - - TCTT 003 SDJCL1212 F07

TVTT 010 - - TCTT 003 SDJCL1616 H07

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 SDJCL1616 H11

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 SDJCL2020 K11

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 SDJCL2525 M11

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 SDJCL3232 P11

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

DCGW - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

DCMT - .. DCMW DCGT - ..
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p. 99 p. 474 p. 473p. 455

SDNCN 62,5°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

SDNCN0808 E07 NEUTRAL | Neutral 8 8 70 4,0 DCM. 0702..

SDNCN1010 E07 NEUTRAL | Neutral 10 10 70 5,0 DCM. 0702..

SDNCN1212 F07 NEUTRAL | Neutral 12 12 80 6,0 DCM. 0702..

SDNCN1616 H07 NEUTRAL | Neutral 16 16 100 8,0 DCM. 0702..

SDNCN1616 H11 NEUTRAL | Neutral 16 16 100 8,0 DCM./DCGW 11T3..

SDNCN2020 K11 NEUTRAL | Neutral 20 20 125 10,0 DCM./DCGW 11T3..

SDNCN2525 M11 NEUTRAL | Neutral 25 25 150 12,5 DCM./DCGW 11T3..

SDNCN3232 P11 NEUTRAL | Neutral 32 32 170 16,0 DCM./DCGW 11T3..

Bestellung: (SDNCN0808 + E07)  | Ordering example: (SDNCN0808 + E07)

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 010 - - TCTT 003 SDNCN0808 E07

TVTT 010 - - TCTT 003 SDNCN1010 E07

TVTT 010 - - TCTT 003 SDNCN1212 F07

TVTT 010 - - TCTT 003 SDNCN1616 H07

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 SDNCN1616 H11

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 SDNCN2020 K11

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 SDNCN2525 M11

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 SDNCN3232 P11

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

DCGW - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

DCMT - .. DCMW DCGT - ..
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SRDCN

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

SRDCN1616 H08 NEUTRAL | Neutral 16 16 100 8,0 RC.T 0803..

SRDCN2020 K08 NEUTRAL | Neutral 20 20 125 10,0 RC.T 0803..

SRDCN2525 M08 NEUTRAL | Neutral 25 25 150 12,5 RC.T 0803..

SRDCN1616 H10 NEUTRAL | Neutral 16 16 100 8,0 RC.T 10T3..

SRDCN2020 K10 NEUTRAL | Neutral 20 20 125 10,0 RC.T 10T3..

SRDCN2525 M10 NEUTRAL | Neutral 25 25 150 12,5 RC.T 10T3..

SRDCN3232 P10 NEUTRAL | Neutral 32 32 170 16,0 RC.T 10T3..

SRDCN2020 K12 NEUTRAL | Neutral 20 20 125 10,0 RC.T 1204..

SRDCN2525 M12 NEUTRAL | Neutral 25 25 150 12,5 RC.T 1204..

SRDCN3232 P12 NEUTRAL | Neutral 32 32 170 16,0 RC.T 1204..

SRDCN2525 M16 NEUTRAL | Neutral 25 25 150 13,0 RC.T 1606..

SRDCN3232 P16 NEUTRAL | Neutral 32 32 170 16,0 RC.T 1606..

SRDCN2525 M20 NEUTRAL | Neutral 25 25 150 12,5 RC.T 2006..

Bestellung: (SRDCN1616 + H08)  | Ordering example: (SRDCN1616 + H08)

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN/KLEMMKEIL SPANN SYSTEM -POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw/Clamp lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 001 TWRT 003 TVWT 001 TCTT 003 SRDCN1616 H08

TVTT 001 TWRT 003 TVWT 001 TCTT 003 SRDCN2020 K08

TVTT 001 TWRT 003 TVWT 001 TCTT 003 SRDCN2525 M08

TVTT 011 TWRT 003 TVWT 001 TCTT 004 SRDCN1616 H10

TVTT 011 TWRT 003 TVWT 001 TCTT 004 SRDCN2020 K10

TVTT 011 TWRT 003 TVWT 001 TCTT 004 SRDCN2525 M10

TVTT 011 TWRT 003 TVWT 001 TCTT 004 SRDCN3232 P10

TVTT 011 TWRT 001 TVWT 002 TCTT 004 SRDCN2020 K12

TVTT 011 TWRT 001 TVWT 002 TCTT 004 SRDCN2525 M12

TVTT 011 TWRT 001 TVWT 002 TCTT 004 SRDCN3232 P12

TVTT 003 TWRT 001 TVWT 002 TCTT 005 SRDCN2525 M16

TVTT 003 TWRT 001 TVWT 002 TCTT 005 SRDCN3232 P16

TVTT 004 TWRT 002 TVWT 003 TCTT 005 SRDCN2525 M20

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

RCMT-.. RCGT-..
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SSSC 45°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

SSSCR1212 F09 RECHTS | Right 12 12 80 16 SCM. 09T3..

SSSCR1616 H09 RECHTS | Right 16 16 100 20 SCM. 09T3..

SSSCR2020 K09 RECHTS | Right 20 20 125 25 SCM. 09T3..

SSSCR1616 H12 RECHTS | Right 16 16 100 20 SCM. 1204..

SSSCR2020 K12 RECHTS | Right 20 20 125 25 SCM. 1204..

SSSCR2525 M12 RECHTS | Right 25 25 150 32 SCM. 1204..

SSSCL1212 F09 LINKS | Left 12 12 80 16 SCM. 09T3..

SSSCL1616 H09 LINKS | Left 16 16 100 20 SCM. 09T3..

SSSCL2020 K09 LINKS | Left 20 20 125 25 SCM. 09T3..

SSSCL1616 H12 LINKS | Left 16 16 100 20 SCM. 1204..

SSSCL2020 K12 LINKS | Left 20 20 125 25 SCM. 1204..

SSSCL2525 M12 LINKS | Left 25 25 150 32 SCM. 1204..

Bestellung: (SSSCR1212 + F09)  | Ordering example: (SSSCR1212 + F09)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 011 - - TCTT 004 SSSCR1212 F09

TVTT 013 TSST 001 TVST 001 TCTT 004 SSSCR1616 H09

TVTT 013 TSST 001 TVST 001 TCTT 004 SSSCR2020 K09

TVTT 016 TSST 002 TVST 004 TCTT 005 SSSCR1616 H12

TVTT 002 TSST 002 TVST 002 TCTT 005 SSSCR2020 K12

TVTT 002 TSST 002 TVST 002 TCTT 005 SSSCR2525 M12

TVTT 011 - - TCTT 004 SSSCL1212 F09

TVTT 013 TSST 001 TVST 001 TCTT 004 SSSCL1616 H09

TVTT 013 TSST 001 TVST 001 TCTT 004 SSSCL2020 K09

TVTT 016 TSST 002 TVST 004 TCTT 005 SSSCL1616 H12

TVTT 002 TSST 002 TVST 002 TCTT 005 SSSCL2020 K12

TVTT 002 TSST 002 TVST 002 TCTT 005 SSSCL2525 M12

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

SCMT - .. SCMW SCGT - ..



274

A4
D

RE
H

EN
Tu

rn
in

g
EI

N
FÜ

H
RU

N
G

In
tr

od
uc

tio
n

N
EG

A
TI

VE
 W

EN
D

EP
LA

TT
EN

N
eg

at
iv

e 
In

se
rt

s
PO

SI
TI

VE
 W

EN
D

EP
LA

TT
EN

Po
si

tiv
e 

In
se

rt
s

CB
N

-P
CD

-C
D

 W
EN

D
EP

LA
TT

EN
CB

N
-P

CD
-C

D
 In

se
rt

s
A

U
SS

EN
 W

ER
KZ

EU
G

H
A

LT
ER

Ex
te

rn
al

 - 
To

ol
ho

ld
er

s
KL

EM
. I

N
N

EN
BE

A
RB

EI
TU

N
G

In
te

rn
al

 - 
To

ol
ho

ld
er

s
A

BS
TE

CH
EN

p. 99 p. 474 p. 473p. 455

STFC 90°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

STFCR1010 E09 RECHTS | Right 10 10 70 12 TCM. 0902..

STFCR1212 F11 RECHTS | Right 12 12 80 16 TCM. 1102..

STFCR1616 H11 RECHTS | Right 16 16 100 20 TCM. 1102..

STFCR1616 H16 RECHTS | Right 16 16 100 20 TCM. 16T3..

STFCR2020 K16 RECHTS | Right 20 20 125 25 TCM. 16T3..

STFCR2525 M16 RECHTS | Right 25 25 150 32 TCM. 16T3..

STFCL1010 E09 LINKS | Left 10 10 70 12 TCM. 0902..

STFCL1212 F11 LINKS | Left 12 12 80 16 TCM. 1102..

STFCL1616 H11 LINKS | Left 16 16 100 20 TCM. 1102..

STFCL1616 H16 LINKS | Left 16 16 100 20 TCM. 16T3..

STFCL2020 K16 LINKS | Left 20 20 125 25 TCM. 16T3..

STFCL2525 M16 LINKS | Left 25 25 150 32 TCM. 16T3..

Bestellung: (STFCR1010 + E09)  | Ordering example: (STFCR1010 + E09)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 007 - - TCTT 002 STFCR1010 E09

TVTT 010 - - TCTT 003 STFCR1212 F11

TVTT 010 - - TCTT 003 STFCR1616 H11

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STFCR1616 H16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STFCR2020 K16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STFCR2525 M16

TVTT 007 - - TCTT 002 STFCL1010 E09

TVTT 010 - - TCTT 003 STFCL1212 F11

TVTT 010 - - TCTT 003 STFCL1616 H11

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STFCL1616 H16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STFCL2020 K16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STFCL2525 M16

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

TCMT - .. TCMW TCGT - ..
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STGC 90°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

STGCR0808    E09 RECHTS | Right 8 8 70 10 TCM. 0902..

STGCR1010    E09 RECHTS | Right 10 10 70 12 TCM. 0902..

STGCR1212    F11 RECHTS | Right 12 12 80 16 TCM. 1102..

STGCR1616    H11 RECHTS | Right 16 16 100 20 TCM. 1102..

STGCR2020    K16 RECHTS | Right 20 20 125 25 TCM. 16T3..

STGCR2525    M16 RECHTS | Right 25 25 150 32 TCM. 16T3..

STGCL0808    E09 LINKS | Left 8 8 70 10 TCM. 0902..

STGCL1010    E09 LINKS | Left 10 10 70 12 TCM. 0902..

STGCL1212    F11 LINKS | Left 12 12 80 16 TCM. 1102..

STGCL1616    H11 LINKS | Left 16 16 100 20 TCM. 1102..

STGCL2020    K16 LINKS | Left 20 20 125 25 TCM. 16T3..

STGCL2525    M16 LINKS | Left 25 25 150 32 TCM. 16T3..

Bestellung: (STGCR0808 + E09)  | Ordering example: (STGCR0808 + E09)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 007 - - TCTT 002 STGCR0808    E09

TVTT 007 - - TCTT 002 STGCR1010    E09

TVTT 010 - - TCTT 003 STGCR1212    F11

TVTT 010 - - TCTT 003 STGCR1616    H11

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STGCR2020    K16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STGCR2525    M16

TVTT 007 - - TCTT 002 STFCL1010 E09

TVTT 007 - - TCTT 002 STFCL1212 E09

TVTT 010 - - TCTT 003 STFCL1616 F11

TVTT 010 - - TCTT 003 STFCL1616 H11

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STFCL2020 K16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STFCL2525 M16

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

TCMT - .. TCMW TCGT - ..
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STJC 93°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

STJCR0808 E09 RECHTS | Right 8 8 70 10 TCM. 0902..

STJCR1010 E09 RECHTS | Right 10 10 70 12 TCM. 0902..

STJCR1212 F11 RECHTS | Right 12 12 80 16 TCM. 1102..

STJCR1616 H11 RECHTS | Right 16 16 100 20 TCM. 1102..

STJCR1616 H16 RECHTS | Right 16 16 100 20 TCM. 16T3..

STJCR2020 K16 RECHTS | Right 20 20 125 25 TCM. 16T3..

STJCR2525 M16 RECHTS | Right 25 25 150 32 TCM. 16T3..

STJCR3232 P16 RECHTS | Right 32 32 170 40 TCM. 16T3..

STJCL0808 E09 LINKS | Left 8 8 70 10 TCM. 0902..

STJCL1010 E09 LINKS | Left 10 10 70 12 TCM. 0902..

STJCL1212 F11 LINKS | Left 12 12 80 16 TCM. 1102..

STJCL1616 H11 LINKS | Left 16 16 100 20 TCM. 1102..

STJCL1616 H16 LINKS | Left 16 16 100 20 TCM. 16T3..

STJCL2020 K16 LINKS | Left 20 20 125 25 TCM. 16T3..

STJCL2525 M16 LINKS | Left 25 25 150 32 TCM. 16T3..

STJCL3232 P16 LINKS | Left 32 32 170 40 TCM. 16T3..

Bestellung: (STJCR0808 + E09)  | Ordering example: (STJCR0808 + E09)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 007 - - TCTT 002 STJCR0808 E09

TVTT 007 - - TCTT 002 STJCR1010 E09

TVTT 010 - - TCTT 003 STJCR1212 F11

TVTT 010 - - TCTT 003 STJCR1616 H11

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STJCR1616 H16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STJCR2020 K16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STJCR2525 M16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STJCR3232 P16

TVTT 007 - - TCTT 002 STJCL0808 E09

TVTT 007 - - TCTT 002 STJCL1010 E09

TVTT 010 - - TCTT 003 STJCL1212 F11

TVTT 010 - - TCTT 003 STJCL1616 H11

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STJCL1616 H16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STJCL2020 K16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STJCL2525 M16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STJCL3232 P16

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

TCMT - .. TCMW TCGT - ..
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STUC 93°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

STUCR0808 E09 RECHTS | Right 8 8 70 10 TCM. 0902..

STUCR1010 E09 RECHTS | Right 10 10 70 12 TCM. 0902..

STUCR1212 F11 RECHTS | Right 12 12 80 16 TCM. 1102..

STUCR1616 H11 RECHTS | Right 16 16 100 20 TCM. 1102..

STUCR2020 K16 RECHTS | Right 20 20 125 25 TCM. 16T3..

STUCR2525 M16 RECHTS | Right 25 25 150 32 TCM. 16T3..

STUCR3232 P16 RECHTS | Right 32 32 170 40 TCM. 16T3..

STUCL0808 E09 LINKS | Left 8 8 70 10 TCM. 0902..

STUCL1010 E09 LINKS | Left 10 10 70 12 TCM. 0902..

STUCL1212 F11 LINKS | Left 12 12 80 16 TCM. 1102..

STUCL1616 H11 LINKS | Left 16 16 100 20 TCM. 1102..

STUCL2020 K16 LINKS | Left 20 20 125 25 TCM. 16T3..

STUCL2525 M16 LINKS | Left 25 25 150 32 TCM. 16T3..

STUCL3232 P16 LINKS | Left 32 32 170 40 TCM. 16T3..

Bestellung: (STJCR0808 + E09)  | Ordering example: (STJCR0808 + E09)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 007 - - TCTT 002 STUCR0808 E09

TVTT 007 - - TCTT 002 STUCR1010 E09

TVTT 010 - - TCTT 003 STUCR1212 F11

TVTT 010 - - TCTT 003 STUCR1616 H11

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STUCR2020 K16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STUCR2525 M16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STUCR3232 P16

TVTT 007 - - TCTT 002 STUCL0808 E09

TVTT 007 - - TCTT 002 STUCL1010 E09

TVTT 010 - - TCTT 003 STUCL1212 F11

TVTT 010 - - TCTT 003 STUCL1616 H11

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STUCL2020 K16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STUCL2525 M16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 STUCL3232 P16

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

TCMT - .. TCMW TCGT - ..
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SVHB 107,5°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

SVHBR1212 F11 RECHTS | Right 12 12 80 16 VBM. 1103..

SVHBR1616 H11 RECHTS | Right 16 16 100 20 VBM. 1103..

SVHBR2020 K11 RECHTS | Right 20 20 125 25 VBM. 1103..

SVHBR2020 K16 RECHTS | Right 20 20 125 25 VBM. 1604..

SVHBR2525 M16 RECHTS | Right 25 25 150 32 VBM. 1604..

SVHBR3232 P16 RECHTS | Right 32 32 170 40 VBM. 1604..

SVHBL1212 F11 LINKS | Left 12 12 80 16 VBM. 1103..

SVHBL1616 H11 LINKS | Left 16 16 100 20 VBM. 1103..

SVHBL2020 K11 LINKS | Left 20 20 125 25 VBM. 1103..

SVHBL2020 K16 LINKS | Left 20 20 125 25 VBM. 1604..

SVHBL2525 M16 LINKS | Left 25 25 150 32 VBM. 1604..

SVHBL3232 P16 LINKS | Left 32 32 170 40 VBM. 1604..

Bestellung: (SVHBR1212 + F11)  | Ordering example: (SVHBR1212 + F11)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 010 - - TCTT 003 SVHBR1212 F11

TVTT 010 - - TCTT 003 SVHBR1616 H11

TVTT 010 - - TCTT 003 SVHBR2020 K11

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVHBR2020 K16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVHBR2525 M16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVHBR3232 P16

TVTT 010 - - TCTT 003 SVHBL1212 F11

TVTT 010 - - TCTT 003 SVHBL1616 H11

TVTT 010 - - TCTT 003 SVHBL2020 K11

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVHBL2020 K16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVHBL2525 M16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVHBL3232 P16

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

VBMT - .. VBMW

VBGT
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SVJB 93°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

SVJBR1212 F11 RECHTS | Right 12 12 80 16 VBM. 1103..

SVJBR1616 H11 RECHTS | Right 16 16 100 20 VBM. 1103..

SVJBR2020 K11 RECHTS | Right 20 20 125 25 VBM. 1103..

SVJBR2020 K16 RECHTS | Right 20 20 125 25 VBM. 1604..

SVJBR2525 M16 RECHTS | Right 25 25 150 32 VBM. 1604..

SVJBR3232 P16 RECHTS | Right 32 32 170 40 VBM. 1604..

SVJBL1212 F11 LINKS | Left 12 12 80 16 VBM. 1103..

SVJBL1616 H11 LINKS | Left 16 16 100 20 VBM. 1103..

SVJBL2020 K11 LINKS | Left 20 20 125 25 VBM. 1103..

SVJBL2020 K16 LINKS | Left 20 20 125 25 VBM. 1604..

SVJBL2525 M16 LINKS | Left 25 25 150 32 VBM. 1604..

SVJBL3232 P16 LINKS | Left 32 32 170 40 VBM. 1604..

Bestellung: (SVJBR1212 + F11)  | Ordering example: (SVJBR1212 + F11)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 010 - - TCTT 003 SVJBR1212 F11

TVTT 010 - - TCTT 003 SVJBR1616 H11

TVTT 010 - - TCTT 003 SVJBR2020 K11

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVJBR2020 K16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVJBR2525 M16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVJBR3232 P16

TVTT 010 - - TCTT 003 SVJBL1212 F11

TVTT 010 - - TCTT 003 SVJBL1616 H11

TVTT 010 - - TCTT 003 SVJBL2020 K11

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVJBL2020 K16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVJBL2525 M16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVJBL3232 P16

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

VBMT - .. VBMW VBGT - ..
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SVVBN 72,5°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

SVVBN1212 F11 NEUTRAL | Neutral 12 12 80 6 VBM. 1103..

SVVBN1616 H11 NEUTRAL | Neutral 16 16 100 8 VBM. 1103..

SVVBN2020 K11 NEUTRAL | Neutral 20 20 125 10 VBM. 1103..

SVVBN2020 K16 NEUTRAL | Neutral 20 20 125 10 VBM. 1604..

SVVBN2525 M16 NEUTRAL | Neutral 25 25 150 12,5 VBM. 1604..

SVVBN3232 P16 NEUTRAL | Neutral 32 32 170 16 VBM. 1604..

Bestellung: (SVVBN1212 + F11)  | Ordering example: (SVVBN1212 + F11)

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 010 - - TCTT 003 SVVBN1212 F11

TVTT 010 - - TCTT 003 SVVBN1616 H11

TVTT 010 - - TCTT 003 SVVBN2020 K11

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVVBN2020 K16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVVBN2525 M16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVVBN3232 P16

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

VBMT - .. VBMW VBGT - ..
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SVHC 107,5°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

SVHCR1212 F11 RECHTS | Right 12 12 80 16 VCM. 1103..

SVHCR1616 H11 RECHTS | Right 16 16 100 20 VCM. 1103..

SVHCR2020 K11 RECHTS | Right 20 20 125 25 VCM. 1103..

SVHCR2020 K16 RECHTS | Right 20 20 125 25 VCM. 1604..

SVHCR2525 M16 RECHTS | Right 25 25 150 32 VCM. 1604..

SVHCR3232 P16 RECHTS | Right 32 32 170 40 VCM. 1604..

SVHCL1212 F11 LINKS | Left 12 12 80 16 VCM. 1103..

SVHCL1616 H11 LINKS | Left 16 16 100 20 VCM. 1103..

SVHCL2020 K11 LINKS | Left 20 20 125 25 VCM. 1103..

SVHCL2020 K16 LINKS | Left 20 20 125 25 VCM. 1604..

SVHCL2525 M16 LINKS | Left 25 25 150 32 VCM. 1604..

SVHCL3232 P16 LINKS | Left 32 32 170 40 VCM. 1604..

Bestellung: (SVHCR1212 + F11)  | Ordering example: (SVHCR1212 + F11)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 010 - - TCTT 003 SVHCR1212 F11

TVTT 010 - - TCTT 003 SVHCR1616 H11

TVTT 010 - - TCTT 003 SVHCR2020 K11

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVHCR2020 K16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVHCR2525 M16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVHCR3232 P16

TVTT 010 - - TCTT 003 SVHCL1212 F11

TVTT 010 - - TCTT 003 SVHCL1616 H11

TVTT 010 - - TCTT 003 SVHCL2020 K11

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVHCL2020 K16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVHCL2525 M16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVHCL3232 P16

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

VCMT - .. VCMW VCGT - ..
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SVJC 93°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

SVJCR1212 F11 RECHTS | Right 12 12 80 16 VC.. 1103..

SVJCR1616 H11 RECHTS | Right 16 16 100 20 VC.. 1103..

SVJCR2020 K11 RECHTS | Right 20 20 125 25 VC.. 1103..

SVJCR2020 K16 RECHTS | Right 20 20 125 25 VC.. 1604..

SVJCR2525 M16 RECHTS | Right 25 25 150 32 VC.. 1604..

SVJCR3232 P16 RECHTS | Right 32 32 170 40 VC.. 1604..

SVJCL1212 F11 LINKS | Left 12 12 80 16 VC.. 1103..

SVJCL1616 H11 LINKS | Left 16 16 100 20 VC.. 1103..

SVJCL2020 K11 LINKS | Left 20 20 125 25 VC.. 1103..

SVJCL2020 K16 LINKS | Left 20 20 125 25 VC.. 1604..

SVJCL2525 M16 LINKS | Left 25 25 150 32 VC.. 1604..

SVJCL3232 P16 LINKS | Left 32 32 170 40 VC.. 1604..

Bestellung: (SVJCR1212 + F11)  | Ordering example: (SVJCR1212 + F11)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 010 - - TCTT 003 SVJCR1212 F11

TVTT 010 - - TCTT 003 SVJCR1616 H11

TVTT 010 - - TCTT 003 SVJCR2020 K11

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVJCR2020 K16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVJCR2525 M16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVJCR3232 P16

TVTT 010 - - TCTT 003 SVJCL1212 F11

TVTT 010 - - TCTT 003 SVJCL1616 H11

TVTT 010 - - TCTT 003 SVJCL2020 K11

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVJCL2020 K16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVJCL2525 M16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVJCL3232 P16

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

VCMT - .. VCMW VCGT - ..
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p. 99 p. 474 p. 473p. 455

SVVCN 72,5°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

SVVCN1212 F11 NEUTRAL | Neutral 12 12 80 6 VCM. 1103..

SVVCN1616 H11 NEUTRAL | Neutral 16 16 100 8 VCM. 1103..

SVVCN2020 K11 NEUTRAL | Neutral 20 20 125 10 VCM. 1103..

SVVCN2020 K16 NEUTRAL | Neutral 20 20 125 10 VCM. 1604..

SVVCN2525 M16 NEUTRAL | Neutral 25 25 150 12,5 VCM. 1604..

SVVCN3232 P16 NEUTRAL | Neutral 32 32 170 16 VCM. 1604..

Bestellung: (SVVCN1212 + F11)  | Ordering example: (SVVCN1212 + F11)

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 010 - - TCTT 003 SVVCN1212 F11

TVTT 010 - - TCTT 003 SVVCN1616 H11

TVTT 010 - - TCTT 003 SVVCN2020 K11

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVVCN2020 K16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVVCN2525 M16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 SVVCN3232 P16

KLEMMHALTER FÜR AUSSENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR EXTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

VCMT - .. VCMW VCGT - ..
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FÜR DIE INNENBEARBEITUNG
NEGATIVE UND POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
For Internal Operation
Negative and Positive Inserts

KLEMMHALTER
Toolholders

WENDEESSCCHHNNEEIIDDPPLLAATTTENEE
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ABSCHNITT INDEX
SECTION INDEX

EINFÜHRUNG | INTRODUCTION

KLEMMKEIL SPANN SYSTEM-WENDESCHNEIDPLATTEN NEGATIV | WEDGE LOCK SYSTEM - NEGATIVE INSERTS

KLEMMHEBEL SPANN SYSTEM-WENDESCHNEIDPLATTEN NEGATIV | LEVER LOCK SYSTEM - NEGATIVE INSERTS

KLEMMHALTERHALTER-BEZEICHNUNGSSYSTEM 296
TOOLHOLDERS DESIGNATION SYSTEM 297

CKUN 93° 298-299

PCLN 95° 300-301
PDQN 107,5° 302-303
PDXN 93° 304-305
PDUN 93° 306-307
PSKN 75° 308-309
PTUN 93° 310-311
PWLN 95° 312-313

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM-WENDESCHNEIDPLATTEN POSITIV | SCREW LOCK SYSTEM - POSITIVE INSERTS

SCLC 95° 314-315
SCFC 90° 316-317
SDQC 107,5° 318-319
SDUC 93° 320-321
SDXC 93° 322-323
STFC 90° 324-325
STUC 93° 326-327
SVQB 107,5° 328-329
SVQC 107,5° 330-331

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN | SCREW LOCK SYSTEM - POSITIVE INSERTS

SWLC 95°  -   FÜR MINI BEARBEITUNG | FOR MINI OPERATIONS 332-333

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN | SCREW LOCK SYSTEM - POSITIVE INSERTS

KIT SCLC 95°  -   KLEMMHALTER SATZ | TOOLHOLDERS SET 334-335
KIT SDUC 93°  -   KLEMMHALTER SATZ | TOOLHOLDERS SET 336-337

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN | SCREW LOCK SYSTEM - POSITIVE INSERTS

H-SCLC 95°  -   HSS 338-339
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KLEMMHALTER BEZEICHNUNG SYSTEM

S 25 T S D U C R 11
1 2 3 4 5 6 7 8 9

1 - ART DER BOHRSTANGE

A Stahl Bohrstange mit 
Innenkühlung 

E
Antivibration Bohrstange 
( schwer Metall )
mit Innenkühlung 

S Stahl Bohrstange 

8 - Einsatz der Schneide

L R N

6 - Klemmhalter Einsatzwinkel

F K L

Q U U-BT

2 - Schaft Durchmesser (mm) 3 - Bohrstangen länge (mm)

H 100 T 300
J 110 U 350
K 125 V 400
L 140 W 450
M 150 Y 500
Q 180 X Speziell
R 200
S 250

4 - Wendeschneidplatten Spann System

C M P S

5 - Wendeschneidplatten Form

C D E K

S T V W

9 - Abmessung Wendeschneidplatten (mm)

7 - Wendeschneidplatten freiwinkel
5º 7º 0º 11º

B C N P
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TOOLHOLDERS DESIGNATION SYSTEM

S 25 T S D U C R 11
1 2 3 4 5 6 7 8 9

1 - Bar Type

A Steel shank with 
internal coolant

E
Anti-vibration shank 
(heavy metal) with 
internal coolant

S Steel shank

8 - Bar Hand

L R N

6 - Bar Leading Angle

F K L

Q U U-BT

2 - Bar Diameter (mm) 3 - Bar Length (mm)

H 100 T 300
J 110 U 350
K 125 V 400
L 140 W 450
M 150 Y 500
Q 180 X Special
R 200
S 250

4 - Inserts Clamping System 

C M P S

5 - Insert Shape

C D E K

S T V W

9 - Length of Inserts Cutting Edge (mm)

7 - Inserts Clearance Angle
5º 7º 0º 11º

B C N P
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p. 29 p. 474 p. 473p. 455

CKUN 93°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d h L f D

min

WENDESCHNEID-
PLATTE
Insert

S25SCKUNR 16 RECHTS | Right 25 23.0 250 19.0 KNUX 1604..

S32TCKUNR 16 RECHTS | Right 32 30.0 300 22.0 KNUX 1604..

S40UCKUNR 16 RECHTS | Right 40 37.5 350 27.0 KNUX 1604..

S50VCKUNR 16 RECHTS | Right 50 47.0 400 35.0 KNUX 1604..

S25SCKUNL 16 LINKS | Left 25 23.0 250 19.0 KNUX 1604..

S32TCKUNL 16 LINKS | Left 32 30.0 300 22.0 KNUX 1604..

S40UCKUNL 16 LINKS | Left 40 37.5 350 27.0 KNUX 1604..

S50VCKUNL 16 LINKS | Left 50 47.0 400 35.0 KNUX 1604..

Bestellung: (S25SCKUNR + 16)  | Ordering example: (S25SCKUNR + 16)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

KLEMMKEIL SPANN SYSTEM
Clamp lock System
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Code

TWKT 001 TVWT004 TSKT 001 TVST 005 TMT 001 TAT 001 TCET 003 S25SCKUNR 16

TWKT 001 TVWT004 TSKT 001 TVST 005 TMT 001 TAT 001 TCET 003 S32TCKUNR 16

TWKT 001 TVWT004 TSKT 001 TVST 005 TMT 001 TAT 001 TCET 003 S40UCKUNR 16

TWKT 001 TVWT004 TSKT 001 TVST 005 TMT 001 TAT 001 TCET 003 S50VCKUNR 16

TWKT 002 TVWT004 TSKT 002 TVST 005 TMT 001 TAT 001 TCET 003 S25SCKUNL 16

TWKT 002 TVWT004 TSKT 002 TVST 005 TMT 001 TAT 001 TCET 003 S32TCKUNL 16

TWKT 002 TVWT004 TSKT 002 TVST 005 TMT 001 TAT 001 TCET 003 S40UCKUNL 16

TWKT 002 TVWT004 TSKT 002 TVST 005 TMT 001 TAT 001 TCET 003 S50VCKUNL 16

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

FINISHING MEDIUM

KNUX-01 KNUX-02



300

A4
D

RE
H

EN
Tu

rn
in

g
EI

N
FÜ

H
RU

N
G

In
tr

od
uc

tio
n

N
EG

A
TI

VE
 W

EN
D

EP
LA

TT
EN

N
eg

at
iv

e 
In

se
rt

s
PO

SI
TI

VE
 W

EN
D

EP
LA

TT
EN

Po
si

tiv
e 

In
se

rt
s

CB
N

-P
CD

-C
D

 W
EN

D
EP

LA
TT

EN
CB

N
-P

CD
-C

D
 In

se
rt

s
A

U
SS

EN
 W

ER
KZ

EU
G

H
A

LT
ER

Ex
te

rn
al

 - 
To

ol
ho

ld
er

s
KL

EM
. I

N
N

EN
BE

A
RB

EI
TU

N
G

In
te

rn
al

 - 
To

ol
ho

ld
er

s
A

BS
TE

CH
EN

p. 29 p. 474 p. 473p. 455

d

PCLN 95°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d h L f D

min

WENDESCHNEID-
PLATTE
Insert

Stahl Bohrstange ohne Innenkühlung  |Steel bar without internal coolant

S16PPCLN R/L 09 RECHTS/LINKS | Right/Left 16 14,8 170 11 CNM. 0903..

S20RPCLN R/L 09 RECHTS/LINKS | Right/Left 20 18,3 200 13 CNM. 0903..

S25SPCLN R/L 12 RECHTS/LINKS | Right/Left 25 23,0 250 17 CNM./CNGA 1204..

S32TPCLN R/L 12 RECHTS/LINKS | Right/Left 32 30,0 300 22 CNM./CNGA 1204..

S40UPCLN R/L 12 RECHTS/LINKS | Right/Left 40 37,5 350 27 CNM./CNGA 1204..

S50VPCLN R/L 12 RECHTS/LINKS | Right/Left 50 47,0 400 35 CNM./CNGA 1204..

S32TPCLN R/L 16 RECHTS/LINKS | Right/Left 32 30,0 300 22 CNM. 1606..

S40UPCLN R/L 16 RECHTS/LINKS | Right/Left 40 37,5 350 27 CNM. 1606..

S50VPCLN R/L 16 RECHTS/LINKS | Right/Left 50 47,0 400 35 CNM. 1606..

S40UPCLN R/L 19 RECHTS/LINKS | Right/Left 40 37,5 350 27 CNM. 1906..

S50VPCLN R/L 19 RECHTS/LINKS | Right/Left 50 47,0 400 35 CNM. 1906..

Stahl Bohrstange mit Innenkühlung  |Steel bar with internal coolant

A25RPCLN R/L 12 RECHTS/LINKS | Right/Left 25 23,0 200 17 CNM./CNGA 1204..

A32SPCLN R/L 12 RECHTS/LINKS | Right/Left 32 30,0 250 22 CNM./CNGA 1204..

A40TPCLN R/L 12 RECHTS/LINKS | Right/Left 40 37,5 300 27 CNM./CNGA 1204..

A50UPCLN R/L 12 RECHTS/LINKS | Right/Left 50 47,0 350 35 CNM./CNGA 1204..

A32SPCLN R/L 16 RECHTS/LINKS | Right/Left 32 30,0 250 22 CNM. 1606..

A40TPCLN R/L 16 RECHTS/LINKS | Right/Left 40 37,5 300 27 CNM. 1606..

A50UPCLN R/L 16 RECHTS/LINKS | Right/Left 50 47,0 350 35 CNM. 1606..

A40TPCLN R/L 19 RECHTS/LINKS | Right/Left 40 37,5 300 27 CNM. 1906..

A50UPCLN R/L 19 RECHTS/LINKS | Right/Left 50 47,0 350 35 CNM. 1906..

Bestellung: (S16PPCLN R + 09)  | Ordering example: (S16PPCLN R + 09)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

HEBEL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Lever lock System - Negative Inserts
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Code

TLT 007 TVLT 007 - - TCET 001 S16PPCLN R/L 09

TLT 001 TVLT 002 TSCT 002 TPST 001 TCET 001 S20RPCLN R/L 09

TLT 002 TVLT 008 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 S25SPCLN R/L 12

TLT 002 TVLT 003 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 S32TPCLN R/L 12

TLT 002 TVLT 003 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 S40UPCLN R/L 12

TLT 002 TVLT 003 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 S50VPCLN R/L 12

TLT 004 TVLT 004 TSCT 005 TPST 003 TCET 002 S32TPCLN R/L 16

TLT 004 TVLT 004 TSCT 005 TPST 003 TCET 002 S40UPCLN R/L 16

TLT 004 TVLT 004 TSCT 005 TPST 003 TCET 002 S50VPCLN R/L 16

TLT 005 TVLT 005 TSCT 006 TPST 004 TCET 003 S40UPCLN R/L 19

TLT 005 TVLT 005 TSCT 006 TPST 004 TCET 003 S50VPCLN R/L 19

TLT 002 TVLT 008 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 A25RPCLN R/L 12

TLT 002 TVLT 003 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 A32SPCLN R/L 12

TLT 002 TVLT 003 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 A40TPCLN R/L 12

TLT 002 TVLT 003 TSCT 004 TPST 002 TCET 002 A50UPCLN R/L 12

TLT 004 TVLT 004 TSCT 005 TPST 003 TCET 002 A32SPCLN R/L 16

TLT 004 TVLT 004 TSCT 005 TPST 003 TCET 002 A40TPCLN R/L 16

TLT 004 TVLT 004 TSCT 005 TPST 003 TCET 002 A50UPCLN R/L 16

TLT 005 TVLT 005 TSCT 006 TPST 004 TCET 003 A40TPCLN R/L 19

TLT 005 TVLT 005 TSCT 006 TPST 004 TCET 003 A50UPCLN R/L 19

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

CNMA CNMG - .. CNMM - ..

CNGA - ..
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p. 29 p. 474 p. 473p. 455

 107.5° d

PDQN 107,5°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d h L f D

min

WENDESCHNEID-
PLATTE
Insert

Stahl Bohrstange ohne Innenkühlung  |Steel bar without internal coolant

S25SPDQN R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 25 23,0 250 17 DNM. 1104..

S32TPDQN R/L 15 RECHTS/LINKS | Right/Left 32 30,0 300 22 DNM./DNGA 1506..

S40UPDQN R/L 15 RECHTS/LINKS | Right/Left 40 37,5 350 27 DNM./DNGA 1506..

S50VPDQN R/L 15 RECHTS/LINKS | Right/Left 50 47,0 400 35 DNM./DNGA 1506..

S32TPDQNR 1504 RECHTS | Right 32 30,0 300 22 DNM./DNGA  1504..

S40UPDQN R/L 1504 RECHTS/LINKS | Right/Left 40 37,5 350 27 DNM./DNGA  1504..

S50VPDQN R/L 1504 RECHTS/LINKS | Right/Left 50 47,0 400 35 DNM./DNGA  1504..

Stahl Bohrstange mit Innenkühlung  |Steel bar with internal coolant

A20PPDQN R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 20 18,3 170 13 DNM. 1104..

A25RPDQN R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 25 23,0 200 17 DNM. 1104..

A32SPDQN R/L 15 RECHTS/LINKS | Right/Left 32 30,0 250 22 DNM./DNGA 1506..

A40TPDQN R/L 15 RECHTS/LINKS | Right/Left 40 37,5 300 27 DNM./DNGA 1506..

A50UPDQN R/L 15 RECHTS/LINKS | Right/Left 50 47,0 350 35 DNM./DNGA 1506..

A32SPDQN R/L 1504 RECHTS/LINKS | Right/Left 32 30,0 250 22 DNM./DNGA  1504..

A40TPDQN R/L 1504 RECHTS/LINKS | Right/Left 40 37,5 300 27 DNM./DNGA  1504..

Bestellung: (S25SPDQN R + 11)  | Ordering example: (S25SPDQN R + 11)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

HEBEL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Lever lock System - Negative Inserts
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h BEZEICHNUNG
Code

TLT 001 TVLT 002 TSDT 004 TPST 001 TCET 001 S25SPDQN R/L 11

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 S32TPDQN R/L 15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 S40UPDQN R/L 15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 S50VPDQN R/L 15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 002 TPST 002 TCET 002 S32TPDQNR 1504

TLT 003 TVLT 003 TSDT 002 TPST 002 TCET 002 S40UPDQN R/L 1504

TLT 003 TVLT 003 TSDT 002 TPST 002 TCET 002 S50VPDQN R/L 1504

TLT 001 TVLT 001 TSDT 004 TPST 001 TCET 001 A20PPDQN R/L 11

TLT 001 TVLT 002 TSDT 004 TPST 001 TCET 001 A25RPDQN R/L 11

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 A32SPDQN R/L 15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 A40TPDQN R/L 15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 A50UPDQN R/L 15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 002 TPST 002 TCET 002 A32SPDQN R/L 1504

TLT 003 TVLT 003 TSDT 002 TPST 002 TCET 002 A40TPDQN R/L 1504

DNMA DNMG - .. DNMM - ..

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

DNGA - ..
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a93°

d

PDXN 93°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d h L f a D

min

WENDESCHNEID-
PLATTE
Insert

S32TPDXNR 15 RECHTS | Right 32 30,0 300 22 12 DNM./DNGA 1506..

S40UPDXNR 15 RECHTS | Right 40 37,5 350 27 14 DNM./DNGA 1506..

S50VPDXNR 15 RECHTS | Right 50 47,0 400 35 19 DNM./DNGA 1506..

S32TPDXNL 15 LINKS | Left 32 30,0 300 22 12 DNM./DNGA 1506..

S40UPDXNL 15 LINKS | Left 40 37,5 350 27 14 DNM./DNGA 1506..

S50VPDXNL 15 LINKS | Left 50 47,0 400 35 19 DNM./DNGA 1506..

Bestellung: (S32TPDXNR + 15)  | Ordering example: (S32TPDXNR + 15)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

HEBEL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Lever lock System - Negative Inserts
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h BEZEICHNUNG
Code

TLT 003 TVLT 008 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 S32TPDXNR 15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 S40UPDXNR 15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 S50VPDXNR 15

TLT 003 TVLT 008 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 S32TPDXNL 15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 S40UPDXNL 15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 S50VPDXNL 15

DNMA DNMG - .. DNMM - ..

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

DNGA - ..
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 93
° d

PDUN 93°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d h L f D

min

WENDESCHNEID-
PLATTE
Insert

Stahl Bohrstange ohne Innenkühlung  |Steel bar without internal coolant

S20RPDUN R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 20 18,3 200 13 DNM. 1104..

S25SPDUN R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 25 23,0 250 17 DNM. 1104..

S25SPDUN R/L 15 RECHTS/LINKS | Right/Left 25 23,0 250 19 DNM./DNGA 1506..

S32TPDUN R/L 15 RECHTS/LINKS | Right/Left 32 30,0 300 22 DNM./DNGA 1506..

S40UPDUN R/L 15 RECHTS/LINKS | Right/Left 40 37,5 350 27 DNM./DNGA 1506..

S50VPDUN R/L 15 RECHTS/LINKS | Right/Left 50 47,0 400 35 DNM./DNGA 1506..

Stahl Bohrstange mit Innenkühlung  |Steel bar with internal coolant

A20PPDUN R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 20 18,3 170 13 DNM. 1104..

A25RPDUN R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 25 23,0 200 17 DNM. 1104..

A32SPDUN R/L 15 RECHTS/LINKS | Right/Left 32 30,0 250 22 DNM./DNGA 1506..

A40TPDUN R/L 15 RECHTS/LINKS | Right/Left 40 37,5 300 27 DNM./DNGA 1506..

A50UPDUN R/L 15 RECHTS/LINKS | Right/Left 50 47,0 350 35 DNM./DNGA 1506..

Bestellung: (S20RPDUN R + 11)  | Ordering example: (S20RPDUN R + 11)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

HEBEL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Lever lock System - Negative Inserts
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h BEZEICHNUNG
Code

TLT 001 TVLT 001 TSDT 004 TPST 001 TCET 001 S20RPDUN R/L 11

TLT 001 TVLT 002 TSDT 004 TPST 001 TCET 001 S25SPDUN R/L 11

TLT 003 TVLT 008 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 S25SPDUN R/L 15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 S32TPDUN R/L 15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 S40UPDUN R/L 15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 S50VPDUN R/L 15

TLT 001 TVLT 001 TSDT 004 TPST 001 TCET 001 A20PPDUN R/L 11

TLT 001 TVLT 002 TSDT 004 TPST 001 TCET 001 A25RPDUN R/L 11

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 A32SPDUN R/L 15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 A40TPDUN R/L 15

TLT 003 TVLT 003 TSDT 003 TPST 002 TCET 002 A50UPDUN R/L 15

DNMA DNMG - .. DNMM - ..

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

DNGA - ..
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 75
°

d

PSKN 75°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d h L f D

min

WENDESCHNEID-
PLATTE
Insert

S25SPSKNR 12 RECHTS | Right 25 23.0 250 17.0 SNM./SNGA 1204..

S32TPSKNR 12 RECHTS | Right 32 30.0 300 22.0 SNM./SNGA 1204..

S40UPSKNR 12 RECHTS | Right 40 37.5 350 27.0 SNM./SNGA 1204..

S50VPSKNR 12 RECHTS | Right 50 47.0 400 35.0 SNM./SNGA 1204..

S25SPSKNL 12 LINKS | Left 25 23.0 250 17.0 SNM./SNGA 1204..

S32TPSKNL 12 LINKS | Left 32 30.0 300 22.0 SNM./SNGA 1204..

S40UPSKNL 12 LINKS | Left 40 37.5 350 27.0 SNM./SNGA 1204..

S50VPSKNL 12 LINKS | Left 50 47.0 400 35.0 SNM./SNGA 1204..

Bestellung: (S25SPSKNR + 12)  | Ordering example: (S25SPSKNR + 12)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

HEBEL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Lever lock System - Negative Inserts
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h BEZEICHNUNG
Code

TLT 002 TVLT 008 TSST 003 TPST 002 TCET 002 S25SPSKNR 12

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 S32TPSKNR 12

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 S40UPSKNR 12

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 S50VPSKNR 12

TLT 002 TVLT 008 TSST 003 TPST 002 TCET 002 S25SPSKNL 12

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 S32TPSKNL 12

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 S40UPSKNL 12

TLT 002 TVLT 003 TSST 003 TPST 002 TCET 002 S50VPSKNL 12

SNMA SNMG - .. SNMM - ..

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

SNGA - ..
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93
°

d

PTUN 93°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d h L f D

min

WENDESCHNEID-
PLATTE
Insert

S16PPTUNR 16 RECHTS | Right 16 14,8 170 11 TNM./TNGA 1604..

S20RPTUNR 16 RECHTS | Right 20 18,3 200 13 TNM./TNGA 1604..

S25SPTUNR 16 RECHTS | Right 25 23,0 250 17 TNM./TNGA 1604..

S32TPTUNR 16 RECHTS | Right 32 30,0 300 22 TNM./TNGA 1604..

S40UPTUNR 16 RECHTS | Right 40 37,5 350 27 TNM./TNGA 1604..

S32TPTUNR 22 RECHTS | Right 32 30,0 300 22 TNM. 2204..

S40UPTUNR 22 RECHTS | Right 40 37,5 350 27 TNM. 2204..

S50VPTUNR  22 RECHTS | Right 50 47,0 400 35 TNM. 2204..

S16PPTUNL 16 LINKS | Left 16 14,8 170 11 TNM./TNGA 1604..

S20RPTUNL    16 LINKS | Left 20 18,3 200 13 TNM./TNGA 1604..

S25SPTUNL    16 LINKS | Left 25 23,0 250 17 TNM./TNGA 1604..

S32TPTUNL    16 LINKS | Left 32 30,0 300 22 TNM./TNGA 1604..

S40UPTUNL    16 LINKS | Left 40 37,5 350 27 TNM./TNGA 1604..

S32TPTUNL    22 LINKS | Left 32 30,0 300 22 TNM. 2204..

S40UPTUNL    22 LINKS | Left 40 37,5 350 27 TNM. 2204..

S50VPTUNL    22 LINKS | Left 50 47,0 400 35 TNM. 2204..

Bestellung: (S16PPTUNR + 16)  | Ordering example: (S16PPTUNR + 16)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

HEBEL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Lever lock System - Negative Inserts
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h BEZEICHNUNG
Code

TLT 008 TVLT 007 - - TCET 001 S16PPTUNR 16

TLT 001 TVLT 001 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 S20RPTUNR 16

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 S25SPTUNR 16

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 S32TPTUNR 16

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 S40UPTUNR 16

TLT 002 TVLT 003 TSTT 002 TPST 002 TCET 002 S32TPTUNR 22

TLT 002 TVLT 003 TSTT 002 TPST 002 TCET 002 S40UPTUNR 22

TLT 002 TVLT 003 TSTT 002 TPST 002 TCET 002 S50VPTUNR  22

TLT 008 TVLT 007 - - TCET 001 S16PPTUNL 16

TLT 001 TVLT 001 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 S20RPTUNL    16

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 S25SPTUNL    16

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 S32TPTUNL    16

TLT 001 TVLT 002 TSTT 003 TPST 001 TCET 001 S40UPTUNL    16

TLT 002 TVLT 003 TSTT 002 TPST 002 TCET 002 S32TPTUNL    22

TLT 002 TVLT 003 TSTT 002 TPST 002 TCET 002 S40UPTUNL    22

TLT 002 TVLT 003 TSTT 002 TPST 002 TCET 002 S50VPTUNL    22

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

TNMA TNMG/M - .. TNMX/RL - ..

TNGA - ..
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95
°

d

PWLN 95°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d h L f D

min

WENDESCHNEID-
PLATTE
Insert

Stahl Bohrstange ohne Innenkühlung  |Steel bar without internal coolant

S20RPWLN R/L 06 RECHTS/LINKS | Right/Left 20 18,3 200 13 WNM. 0604..

S25SPWLN R/L 06 RECHTS/LINKS | Right/Left 25 23,0 250 17 WNM. 0604..

S32TPWLN R/L 06 RECHTS/LINKS | Right/Left 32 30,0 300 22 WNM. 0604..

S25SPWLN R/L 08 RECHTS/LINKS | Right/Left 25 23,0 250 17 WNM./WNGA 0804..

S32TPWLN R/L 08 RECHTS/LINKS | Right/Left 32 30,0 300 22 WNM./WNGA 0804..

S40UPWLN R/L 08 RECHTS/LINKS | Right/Left 40 37,5 350 27 WNM./WNGA 0804..

S50VPWLN R/L 08 RECHTS/LINKS | Right/Left 50 47,0 400 35 WNM./WNGA 0804..

Stahl Bohrstange mit Innenkühlung  |Steel bar with internal coolant

A20PPWLN R/L 06 RECHTS/LINKS | Right/Left 20 18,3 170 13 WNM. 0604..

A25RPWLN R/L 06 RECHTS/LINKS | Right/Left 25 23,0 200 17 WNM. 0604..

A32SPWLN R/L 06 RECHTS/LINKS | Right/Left 32 30,0 250 22 WNM. 0604..

A25RPWLN R/L 08 RECHTS/LINKS | Right/Left 25 23,0 200 17 WNM./WNGA 0804..

A32SPWLN R/L 08 RECHTS/LINKS | Right/Left 32 30,0 250 22 WNM./WNGA 0804..

A40TPWLN R/L 08 RECHTS/LINKS | Right/Left 40 37,5 300 27 WNM./WNGA 0804..

A50UPWLN R/L 08 RECHTS/LINKS | Right/Left 50 47,0 350 35 WNM./WNGA 0804..

Bestellung: (S20RPWLN R + 06)  | Ordering example: (S20RPWLN R + 06)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

HEBEL SPANN SYSTEM - NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Lever lock System - Negative Inserts
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Code

TLT 001 TVLT 001 TSWT 002 TPST 001 TCET 001 S20RPWLN R/L 06

TLT 001 TVLT 002 TSWT 002 TPST 001 TCET 001 S25SPWLN R/L 06

TLT 001 TVLT 002 TSWT 002 TPST 001 TCET 001 S32TPWLN R/L 06

TLT 002 TVLT 003 TSWT 001 TPST 002 TCET 002 S25SPWLN R/L 08

TLT 002 TVLT 003 TSWT 001 TPST 002 TCET 002 S32TPWLN R/L 08

TLT 002 TVLT 003 TSWT 001 TPST 002 TCET 002 S40UPWLN R/L 08

TLT 002 TVLT 003 TSWT 001 TPST 002 TCET 002 S50VPWLN R/L 08

TLT 001 TVLT 001 TSWT 002 TPST 001 TCET 001 A20PPWLN R/L 06

TLT 001 TVLT 002 TSWT 002 TPST 001 TCET 001 A25RPWLN R/L 06

TLT 001 TVLT 002 TSWT 002 TPST 001 TCET 001 A32SPWLN R/L 06

TLT 002 TVLT 003 TSWT 001 TPST 002 TCET 002 A25RPWLN R/L 08

TLT 002 TVLT 003 TSWT 001 TPST 002 TCET 002 A32SPWLN R/L 08

TLT 002 TVLT 003 TSWT 001 TPST 002 TCET 002 A40TPWLN R/L 08

TLT 002 TVLT 003 TSWT 001 TPST 002 TCET 002 A50UPWLN R/L 08

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

WNMA WNMG - ..

WNGA - ..
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 95
° 

d

SCLC 95°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d h L f D

min

WENDESCHNEID-
PLATTE
Insert

Stahl Bohrstange ohne Innenkühlung  |Steel bar without internal coolant

S0608HSCLC R/L 06 RECHTS/LINKS | Right/Left 8 7,3 100 4,5 CCM. 0602..

S08HSCLC R/L 06 RECHTS/LINKS | Right/Left 8 7,3 100 6 CCM. 0602..

S10KSCLC R/L 06 RECHTS/LINKS | Right/Left 10 9,0 125 7 CCM. 0602..

S12KSCLC R/L 06 RECHTS/LINKS | Right/Left 12 11,0 125 9 CCM. 0602..

S16PSCLC R/L 06 RECHTS/LINKS | Right/Left 16 14,8 170 11 CCM. 0602..

S12KSCLC R/L 09 RECHTS/LINKS | Right/Left 12 11,0 125 9 CCM./CCGW 09T3..

S16PSCLC R/L 09 RECHTS/LINKS | Right/Left 16 14,8 170 11 CCM./CCGW 09T3..

S20RSCLC R/L 09 RECHTS/LINKS | Right/Left 20 18,3 200 13 CCM./CCGW 09T3..

S25SSCLC R/L 09 RECHTS/LINKS | Right/Left 25 23,0 250 17 CCM./CCGW 09T3..

S32TSCLC R/L 09 RECHTS/LINKS | Right/Left 32 30,0 300 22 CCM./CCGW 09T3..

S25SSCLC R/L 12 RECHTS/LINKS | Right/Left 25 23,0 250 17 CCM. 1204..

S32TSCLC R/L 12 RECHTS/LINKS | Right/Left 32 30,0 300 22 CCM. 1204..

S40USCLC R/L 12 RECHTS/LINKS | Right/Left 40 37,5 350 27 CCM. 1204..

Stahl Bohrstange mit Innenkühlung  |Steel bar with internal coolant

A08HSCLC R/L 06 RECHTS/LINKS | Right/Left 8 7,3 100 6 CCM. 0602..

A10HSCLC R/L 06 RECHTS/LINKS | Right/Left 10 9,0 100 7 CCM. 0602..

A12HSCLC R/L 06 RECHTS/LINKS | Right/Left 12 11,0 100 9 CCM. 0602..

A16MSCLC R/L 09 RECHTS/LINKS | Right/Left 16 14,8 150 11 CCM./CCGW 09T3..

A20PSCLC R/L 09 RECHTS/LINKS | Right/Left 20 18,3 170 13 CCM./CCGW 09T3..

A25RSCLC R/L 09 RECHTS/LINKS | Right/Left 25 23,0 200 17 CCM./CCGW 09T3..

A32SSCLC R/L 09 RECHTS/LINKS | Right/Left 32 30,0 250 22 CCM./CCGW 09T3..

A25RSCLC R/L 12 RECHTS/LINKS | Right/Left 25 23,0 200 17 CCM. 1204..

Bestellung: (S0608HSCLC R + 06)  | Ordering example: (S0608HSCLC R + 06)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 009 - - TCTT 003 S0608HSCLC R/L 06

TVTT 010 - - TCTT 003 S08HSCLC R/L 06

TVTT 010 - - TCTT 003 S10KSCLC R/L 06

TVTT 010 - - TCTT 003 S12KSCLC R/L 06

TVTT 010 - - TCTT 003 S16PSCLC R/L 06

TVTT 014 - - TCTT 004 S12KSCLC R/L 09

TVTT 015 - - TCTT 004 S16PSCLC R/L 09

TVTT 015 - - TCTT 004 S20RSCLC R/L 09

TVTT 012 TSCT 001 TVST 003 TCTT 004 S25SSCLC R/L 09

TVTT 012 TSCT 001 TVST 003 TCTT 004 S32TSCLC R/L 09

TVTT 016 TSCT 003 TVST 004 TCTT 005 S25SSCLC R/L 12

TVTT 016 TSCT 003 TVST 004 TCTT 005 S32TSCLC R/L 12

TVTT 002 TSCT 003 TVST 002 TCTT 005 S40USCLC R/L 12

TVTT 010 - - TCTT 003 A08HSCLC R/L 06

TVTT 010 - - TCTT 003 A10HSCLC R/L 06

TVTT 010 - - TCTT 003 A12HSCLC R/L 06

TVTT 015 - - TCTT 004 A16MSCLC R/L 09

TVTT 015 - - TCTT 004 A20PSCLC R/L 09

TVTT 012 TSCT 001 TVST 003 TCTT 004 A25RSCLC R/L 09

TVTT 012 TSCT 001 TVST 003 TCTT 004 A32SSCLC R/L 09

TVTT 016 TSCT 003 TVST 004 TCTT 005 A25RSCLC R/L 12

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

CCGW - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

CCMT - .. CCMW CCGT - ..
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d

SCFC 90°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d h L f D

min

WENDESCHNEID-
PLATTE
Insert

S08HSCFCR    06 RECHTS | Right 8 7,3 100 6 CCM. 0602..

S10KSCFCR    06 RECHTS | Right 10 9,0 125 7 CCM. 0602..

S12KSCFCR    06 RECHTS | Right 12 11,0 125 9 CCM. 0602..

S12KSCFCR    09 RECHTS | Right 12 11,0 125 9 CCM./CCGW 09T3..

S16PSCFCR    09 RECHTS | Right 16 14,8 170 11 CCM./CCGW 09T3..

S20RSCFCR    09 RECHTS | Right 20 18,3 200 13 CCM./CCGW 09T3..

S25SSCFCR    09 RECHTS | Right 25 23,0 250 17 CCM./CCGW 09T3..

S08HSCFCL    06 LINKS | Left 8 7,3 100 6 CCM. 0602..

S10KSCFCL    06 LINKS | Left 10 9,0 125 7 CCM. 0602..

S12KSCFCL   06 LINKS | Left 12 11,0 125 9 CCM. 0602..

S12KSCFCL    09 LINKS | Left 12 11,0 125 9 CCM./CCGW 09T3..

S16PSCFCL    09 LINKS | Left 16 14,8 170 11 CCM./CCGW 09T3..

S20RSCFCL    09 LINKS | Left 20 18,3 200 13 CCM./CCGW 09T3..

S25SSCFCL    09 LINKS | Left 25 23,0 250 17 CCM./CCGW 09T3..

Bestellung: (S08HSCFCR + 06)  | Ordering example: (S08HSCFCR + 06)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 010 - - TCTT 003 S08HSCFCR    06

TVTT 010 - - TCTT 003 S10KSCFCR    06

TVTT 010 - - TCTT 003 S12KSCFCR    06

TVTT 014 - - TCTT 004 S12KSCFCR    09

TVTT 015 - - TCTT 004 S16PSCFCR    09

TVTT 015 - - TCTT 004 S20RSCFCR    09

TVTT 012 TSCT 001 TVST 003 TCTT 004 S25SSCFCR    09

TVTT 010 - - TCTT 003 S08HSCFCL    06

TVTT 010 - - TCTT 003 S10KSCFCL    06

TVTT 010 - - TCTT 003 S12KSCFCL   06

TVTT 014 - - TCTT 004 S12KSCFCL    09

TVTT 015 - - TCTT 004 S16PSCFCL    09

TVTT 015 - - TCTT 004 S20RSCFCL    09

TVTT 012 TSCT 001 TVST 003 TCTT 004 S25SSCFCL    09

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

CCGW - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

CCMT - .. CCMW CCGT - ..
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 107.5° 

d

SDQC 107,5°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d h L f D

min

WENDESCHNEID-
PLATTE
Insert

Stahl Bohrstange ohne Innenkühlung  |Steel bar without internal coolant

S10KSDQC R/L 07 RECHTS/LINKS | Right/Left 10 9,0 125 7 DCM. 0702..

S12KSDQC R/L 07 RECHTS/LINKS | Right/Left 12 11,0 125 9 DCM. 0702..

S16PSDQC R/L 07 RECHTS/LINKS | Right/Left 16 14,8 170 11 DCM. 0702..

S20RSDQC R/L 07 RECHTS/LINKS | Right/Left 20 18,3 200 13 DCM. 0702..

S16PSDQC R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 16 14,8 170 11 DCM./DCGW 11T3..

S20RSDQC R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 20 18,3 200 13 DCM./DCGW 11T3..

S25SSDQC R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 25 23,0 250 17 DCM./DCGW 11T3..

S32TSDQC R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 32 30,0 300 22 DCM./DCGW 11T3..

Stahl Bohrstange mit Innenkühlung  |Steel bar with internal coolant

A10HSDQC R/L 07 RECHTS/LINKS | Right/Left 10 9,0 100 7 DCM. 0702..

A12HSDQC R/L 07 RECHTS/LINKS | Right/Left 12 11,0 100 9 DCM. 0702..

A16MSDQC R/L 07 RECHTS/LINKS | Right/Left 16 14,8 150 11 DCM. 0702..

A20PSDQC R/L 07 RECHTS/LINKS | Right/Left 20 18,3 170 13 DCM. 0702..

A16MSDQC R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 16 14,8 150 11 DCM./DCGW 11T3..

A20PSDQC R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 20 18,3 170 13 DCM./DCGW 11T3..

A25RSDQC R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 25 23,0 200 17 DCM./DCGW 11T3..

A32SSDQC R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 32 30,0 250 22 DCM./DCGW 11T3..

Bestellung: (S10KSDQC R + 07)  | Ordering example: (S10KSDQC R + 07)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 010 - - TCTT 003 S10KSDQC R/L 07

TVTT 010 - - TCTT 003 S12KSDQC R/L 07

TVTT 010 - - TCTT 003 S16PSDQC R/L 07

TVTT 010 - - TCTT 003 S20RSDQC R/L 07

TVTT 015 - - TCTT 004 S16PSDQC R/L 11

TVTT 011 - - TCTT 004 S20RSDQC R/L 11

TVTT 012 TSDT 001 TVST 003 TCTT 004 S25SSDQC R/L 11

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 S32TSDQC R/L 11

TVTT 010 - - TCTT 003 A10HSDQC R/L 07

TVTT 010 - - TCTT 003 A12HSDQC R/L 07

TVTT 010 - - TCTT 003 A16MSDQC R/L 07

TVTT 010 - - TCTT 003 A20PSDQC R/L 07

TVTT 015 - - TCTT 004 A16MSDQC R/L 11

TVTT 011 - - TCTT 004 A20PSDQC R/L 11

TVTT 012 TSDT 001 TVST 003 TCTT 004 A25RSDQC R/L 11

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 A32SSDQC R/L 11

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

DCGW - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

DCMT - .. DCMW DCGT - ..
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°

d

SDUC 93°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d h L f D

min

WENDESCHNEID-
PLATTE
Insert

Stahl Bohrstange ohne Innenkühlung  |Steel bar without internal coolant

S0810KSDUC R/L 07 RECHTS/LINKS | Right/Left 10 9,0 125 8 DCM. 0702..

S10KSDUC R/L 07 RECHTS/LINKS | Right/Left 10 9,0 125 8 DCM. 0702..

S12KSDUC R/L 07 RECHTS/LINKS | Right/Left 12 11,0 125 9 DCM. 0702..

S16PSDUC R/L 07 RECHTS/LINKS | Right/Left 16 14,8 170 11 DCM. 0702..

S20RSDUC R/L 07 RECHTS/LINKS | Right/Left 20 18,3 200 13 DCM. 0702..

S16PSDUC R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 16 14,8 170 11 DCM./DCGW 11T3..

S20RSDUC R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 20 18,3 200 13 DCM./DCGW 11T3..

S25SSDUC R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 25 23,0 250 17 DCM./DCGW 11T3..

S32TSDUC R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 32 30,0 300 22 DCM./DCGW 11T3..

S40USDUC R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 40 37,5 350 27 DCM./DCGW 11T3..

S50VSDUC R 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 50 47,0 400 35 DCM./DCGW 11T3..

Stahl Bohrstange mit Innenkühlung  |Steel bar with internal coolant

A0810HSDUC R/L  07 RECHTS/LINKS | Right/Left 10 9,0 100 8 DCM. 0702..

A10HSDUC R/L 07 RECHTS/LINKS | Right/Left 10 9,0 100 8 DCM. 0702..

A12HSDUC R/L 07 RECHTS/LINKS | Right/Left 12 11,0 100 9 DCM. 0702..

A16MSDUC R/L  07 RECHTS/LINKS | Right/Left 16 14,8 150 11 DCM. 0702..

A20PSDUC R/L 07 RECHTS/LINKS | Right/Left 20 18,3 170 13 DCM. 0702..

A16MSDUC R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 16 14,8 150 11 DCM./DCGW 11T3..

A20PSDUC R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 20 18,3 170 13 DCM./DCGW 11T3..

A25RSDUC R/L 11 RECHTS/LINKS | Right/Left 25 23,0 200 17 DCM./DCGW 11T3..

A32SSDUC R/L  11 RECHTS/LINKS | Right/Left 32 30,0 250 22 DCM./DCGW 11T3..

Bestellung: (S0810KSDUC R + 07)  | Ordering example: (S0810KSDUC R + 07)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 010 - - TCTT 003 S0810KSDUC R/L 07

TVTT 010 - - TCTT 003 S10KSDUC R/L 07

TVTT 010 - - TCTT 003 S12KSDUC R/L 07

TVTT 010 - - TCTT 003 S16PSDUC R/L 07

TVTT 010 - - TCTT 003 S20RSDUC R/L 07

TVTT 015 - - TCTT 004 S16PSDUC R/L 11

TVTT 011 - - TCTT 004 S20RSDUC R/L 11

TVTT 012 TSDT 001 TVST 003 TCTT 004 S25SSDUC R/L 11

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 S32TSDUC R/L 11

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 S40USDUC R/L 11

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 S50VSDUC R 11

TVTT 010 - - TCTT 003 A0810HSDUC R/L  07

TVTT 010 - - TCTT 003 A10HSDUC R/L 07

TVTT 010 - - TCTT 003 A12HSDUC R/L 07

TVTT 010 - - TCTT 003 A16MSDUC R/L  07

TVTT 010 - - TCTT 003 A20PSDUC R/L 07

TVTT 015 - - TCTT 004 A16MSDUC R/L 11

TVTT 011 - - TCTT 004 A20PSDUC R/L 11

TVTT 012 TSDT 001 TVST 003 TCTT 004 A25RSDUC R/L 11

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 A32SSDUC R/L  11

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

DCGW - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

DCMT - .. DCMW DCGT - ..
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93°

d

a

SDXC 93°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d h L f a D

min

WENDESCHNEID-
PLATTE
Insert

S12KSDXCR  07 RECHTS | Right 12 11,0 125 9 4,5 DCM. 070208

S16PSDXCR  07 RECHTS | Right 16 14,8 170 11 6,5 DCM. 070208

S20RSDXCR  11 RECHTS | Right 20 18,3 200 11 7,5 DCM./DCGW 11T308

S25SSDXCR  11 RECHTS | Right 25 23,0 250 17 9,0 DCM./DCGW 11T308

S32TSDXCR  11 RECHTS | Right 32 30,0 300 22 12,5 DCM./DCGW 11T308

S40USDXCR  11 RECHTS | Right 40 37,5 350 27 14,5 DCM./DCGW 11T308

S12KSDXCL 07 LINKS | Left 12 11,0 125 9 4,5 DCM. 070208

S16PSDXCL 07 LINKS | Left 16 14,8 170 11 6,5 DCM. 070208

S20RSDXCL 11 LINKS | Left 20 18,3 200 11 7,5 DCM./DCGW 11T308

S25SSDXCL 11 LINKS | Left 25 23,0 250 17 9,0 DCM./DCGW 11T308

S32TSDXCL 11 LINKS | Left 32 30,0 300 22 12,5 DCM./DCGW 11T308

S40USDXCL 11 LINKS | Left 40 37,5 350 27 14,5 DCM./DCGW 11T308

Bestellung: (S12KSDXCR + 07)  | Ordering example: (S12KSDXCR + 07)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts



323

A4

D
RE

H
EN

Tu
rn

in
g

EI
N

FÜ
H

RU
N

G
In

tr
od

uc
tio

n
N

EG
A

TI
VE

 W
EN

D
EP

LA
TT

EN
N

eg
at

iv
e 

In
se

rt
s

PO
SI

TI
VE

 W
EN

D
EP

LA
TT

EN
Po

si
tiv

e 
In

se
rt

s
CB

N
-P

CD
-C

D
 W

EN
D

EP
LA

TT
EN

CB
N

-P
CD

-C
D

 In
se

rt
s

AU
SS

EN
 W

ER
KZ

EU
GH

AL
TE

R
Ex

te
rn

al
 - 

To
ol

ho
ld

er
s

KL
EM

. I
N

N
EN

BE
AR

BE
IT

UN
G

In
te

rn
al

 - 
To

ol
ho

ld
er

s
AB

ST
EC

H
EN

W
EN

D
E-

PL
A

TT
EN

 
SC

H
RA

U
BE

 
In

se
rt

 
Sc

re
w

 

U
N

TE
RL

A
G

E
Sh

im

UN
TE

RL
AG

EN
 

SC
H

RA
UB

E
Sh

im
 S

cr
ew

TO
RX

 
SC

H
LÜ

SS
EL

 
W

re
nc

h
To

rx

BEZEICHNUNG
Code

TVTT 010 - - TCTT 003 S12KSDXCR  07

TVTT 010 - - TCTT 003 S16PSDXCR  07

TVTT 011 - - TCTT 004 S20RSDXCR  11

TVTT 013 TSDT 001 TVST 003 TCTT 004 S25SSDXCR  11

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 S32TSDXCR  11

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 S40USDXCR  11

TVTT 010 - - TCTT 003 S12KSDXCL 07

TVTT 010 - - TCTT 003 S16PSDXCL 07

TVTT 011 - - TCTT 004 S20RSDXCL 11

TVTT 013 TSDT 001 TVST 003 TCTT 004 S25SSDXCL 11

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 S32TSDXCL 11

TVTT 013 TSDT 001 TVST 001 TCTT 004 S40USDXCL 11

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

DCGW - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

DCMT - .. DCMW DCGT - ..
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 90
°

d

STFC 90°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d h L f D

min

WENDESCHNEID-
PLATTE
Insert

S0610FSTFCR 06 RECHTS | Right 10 9,0 80 4,5 TCM. 06T1..

S10KSTFCR 09 RECHTS | Right 10 9,0 125 7 TCM. 0902..

S12KSTFCR 09 RECHTS | Right 12 11,0 125 9 TCM. 0902..

S12KSTFCR 11 RECHTS | Right 12 11,0 125 9 TCM. 1102..

S16PSTFCR 11 RECHTS | Right 16 14,8 170 11 TCM. 1102..

S20RSTFCR 11 RECHTS | Right 20 18,3 200 13 TCM. 1102..

S16PSTFCR 16 RECHTS | Right 16 14,8 170 11 TCM. 16T3..

S20RSTFCR 16 RECHTS | Right 20 18,3 200 13 TCM. 16T3..

S25SSTFCR 16 RECHTS | Right 25 23,0 250 17 TCM. 16T3..

S32TSTFCR 16 RECHTS | Right 32 30,0 300 22 TCM. 16T3..

S0610FSTFCL 06 LINKS | Left 10 9,0 80 4,5 TCM. 06T1..

S10KSTFCL 09 LINKS | Left 10 9,0 125 7 TCM. 0902..

S12KSTFCL 09 LINKS | Left 12 11,0 125 9 TCM. 0902..

S12KSTFCL 11 LINKS | Left 12 11,0 125 9 TCM. 1102..

S16PSTFCL 11 LINKS | Left 16 14,8 170 11 TCM. 1102..

S20RSTFCL 11 LINKS | Left 20 18,3 200 13 TCM. 1102..

S16PSTFCL 16 LINKS | Left 16 14,8 170 11 TCM. 16T3..

S20RSTFCL 16 LINKS | Left 20 18,3 200 13 TCM. 16T3..

S25SSTFCL 16 LINKS | Left 25 23,0 250 17 TCM. 16T3..

S32TSTFCL 16 LINKS | Left 32 30,0 300 22 TCM. 16T3..

Bestellung: (S0610FSTFCR + 06)  | Ordering example: (S0610FSTFCR + 06)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 006 - - TCTT 001 S0610FSTFCR 06

TVTT 007 - - TCTT 002 S10KSTFCR 09

TVTT 007 - - TCTT 002 S12KSTFCR 09

TVTT 010 - - TCTT 003 S12KSTFCR 11

TVTT 010 - - TCTT 003 S16PSTFCR 11

TVTT 010 - - TCTT 003 S20RSTFCR 11

TVTT 015 - - TCTT 004 S16PSTFCR 16

TVTT 011 - - TCTT 004 S20RSTFCR 16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 003 TCTT 004 S25SSTFCR 16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 S32TSTFCR 16

TVTT 006 - - TCTT 001 S0610FSTFCL 06

TVTT 007 - - TCTT 002 S10KSTFCL 09

TVTT 007 - - TCTT 002 S12KSTFCL 09

TVTT 010 - - TCTT 003 S12KSTFCL 11

TVTT 010 - - TCTT 003 S16PSTFCL 11

TVTT 010 - - TCTT 003 S20RSTFCL 11

TVTT 015 - - TCTT 004 S16PSTFCL 16

TVTT 011 - - TCTT 004 S20RSTFCL 16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 003 TCTT 004 S25SSTFCL 16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 S32TSTFCL 16

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

TCMT - .. TCMW TCGT - ..
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°

d

STUC 93°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d h L f D

min

WENDESCHNEID-
PLATTE
Insert

S10KSTUCR 09 RECHTS | Right 10 9,0 125 7 TCM. 0902..

S12KSTUCR 09 RECHTS | Right 12 11,0 125 9 TCM. 0902..

S12KSTUCR 11 RECHTS | Right 12 11,0 125 9 TCM. 1102..

S16PSTUCR 11 RECHTS | Right 16 14,8 170 11 TCM. 1102..

S20RSTUCR 11 RECHTS | Right 20 18,3 200 13 TCM. 1102..

S16PSTUCR 16 RECHTS | Right 16 14,8 170 11 TCM. 16T3..

S20RSTUCR 16 RECHTS | Right 20 18,3 200 13 TCM. 16T3..

S25SSTUCR 16 RECHTS | Right 25 23,0 250 17 TCM. 16T3..

S32TSTUCR 16 RECHTS | Right 32 30,0 300 22 TCM. 16T3..

S40USTUCR 16 RECHTS | Right 40 37,5 350 27 TCM. 16T3..

S10KSTUCL 09 LINKS | Left 10 9,0 125 7 TCM. 0902..

S12KSTUCL 09 LINKS | Left 12 11,0 125 9 TCM. 0902..

S12KSTUCL 11 LINKS | Left 12 11,0 125 9 TCM. 1102..

S16PSTUCL 11 LINKS | Left 16 14,8 170 11 TCM. 1102..

S20RSTUCL 11 LINKS | Left 20 18,3 200 13 TCM. 1102..

S16PSTUCL 16 LINKS | Left 16 14,8 170 11 TCM. 16T3..

S20RSTUCL 16 LINKS | Left 20 18,3 200 13 TCM. 16T3..

S25SSTUCL 16 LINKS | Left 25 23,0 250 17 TCM. 16T3..

S32TSTUCL 16 LINKS | Left 32 30,0 300 22 TCM. 16T3..

S40USTUCL 16 LINKS | Left 40 37,5 350 27 TCM. 16T3..

Bestellung: (S10KSTUCR + 09)  | Ordering example: (S10KSTUCR + 09)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 007 - - TCTT 002 S10KSTUCR 09

TVTT 007 - - TCTT 002 S12KSTUCR 09

TVTT 010 - - TCTT 003 S12KSTUCR 11

TVTT 010 - - TCTT 003 S16PSTUCR 11

TVTT 010 - - TCTT 003 S20RSTUCR 11

TVTT 015 - - TCTT 004 S16PSTUCR 16

TVTT 011 - - TCTT 004 S20RSTUCR 16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 003 TCTT 004 S25SSTUCR 16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 S32TSTUCR 16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 S40USTUCR 16

TVTT 007 - - TCTT 002 S10KSTUCL 09

TVTT 007 - - TCTT 002 S12KSTUCL 09

TVTT 010 - - TCTT 003 S12KSTUCL 11

TVTT 010 - - TCTT 003 S16PSTUCL 11

TVTT 010 - - TCTT 003 S20RSTUCL 11

TVTT 015 - - TCTT 004 S16PSTUCL 16

TVTT 011 - - TCTT 004 S20RSTUCL 16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 003 TCTT 004 S25SSTUCL 16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 S32TSTUCL 16

TVTT 013 TSTT 001 TVST 001 TCTT 004 S40USTUCL 16

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

TCMT - .. TCMW TCGT - ..
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Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d h L f D

min

WENDESCHNEID-
PLATTE
Insert

S16PSVQBR 11 RECHTS | Right 16 14,8 170 11 VBM. 1103..

S20RSVQBR 11 RECHTS | Right 20 18,3 200 13 VBM. 1103..

S25SSVQBR 16 RECHTS | Right 25 23,0 250 17 VBM. 1604..

S32TSVQBR 16 RECHTS | Right 32 30,0 300 22 VBM. 1604..

S40USVQBR 16 RECHTS | Right 40 37,5 350 27 VBM. 1604..

S16PSVQBL 11 LINKS | Left 16 14,8 170 11 VBM. 1103..

S20RSVQBL 11 LINKS | Left 20 18,3 200 13 VBM. 1103..

S25SSVQBL 16 LINKS | Left 25 23,0 250 17 VBM. 1604..

S32TSVQBL 16 LINKS | Left 32 30,0 300 22 VBM. 1604..

S40USVQBL 16 LINKS | Left 40 37,5 350 27 VBM. 1604..

Bestellung: (S16PSVQBR + 11)  | Ordering example: (S16PSVQBR + 11)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts

SVQB 107,5°
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 010 - - TCTT 003 S16PSVQBR 11

TVTT 010 - - TCTT 003 S20RSVQBR 11

TVTT 013 TSVT 001 TVST 003 TCTT 004 S25SSVQBR 16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 S32TSVQBR 16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 S40USVQBR 16

TVTT 010 - - TCTT 003 S16PSVQBL 11

TVTT 010 - - TCTT 003 S20RSVQBL 11

TVTT 013 TSVT 001 TVST 003 TCTT 004 S25SSVQBL 16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 S32TSVQBL 16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 S40USVQBL 16

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

VBMT - .. VBMW VBGT - ..
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 107.5° 

d

SVQC 107,5°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d h L f D

min

WENDESCHNEID-
PLATTE
Insert

S16PSVQCR 11 RECHTS | Right 16 14,8 170 11 VCM. 1103..

S20RSVQCR 11 RECHTS | Right 20 18,3 200 13 VCM. 1103..

S25SSVQCR 16 RECHTS | Right 25 23,0 250 17 VCM. 1604..

S32TSVQCR 16 RECHTS | Right 32 30,0 300 22 VCM. 1604..

S40USVQCR 16 RECHTS | Right 40 37,5 350 27 VCM. 1604..

S16PSVQCL 11 LINKS | Left 16 14,8 170 11 VCM. 1103..

S20RSVQCL 11 LINKS | Left 20 18,3 200 13 VCM. 1103..

S25SSVQCL 16 LINKS | Left 25 23,0 250 17 VCM. 1604..

S32TSVQCL 16 LINKS | Left 32 30,0 300 22 VCM. 1604..

S40USVQCL 16 LINKS | Left 40 37,5 350 27 VCM. 1604..

Bestellung: (S16PSVQCR + 11)  | Ordering example: (S16PSVQCR + 11)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 010 - - TCTT 003 S16PSVQCR 11

TVTT 010 - - TCTT 003 S20RSVQCR 11

TVTT 013 TSVT 001 TVST 003 TCTT 004 S25SSVQCR 16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 S32TSVQCR 16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 S40USVQCR 16

TVTT 010 - - TCTT 003 S16PSVQCL 11

TVTT 010 - - TCTT 003 S20RSVQCL 11

TVTT 013 TSVT 001 TVST 003 TCTT 004 S25SSVQCL 16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 S32TSVQCL 16

TVTT 013 TSVT 001 TVST 001 TCTT 004 S40USVQCL 16

KEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

VCMT - .. VCMW VCGT - ..
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Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d h L f D

min

WENDESCHNEID-
PLATTE
Insert

S08HSWLCR 03 RECHTS | Right 08 7,3 100 04 WCM/WCG 0302..

S10KSWLCR 03 RECHTS | Right 10 9 125 06 WCM/WCG 0302..

Bestellung: (S08HSWLCR06 + 03)  | Ordering example: (S08HSWLCR06 + 03)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

KLEMMHALTER FÜR MINI INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL MINI OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts

d95°

    SWLC 95°
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 017 - - TCTT 003 S08HSWLCR 03

TVTT 009 - - TCTT 003 S10KSWLCR 03

KLEMMHALTER FÜR MINI INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS FOR INTERNAL MINI OPERATION

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

WC.. - ..
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Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d h L f D

min

WENDESCHNEID-
PLATTE
Insert

EA08KSCLCR 06 RECHTS | Right 08 7,5 125 06 CC.T 0602..

EA10MSCLCR 06 RECHTS | Right 10 9,5 150 07 CC.T 0602..

EA12QSCLCR 06 RECHTS | Right 12 11 180 09 CC.T 0602..

EA16RSCLCR 09 RECHTS | Right 16 15 200 11 CC.T 09T3..

EA08KSCLCL 06 LINKS | Left 08 7,5 125 06 CC.T 0602..

EA10MSCLCL 06 LINKS | Left 10 9,5 150 07 CC.T 0602..

EA12QSCLCL 06 LINKS | Left 12 11 180 09 CC.T 0602..

EA16RSCLCL 09 LINKS | Left 16 15 200 11 CC.T 09T3..

Bestellung: (EA08KSCLCR + 06)  | Ordering example: (EA08KSCLCR + 06)

KLEMMHALTER SATZ IN HARTMETALL FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS KIT IN SOLIDE CARBIDE FOR INTERNAL OPERATION

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts

    KIT SCLC 95°

d
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 m

in

f

h L

95°
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 010 - - TCTT 003 EA08KSCLCR 06

TVTT 010 - - TCTT 003 EA10MSCLCR 06

TVTT 010 - - TCTT 003 EA12QSCLCR 06

TVTT 015 - - TCTT 004 EA16RSCLCR 09

TVTT 010 - - TCTT 003 EA08KSCLCL 06

TVTT 010 - - TCTT 003 EA10MSCLCL 06

TVTT 010 - - TCTT 003 EA12QSCLCL 06

TVTT 015 - - TCTT 004 EA16RSCLCL 09

KLEMMHALTER SATZ IN HARTMETALL FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS KIT IN SOLIDE CARBIDE FOR INTERNAL OPERATION

CCMT - .. CCMW CCGT - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts
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Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d h L f D

min

WENDESCHNEID-
PLATTE
Insert

EA10MSDUCR 07 RECHTS | Right 10 9,5 150 08 DC.T 0702..

EA12QSDUCR 07 RECHTS | Right 12 11 180 09 DC.T 0702..

EA16RSDUCR 11 RECHTS | Right 16 15 200 11 DC.T 11T3..

EA10MSDUCL 07 LINKS | Left 10 9,5 150 08 DC.T 0702..

EA12QSDUCL 07 LINKS | Left 12 11 180 09 DC.T 0702..

EA16RSDUCL 11 LINKS | Left 16 15 200 11 DC.T 11T3..

Bestellung: (EA10MSDUCR + 07)  | Ordering example: (EA10MSDUCR + 07)

KLEMMHALTER SATZ IN HARTMETALL FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS KIT IN SOLIDE CARBIDE FOR INTERNAL OPERATION

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts

    KIT SDUC 93°

d
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 m
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f

h L
93°
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 010 - - TCTT 003 EA10MSDUCR 07

TVTT 010 - - TCTT 003 EA12QSDUCR 07

TVTT 015 - - TCTT 004 EA16RSDUCR 11

TVTT 010 - - TCTT 003 EA10MSDUCL 07

TVTT 010 - - TCTT 003 EA12QSDUCL 07

TVTT 015 - - TCTT 004 EA16RSDUCL 11

KLEMMHALTER SATZ IN HARTMETALL FÜR INNENBEARBEITUNG | TOOLHOLDERS KIT IN SOLIDE CARBIDE FOR INTERNAL OPERATION

DCMT - .. DCMW DCGT - ..

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts
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p. 99 p. 474 p. 473p. 455

    H-SCLC 95°

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d h L f D

min

WENDESCHNEID-
PLATTE
Insert

Stahl Bohrstange mit Innenkühlung  |Steel bar with internal coolant

AH08KSCLCR 06 RECHTS | Right 8 7,3 125 6 CCM. 0602..

AH10KSCLCR 06 RECHTS | Right 10 9,0 125 7 CCM. 0602..

AH12MSCLCR 06 RECHTS | Right 12 11,0 150 9 CCM. 0602..

AH16PSCLCR 09 RECHTS | Right 16 14,8 170 11 CCM. 09T3..

AH20RSCLCR 09 RECHTS | Right 20 18,3 200 13 CCM. 09T3..

AH08KSCLCL 06 LINKS | Left 8 7,3 125 6 CCM. 0602..

AH10KSCLCL 06 LINKS | Left 10 9,0 125 7 CCM. 0602..

AH12MSCLCL 06 LINKS | Left 12 11,0 150 9 CCM. 0602..

AH16PSCLCL 09 LINKS | Left 16 14,8 170 11 CCM. 09T3..

AH20RSCLCL 09 LINKS | Left 20 18,3 200 13 CCM. 09T3..

Bestellung: (AH08KSCLCR + 06)  | Ordering example: (AH08KSCLCR + 06)

RECHTER HALTER
RIGHT TOOL

HSS KLEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | HSS TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

SCHRAUBEN SPANN SYSTEM - POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
Screw lock System - Positive Inserts

d

D
 m

in

f

h L

95°
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 010 - - TCTT 003 AH08KSCLCR 06

TVTT 010 - - TCTT 003 AH10KSCLCR 06

TVTT 010 - - TCTT 003 AH12MSCLCR 06

TVTT 015 - - TCTT 004 AH16PSCLCR 09

TVTT 015 - - TCTT 004 AH20RSCLCR 09

TVTT 010 - - TCTT 003 AH08KSCLCL 06

TVTT 010 - - TCTT 003 AH10KSCLCL 06

TVTT 010 - - TCTT 003 AH12MSCLCL 06

TVTT 015 - - TCTT 004 AH16PSCLCL 09

TVTT 015 - - TCTT 004 AH20RSCLCL 09

HSS KLEMMHALTER FÜR INNENBEARBEITUNG | HSS TOOLHOLDERS FOR INTERNAL OPERATION

Talicarb stellt in seinem Katalog erstmals Werkzeuge in HSS mit indexierbaren Wendeschneidplatten vor. Hergestellt nach ISO-Standards, 

Vergleich zu herkömmlichem Stahl Werkzeugen ermöglichen sie das Arbeiten mit Überhängen ab einem Werkzeugdurchmesser von 5 bis 6 x 
d, was manchmal ein hervorragender Kompromiss zwischen Stahlbohrstangen und Vollhartmetallbohrstangen. 

overhangs , from tool diameter 5-6 x d, being sometimes an excellent compromise between steel boring bars and solid carbide boring bars.

PRODUKTFOKUS
Product focus STAHL BOHRSTANGE 3/4 X D

Steel bar 3/4 x D

HSS BOHRSTANGE BIS ZU 5/6 X D
HSS bar up to 5/6 x D

HARTMETALL BOHRSTANGE 
BIS ZU 6/7 X D

Solid Hard Metal bar 
up to 6/7 x D

GEEIGNETE FORMEN UND EINSÄTZE
Suitable forms and inserts

CCMT - .. CCMW CCGT - ..

HSS



TBC

Abmessung | Dimension:

Schlüssel
WrenchBEZEICHNUNG

Code A W H B L WENDESCHNEIDPLATTE
Insert

TBC
TBC2   26 26 2 21,4 1,6 110 TCMX-2… TCIT 001

TBC3   26 26 3 21,4 2,4 110 TCMX-3… TCIT 001

TBC4   26 26 4 21,4 3,2 110 TCMX-4… TCIT 001

TBC3   32 32 3 25,0 2,4 150 TCMX-3… TCIT 001

TBC4   32 32 4 25,0 3,2 150 TCMX-4… TCIT 001

TBC5   32 32 5 25,0 4,0 150 TCMX-5… TCIT 001

TBC6   32 32 6 25,0 5,2 150 TCMX-6… TCIT 001

Bestellung: (TBC2 + 26)  | Ordering example: (TBC2 + 26)           TBC= Talicarb Schneidmesser  | Talicarb Cutting Blade

340
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ABSTECHEN & EINSTECHEN | PARTING OFF & GROOVING

Qualität | Grade

P M K

BEZEICHNUNG ISO
ISO Code

TC
U

51
5

TC
P5

35

TC
U

51
5

TC
P5

35

TC
P5

35

TCMX-N
TCMX2N
TCMX3N
TCMX4N
TCMX5N
TCMX6N

TCMX-L
TCMX4L8 - -

Abmessung | Dimension: Schnittdaten | Cutting Data:

W b R fn 
(mm/g) Min Max

2,2 1,8 0,16 - 0,08 0,05 0,16

3,1 2,6 0,20 - 0,15 0,10 0,25

4,1 3,5 0,25 - 0,18 0,10 0,30

5,1 4,5 0,28 - 0,20 0,12 0,35

6,4 5,5 0,35 - 0,25 0,15 0,40

4,1 3,5 0,25 8 0,10 0,08 0,12

Bestellung: (TCMX2N + TCU515)  | Ordering example: (TCMX2N + TCU515)             Solange der Vorrat reicht  | Till stocks last 

TCMX-N TCMX-L

TCMX ABSTECHPLATTEN | INSERTS

SCHNITTDATEN | BLADE TOOLHOLDERS
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GEWINDEDREHEN
Threading

B



Kompetenzfelder

UNTERSCHIEDLICHE BRANCHEN, UNTERSCHIEDLICHE 
HERAUSFORDERUNGEN.

LUFT- UND RAUMFAHRT
Aerospace

Aufgrund unserer Kenntnisse des Bearbeitungsprozesses untersuchen und entwickeln wir Lösungen 

und Anwendungen für viele Industriebereiche, von der Automobilindustrie bis zur allgemeinen Bearbei-

tung. Wir verfügen über die erforderlichen Fähigkeiten, um verschiedenen Endbearbeitungsproblemen 

zu begegnen und alle Produktionsanforderungen zu erfüllen. 
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ABSCHNITT INDEX
SECTION INDEX

EINFÜHRUNG  | INTRODUCTION

KLEMM SPANN SYSTEM  | CLAMP LOCK SYSTEM

KLEMMHALTER BEZEICHNUNGS SYSTEM 344
TOOLHOLDERS DESIGNATION SYSTEM 345
GEWINDEDREHEN · Thread turning 346-347
GEWINDETERMINOLOGIE · Thread terminology 348-349
GEWINDE ARBEITSMETHODE  · Thread work methods 350
GEWINDE ZUSTELL ART · Thread infeed methods 350
BERECHNEN SIE DEN HELIX-WINKEL UND WÄHLEN SIE DEN RECHTEN AMBOSS 351-352
Calculate the helix angle and choose the right anvil 
ANZAHL DER SCHNEIDDURCHGÄNGE · Number of cutting passes 353
BERECHNEN SIE DIE UMDREHUNGE PRO MINUTE· Calculate the (RPM) 353
AMBOSS · Anvils 353
FEHLERBEHEBUNG · Troubleshooting 354
GEWINDETECHNISCHE DATEN - EMPFOHLENE ANZAHL DER SCHNEIDDURCHGÄNGE 355
Threading technical data - Recommended number of passes 

SER 356-357
SIR 358-359
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KLEMMHALTER BEZEICHNUNGS SYSTEM

S E R 25 25 M 16 C
1 2 3 4 5 6 7 8 9

1 - Klemmsystem für Wendeschneidplatten

Schraube
Schraube 

mit Helixwinkel

S T

7 -  Schaft Gesamtlänge – mm

L

A 32 M 150

B 40 N 160

C 50 P 170

D 60 Q 180

E 70 R 200

F 80 S 250

G 90 T 300

H 100 U 350

J 110 V 400

K 125 W 450

L 140 X Spezial

2 - Anwendungen

Aussen Innen

E I

3 - Schneidrichtung

Rechts Links

R L

5-6-  Schaftgrösse Aussen

Schaft: hxb

2525 - 25x25 mm

6 - Abmessung Schaft

b

25 mm

8 - Abmessungen Wendeschneidplatten

INSL

IC

L mm d

06 5/32"

08 3/16"

11 1/4"

16 3/8"

22 1/4"

27 3/8"

9 - Keil Spannung

C

4- Schaft

Stahl

S
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S E R 25 25 M 16 C
1 2 3 4 5 6 7 8 9

1 - Inserts Clamping System

Screw 

S T

7 - Shank Length - mm

L

A 32 M 150

B 40 N 160

C 50 P 170

D 60 Q 180

E 70 R 200

F 80 S 250

G 90 T 300

H 100 U 350

J 110 V 400

K 125 W 450

L 140 X Special

2 - Application

External Internal

E I

3 - Cutting Direction

R L

5-6- Outer shank size

shank: hxb

2525 - 25x25 mm

6 -  Shank size

b

25 mm

8 - Insert size

INSL

IC

L mm d

06 5/32"

08 3/16"

11 1/4"

16 3/8"

22 1/4"

27 3/8"

9 - Wedge Clamp

C

TOOLHOLDERS DESIGNATION SYSTEM

4- Type of shank

Steel

S
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GEWINDEDREHEN

BEISPIEL SCHRITT FÜR SCHRITT | step by step example

ANWENDUNG:
GEWINDE: AUSSENGEWINDE RECHTS

   ISO METRISCH M 40X2.5
MATERIAL: 4140(25HRC)

Application:
Thread:    External Right Hand - ISO MetricM40x2,5
Material:  4140 (25HRc)

1 - WÄHLEN SIE DIE GEWINDE-ARBEITSMETHODE | 1 - Choose the Thread Working Method

SCHNEIDRICHTUNG ZUM FUTTER WURDE AUS-
GEWÄHLT. ES WIRD EINE AUSSEN RECHTSSCHNEI-
DENDE WENDESCHNEIDPLATTE UND EIN AUSSEN 
KLEMMHALTER RECHTS VERWENDET.

Feed direction towards the chuck was choosen.
Therefore, an external right hand insert and an external 
right hand holder will be used.

2 - WÄHLEN SIE DIE WENDESCHNEIDPLATTE GRÖSSE | 2 - Choose the Insert Size

Ausgewählte Wendeschneidplatte | Chosen insert: 16ER 2.50ISO

W
en

de
-

sc
hn

ei
dp

la
tt

en
 

G
rö

ss
e 

In
se

rt
 s

iz
e
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ei
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ng
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tc
h
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IC L mm mm RH

9.525 16 2.50 16ER 2.50ISO EA16 STCNL 2525 M16

3 - KLEMMHALTER WÄHLEN | 3 - Choose the Toolholder

Klemmhalter wählen | Chosen toolhoder: SXANR 2525 M16

W
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D
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(m

m
) 

IC H=H1=B F L

9.525 SXANR 2525 M16 25 25 150

4 - SPIRALWINKEL FINDEN | 4 - Find the Helix Angle

P* Stteigung
Pittch (mm)

Spezzial 
Klemmhaltter

Speccial
toools

P* Steigung
Pitch (tpi)

=1°

=0°D

Werkstück Durchmesser | Pitch diameter (mm)

0

1

2
3

4
5

6
7

8
9

10

11
12

5° 4° 3°

50 100 150 200

2.25

2.5

3

3.5

4
4.5
5
6
7
9
11
14
18
1414
24

AUS DER TABELLE MIT EINER STEIGUNG VON 2.5 MM 
UND EINEN ARBEITSDURCHMESSER VON 40 MM FIN-
DEN WIR DEN SPIRALWINKEL VON 1.5°

From the table, using a pitch of 2,5mm (10 tpi) and a wor-
kpiece  diameter of 40mm (1,57”), we find the helix angle 
to be 1,5º.
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GEWINDEDREHEN

BEISPIEL SCHRITT FÜR SCHRITT | step by step example
5 - DEN RICHTIGEN AMBOSS WÄHLEN | 5 - Choose the Correct Anvil

Spiralwinkel | 3.5 2.5 1.5 0.5

Wendeschneidplatten grösse 
Insert size

Klennhalter
Holder

IC L mm

9.525 16 ER/IL EA16+3.5 EA16+2.5 EA16 EA16+0.5

GEWÄHLTER AMBOSS: EA16

Anvil choosen: EA16

6 - WÄHLEN DER HARTMETALLSORTE UND SCHNITTDATEN | 6 - Choose the Carbide Grade and Cutting Speed

Material
Material

Brinellhärte HB
Hardness Brinell 

HB
TCF620

P

Niederich legierter Stahl
Low alloy steel

Nicht gehärtet
Non hardened 180 85-145

Gehärtet
Hardened 275

Gehärtet
Hardened 350

GEWÄHLTE HARTMETALLSORTE : TCF620
SCHNITTDATEN : VC = 140 m/min

Carbide grade choosen: TCF620
Cutting Speed: 140 m/min

7 - BESTIMMEN DER DURCHGÄNGE | 7 - Determine the Number of Passes

Steigung | Pitch mm 1.50 1.75 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00

16 14 12 10 8 7 6

Anzahl der Durchgänge 8-14

ANZAHL DER DURCHGÄNGE: 10
ISO AUSSEN

Number of passes: 10
ISO External

ZUSAMMENFASSUNG | summary
GEWINDEDE TYP | Thread Type ISO M40x2.5 AUSSENGEWINDE RECHTS | ISO M40x2,5 External Right Hand

1 Schneidrichtung:
Feed Direction:

In Richtung des Spannfutters
Towards the chuck

2 Wendeschneidplatte und Hartmetallsorte:
Insert and Grade: 16ER 2,5ISO TCF620

3 Klemmhalter
Toolholder SXANR 2525 M16

4 Spiralwinkel:
Helix Angle: 1,5º

5 Amboss
Anvil EA16

6 Schnittgeschwindigkeit:
Cutting Speed: 140 m/min

7 Anzahle der Durchgänge
Number of Passes: 14
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GEWINDE BENENNUNGEN

AUSSENGEWINDE
External Thread
Aussengewinde einer Zylinder-
schraube oder eines Kegels.
A thread on the external surface of a 
cylinder screw or cone.

GEWINDETIEFE

Die Distanz zwischen Gewindespit-
ze und Gewindegrund gemessen 
zur Achse.
The distance between crest and root 
measure normal to yhe axis.

STEIGUNG
Pitch
Der Abstand zwischen zwei Punk-

wird parallel zur Achse gemessen. 
Der Abstand kann in Millimetern 
oder in tpi (Gewinde pro Zoll) 
ausgedrückt werden, was der 
Kehrwert der Teilung ist. 
The distance between corresponding
points on adjacent thread forms mea-
sured parallel to the axis. This distance 

the tpi (threads per inch), which is he 
reciprocal of the pitch.

GEWINDE-NENNDURCHMESSER
Nominal Diameter
Bei dem Durchmesser wird durch 
Anwendung der Toleranzwerte die 
Ober- und Untergrenze bestimmt. 
The diameter from which the diameter 
limits are derived by the application of 
deviation allowances and tolerances.

AUSSENDURCHMESSER
Major Diameter
Grösster Gewindedurchmesser.
The largest diameter of a screw 
thread.

FLANKENDURCHMESSER
Pitch Diameter
Bei einem geraden Gewinde 
beträgt der Durchmesser von ein 
imaginärer Zylinder.

schneidenden Gewinde die Breite 
der Gewindespitze und der Gewin-
degrund gleich sind. 
On a straight thread, the diameter of 
an imaginary cylinder, the surface of 
which cuts the thread forms where 
the width of the thread and groove 
are equal.

KERNDURCHMESSER
Minor Diameter
Kleinster Gewindedurchmesser.
The smallest diameter of a screw 
thread.

SPIRALWINKEL

Für ein zylindrisches Gewinde ist 
es der Winkel, der sich zwischen 
der Tangente, Spitze des Gewindes 
und des Flankenwinkel bildet. 
For a straight thread, where the lead 
of the thread and the pitch diameter 
circle circumference form a right 
angled triangle, the helix angle is the 
angle opposite the lead.

ZYLINDRISCHES GEWINDE

Gewinde auf einem Zylinder.
A thread formed on a cylinder.

KONISCHES GEWINDE

Gewinde auf einem Kegel.
A thread formed on a cone.

Major Ø

Pitch Ø

Pitch 

Root 

Crest 

Thread
Angle 

Helix
Angle 

Minor 
Ø

INNENGEWINDE
Internal Thread

Zylindrischen und konisches 
innengewinde.

Internal thread surface of 
a cylinder and cone.

AUSSENGEWINDE
External Thread
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-
te des Gewinddurchmesser zu berühren. Der gleiche 
Einsatz kann für einen Bereich verwendet werden von 
verschiedenen Gewindesteigungen, die einen gemeinsa-
men Flankenwinkel haben. 

The V partial profile insert cuts without topping the outer 
diameter of the thread. The same insert can be used for a range 
of different thread pitches which have a common thread angle.

-
despitzen. Für jede Gewindesteigung und jeden Stan-
dard ist eine separate Wendeschneidplatte erforderlich. 

The full profile insert will form a complete thread profile 
including the crest. For every thread pitch and standard, a 
separate insert is required.

TEIL PROFIL | PARTIAL PROFILE KOMMPLETTES PROFIL | COMPLETE PROFILE

GEWINDE BENENNUNGEN

WENDESCHNEIDPLATTEN PROFIL ART

GEWINDEGANG / FÜHREN | Lead
Der Abstand, um den sich ein Gewindeteil in Bezug auf ein festes Gegenstück 
axial in einer vollständige Umdrehung bewegt. Die Steigung entspricht der 
Steigung multipliziert mit der Anzahl der Fäden. 

complete revolution. The lead is equal to the pitch multiplied by the number of thread 
starts.

Ein Gewinde, das sich bei axialer Betrachtung 
in einem Gegen den Uhrzeigersinn dreht.  Alle 
links Gewinde sind mit LH bezeichnet. 

A thread which, when viewed axially, winds in a cou-
nter-clockwise and receding direction. All left-hand 
threads are designated LH.

Ein Gewinde , das sich bei axialer Betrachtung 
im Uhrzeigersinn dreht. Gewinde sind immer 
rechts Gewinde, sofern nicht anders angege-
ben. 

A thread which, when viewed axially, winds in a 
clockwise and receding direction. Threads are always 

LINKSGEWINDE | LEFT-HAND THREAD

SPIRALWINKEL | THE HELIX ANGLE

RECHTSGEWINDE | RIGHT-HAND THREAD

d'elica
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Die radiale Zustellung ist die einfachste 
und schnellste Methode. Der Vorschub er-
folgt senkrecht zur Drehachse, und beide 
Flanken der Wendeschneidplatte machen 
den Schneidvorgang. In 3 Fällen wird eine 
radiale Zufuhr empfohlen:
• wenn die Steigung kleiner als 16 tpi ist
• für kurz spanendes Material
• für Arbeiten mit gehärtetem Material 

Radial infeed is the simplest and quickest 
method. The feed is perpendicular to the turning 
axis, and both flanks of the insert perform the 
cutting operation.
Radial infeed is recommended in 3 cases:
• when the pitch is smaller than 16 tpi
• for material with short chips
• for work with hardened material

In Folgenden Fällen wird eine Flankenzu-
stellung empfohlen:
• 

16 tpi ist, und mit radialer Zustellung die 

was zum Rattern führt.
• Für TRAPEZ und ACME. Die radiale 

Zustellung führt zu Belastung der drei 
Schneidkanten wodurch die Spanabfuhr 
sehr schwierig wird. 

Flank infeed is recommended in the following 
cases:
• when the thread pitch is greater than 16 tpi., 

using the radial method, the effective cutting 
edge length is too large, resulting in chatter.

• for TRAPEZ and ACME. The radial method 
result in three cutting edges, making chip flow 
very difficult.

Verwendung der Wechselseitigen Flanken 
Zustellung ist Empfehlenswert vor allem 

mit langen Spänen.  Diese Methode ver-
-

der Schneidkanten   führt. Ein alternativer 
Flankenvorschub erfordert mehr kompli-
zierte Programmierung und ist nicht ver-
fügbar auf allen Drehmaschinen.

Use of the alternate flank method is 
recommended especially in large pitches and 
for materials with long cihps.
This method divides the load equally on both 
flanks, resulting in equal wear along the cutting 
edges. Alternate flank infeed requires more 
complicated programming, and is not available 
on all lathes.

Radial Zustellung
Radial infeed

Flanken Zustellung Wechselseitige Flanken Zustellung

1-3º

GEWINDE ARBEITSMETHODE 
Thread work methods

GEWINDE 
Thread

WENDESCHBNEID-
PLATTE & KLEMM-

HALTER
Inserts & Toolholders

DREHRICHTUNG
Rotation

VORSCHUB RICHTUNG 
Feed Direction

WENDEL RICHTUNG 
Helix Method

RICHTUNG 
Method

AUSSENGEWINDE 
RECHTS

Right Hand external

EX RH GEGEN URZEIGERSINN
Counterclockwise

IN RICHTUNG DES SPANNFUTTERS
Towards chuck 

REGULÄR A

EX LH IM URZEIGERSINN
Clockwise

VOM SPANNFUTTER WEG
From chuck

ZURÜCK
Reversed B

INNENGEWINDE 
RECHTS

Right Hand Internal

IN RH GEGEN URZEIGERSINN
Counterclockwise

IN RICHTUNG DES SPANNFUTTERS
Towards chuck

REGULÄR a

IN LH IM URZEIGERSINN
Clockwise

VOM SPANNFUTTER WEG
From chuck

ZURÜCK
Reversed b

AUSSENGEWINDE 
LINKS

Left Hand External

EX LH IM URZEIGERSINN
Clockwise

IN RICHTUNG DES SPANNFUTTERS
Towards chuck

REGULÄR D

EX RH GEGEN URZEIGERSINN
Counterclockwise

VOM SPANNFUTTER WEG
From chuck

ZURÜCK
Reversed C

INNENGEWINDE 
LINKS 

Left Hand Internal

IN LH IM URZEIGERSINN
Clockwise

IN RICHTUNG DES SPANNFUTTERS
Towards chuck

REGULÄR d

IN RH GEGEN URZEIGERSINN
Counterclockwise

VOM SPANNFUTTER WEG
From chuck

ZURÜCK
Reversed c

GEWINDE ZUSTELL ART
Thread infeed methods
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FLANKEN FREIWINKEL | FLANK CLEARANCE ANGLE (a)

KALKULATION DES SPIRALWINKEL | CALCULATING THE HELIX ANGLE (b)

SPIRALWINKEL DIAGRAMM | HELIX ANGLE  DIAGRAM

Unsere Werkzeuge sind so konstruiert, dass der Einsatz eine Drehung im 

es erhält so ein anderes seitliches Spiel,  das von der Geometrie 
Wendeschneidplatte  abhängt.  Damit die Seite der Wendeschneidplatte 
nicht reibt. Für das Werkstück ist es sehr wichtig, dass der Spiralwinkel 
besonders korrekt ist in Profilen mit kleinen und geschlossenen 
Flankenwinkeln. Diese Korrektur erfolgt durch die Medien. 

*Verwenden Sie für Gewinde mit mehreren Gängen den Lead-Wert anstelle der Steigung
  For Multi-start threads, use the lead value instead of the pitch

FORMEL | FORMULA

Woher | Where:
a - Flanken Freiwinkelflank | Clearance angle            

d - Neigungswinkel | Tilt angle            
Ø - Geschlossener Flankenwinkel | Enclosed flank angle

Der Spiralwinkel ist mit folgender Formel berechnet:
The helix angle is calculated by the following formula:

Den Spiralwinkel können Sie dem 
Diagramm unten entnehmen
The  helix angle can also be found 
using the diagram below

b - Spiralwinkel | Helix angle (º)
P - Steigung | Pitch (1/TPI)
N - Anzahl der Starts | No. of starts
D - Flankendurchmesser | Pitch diameter (mm)
Lead = P x N
TPI = Steigung per Zoll | Threads per inches

1.5º

1.5º

5º 4º 3º b=2º b=1º

b=0º

b=-1ºb=-2º

BERECHNEN SIE DEN SPIRALWINKEL UND WÄHLEN SIE DEN RICHTIGEN AMBOSS

Ø/ 2 x tand)

Vorschub Bewegung zum Futter 
Feed towards the chuck

Standard Spiralwinkel
Standard helix angle

Standard Klemmhalter 
Aussparungswinkel

Standard toolholder 
pocket angle

Ambosswinkel
Anvil angle

Standard Klemmhalter 
Aussparungswinkel

Standard toolholder 
pocket angle

Ambosswinkel
Anvil angle

Vorschub Richtung Reitstock 
Feed towards the tailstock

Umgedrehter Spiralwinkel
Reversed helix angle

Die Abmessung H1 (Schneidkanten Höhe) bleibt
bei jeder Einsatzambosskombination konstant.
The dimension H1 (cutting edge height) remains 
constant with every insert/anvil combination.
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Spezial Klemmhalter
  Special Toolholders

Spezial 
Klemmhalter

  Special 
Toolholders

P* Steigung
     Pitch (mm)

P* Steigung
     Pitch (per zoll - Tpi)

Flankendurchmesser
Pitch diameter (mm)



EINFÜHRUNG | INTRODUCTION

352

B
G

EW
IN

D
ED

RE
H

EN
Th

re
ad

in
g

EI
N

FÜ
H

RU
N

G
In

tr
od

uc
tio

n
A

U
SS

EN
 G

EW
IN

D
ED

RE
H

EN
Ex

te
rn

al
 T

hr
ea

di
ng

IN
N

EN
 G

EW
IN

D
ED

RE
H

EN
In

te
rn

al
 T

hr
ea

di
ng

WERKSTÜCK

Material Tpy

Material Abmessung: Durchmesser und Länge

Span Eigenschaft

Materialhärte
Material Hardeness

GEWINDE 
ANWENDUNG

Thread

Aussen oder Innen
External or Internal

Surface Finish

MASCHINE
Machine

Stabilität der Maschine
Machine Stability

Maximale Drehzahl U/min
Max. RPM

Stabilität des Spannsystem

KÜHLUNG

Coolant
Typ der Kühlung

KLEMMHALTER

Holders

Holder Cross Section Area

Halter Auskraglänge

Durchgangs Kühlung

Schafttyp: Hartmetall, Legierung, Hartmetallim-
plantat

TEILPROFIL

Hartmetallsorte
Grade P M K N S H

Schneidradius
Nose Radius

Spanbrecher Typ

BERECHNEN SIE DEN WINKEL DER SCHRAUBE UND WÄHLEN SIE DIE 
RICHTIGE UNTERSTÜTZUNG
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N   - Revolution per Minute [RPM]
Vc - Cutting Speed [m/min]
D   - Workpiece Diameter [mm]

FLANKEN FREIWINKEL | Flan  -

= tg -1[tg  x tg ]

= 10º Für Aussen | for external

 = 15º Für Innen | for internal

STEI-
GUNG
Pitch

MM 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 1.75 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 4.50 5.00 5.50 6.00 8.00

TPI 48 32 24 20 16 14 12 10 8 7 6 5.5 5 4.5 4 3

ANZAHL DER 
SCHNEIDDURCH-

GÄNGE
No. of Passes

ABMESSUNG WENDE-
SCHNEIDPLATTE

Insert Size KLEMMHAL-
TER TYP

SPIRALWINKEL ERGEBNIS | Resultant Helix Angle

IC L (mm) 4.5 3.5 2.5 1.5 
standard 0.5 0

3,8” 16
ER/IL EA16 3P EA16 2P EA16 1P EA16 EA16 1N EA16 1,5N EA16 2N EA16 3N

EL/IR IA16 3P IA16 2P IA16 1P IA16 IA16 1N IA16 1,5N IA16 2N IA16 3N

1/2” 22
ER/IL EA22 3P EA22 2P EA22 1P EA22 EA22 1N EA22 1,5N EA22 2N EA22 3N

EL/IR IA22 3P IA22 2P IA22 1P IA22 IA22 1N IA22 1,5N IA22 2N IA22 3N

5/8” 27
ER/IL EA27 3P EA27 2P EA27 1P EA27 EA27 1N EA27 1,5N EA27 2N EA27 3N

EL/IR IA27 3P IA27 2P IA27 1P IA27 IA27 1N IA27 1,5N IA27 2N IA27 3N

ANZAHL DER SCHNEIDDURCHGÄNGE

BERECHNUNG DER DREHZAHL (U/MIN)
Calculate the (RPM)

AMBOSS
Anvils
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PROBLEM | Problem MÖGLICHER GRUND | Possible Cause LÖSUNG | Solution

Erhöhter Flanken Verschleiss • Schnittgeschwindigkeit zu Hoch
• Cutting speed too high

• Reduzierung der Schnittgeschwindigkeit oder Wendeschneidplatte mit 
Beschichtung
• Reduce cutting speed / Use coated insert

• Schnitttiefe zu gering / Zu viele Durchgänge • Erhöhen Sie die Schnitttiefe pro Durchgang
• Increase the depth of cut per pass

• Hartmetallsorte nicht geeignet
• Unsuitable carbide grade

• Verwenden Sie eine beschichtete Hartmetallsorte
• Use a coated carbide grade

• Unzureichende Kühlung • 

Ungleicher Schneidkanten Verschleiss  
Uneven cutting edge wear

• Falscher Spiralwinkel
• Incorrect helix angle

• Wählen Sie den richtigen Amboss
• Choose the correct anvil

• Falsche Zustellungs Methode • Verwenden Sie die alternative Flanken Zustellung Methode

Extreme plastische Deformation
Extreme plastic deformation

• Zu große Schnitttiefe
• Depth of cut too large • Schnitttiefe verringern / Anzahl der Durchgänge erhöhen

• Unzureichende Kühlung • 

• Schnittgeschwindigkeit zu Hoch
• Cutting speed too high

• Reduzieren der Schnittgeschwindigkeit
• Reduce cutting speed

• Hartmetallsorte nicht geeignet
• Unsuitable carbide grade

• Verwenden Sie ein härteres Hartmetall
• Use a tougher carbide

• Schneidenradius zu klein • Verwenden Sie nach Möglichkeit eine Wendeschneidplatte mit einem 
grösseren Radius. 

Schneidkanten brechen
Cutting edge breakage

• Zu grosse Schnitttiefe
• Depth of cut too large

• Schnitttiefe verringern / Anzahl der Durchgänge erhöhen

• Extreme plastische Deformation • Verwenden Sie ein härteres Hartmetall 
• Use a tougher carbide  

• Unzureichende Kühlung • 

• Hartmetallsorte nicht geeignet
• Unsuitable carbide grade

• Verwenden Sie ein härteres Hartmetall
• Use a tougher carbide

• Instabil • Überprüfen Sie die Stabilität des Systems

Aufbauschneide
Built-up edge

• Falsche Schnittgeschwindigkeit
• Incorrect cutting speed

• Ändern Sie die Schnittgeschwindigkeit
• Change the cutting speed

• Hartmetallsorte nicht geeignet
• Unsuitable carbide grade

• Verwenden Sie ein beschichtetes Hartmetall
• Use a coated carbide

• • Werkzeughöhe ändern
• Change tool height

• Die Wendeschneidplatte schneidet nicht auf der Gewindespitze • Den Werkstückdurchmesser messen

• Abgenutzte Wendeschneidplatte
• Worn insert

• Wechseln Sie die Schneide früher
• Change the cutting edge sooner

• Schnittgeschwindigkeit zu niedrig • Erhöhung der Schnittgeschwindigkeit
• Increase cutting speed

• Falscher Amboss
• Wrong anvil • Choose correct anvil

• Die Flankenzufuhrmethode ist nicht geeignet • Verwenden Sie die alternative Flanken- oder Radial Zustellungs Methode

FEHLERBEHEBUNG
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ISO METRISCHES AUSSENGEWINDE | ISO METRIC EXTERNAL THREAD
NR:

 DURCH-
GÄNGE
No. of 
Passes

STEIGUNG (mm) | Pitch (mm)

6 5.5 5 4.5 4 3.5 3 2.5 2 1.75 1.5 1.25 1 0.75 0.5 0.35

1 0.45 0.43 0.42 0.39 0.34 0.34 0.27 0.26 0.24 0.23 0.23 0.20 0.19 0.17 0.11 0.10
2 0.37 0.36 0.37 0.33 0.30 0.31 0.23 0.22 0.23 0.21 0.21 0.18 0.16 0.15 0.09 0.08
3 0.33 0.31 0.31 0.29 0.25 0.24 0.20 0.20 0.19 0.16 0.18 0.14 0.13 0.11 0.08 0.06
4 0.28 0.27 0.28 0.25 0.21 0.20 0.18 0.17 0.17 0.14 0.16 0.12 0.10 0.06 0.06
5 0.26 0.25 0.25 0.23 0.19 0.19 0.17 0.16 0.15 0.12 0.11 0.10 0.06
6 0.24 0.23 0.23 0.20 0.18 0.17 0.16 0.14 0.12 0.10 0.06 0.06
7 0.23 0.22 0.21 0.19 0.16 0.16 0.15 0.13 0.10 0.08
8 0.22 0.20 0.20 0.18 0.15 0.15 0.13 0.12 0.06 0.06
9 0.20 0.19 0.19 0.16 0.15 0.14 0.12 0.10

10 0.19 0.18 0.18 0.15 0.14 0.12 0.11 0.06
11 0.18 0.17 0.16 0.14 0.13 0.10 0.09
12 0.17 0.16 0.14 0.12 0.12 0.06 0.06
13 0.16 0.15 0.10 0.10 0.10
14 0.14 0.12 0.06 0.06 0.06
15 0.13 0.10
16 0.10 0.06
17 0.06
18

Total 3.71 3.40 3.10 2.79 2.48 2.18 1.87 1.56 1.26 1.10 0.95 0.80 0.64 0.49 0.34 0.24

 INNEN GEWINDEDREHEN ISO METRISCH | ISO METRIC INTERNAL THREAD
NR:

 DURCH-
GÄNGE
No. of 
Passes

STEIGUNG (mm) | Pitch (mm)

6 5.5 5 4.5 4 3.5 3 2.5 2 1.75 1.5 1.25 1 0.75 0.5 0.35

1 0.44 0.43 0.42 0.36 0.32 0.32 0.25 0.25 0.23 0.22 0.22 0.19 0.18 0.16 0.10 0.09
2 0.36 0.34 0.37 0.32 0.27 0.29 0.22 0.21 0.21 0.20 0.20 0.16 0.15 0.14 0.09 0.08
3 0.32 0.29 0.28 0.28 0.22 0.23 0.19 0.19 0.18 0.15 0.17 0.13 0.12 0.10 0.07 0.06
4 0.27 0.24 0.26 0.25 0.20 0.19 0.17 0.16 0.16 0.13 0.15 0.11 0.10 0.06 0.06
5 0.25 0.23 0.24 0.22 0.19 0.18 0.16 0.15 0.14 0.11 0.10 0.10 0.06
6 0.23 0.22 0.21 0.19 0.18 0.16 0.16 0.13 0.11 0.09 0.06 0.06
7 0.22 0.21 0.20 0.18 0.16 0.15 0.14 0.12 0.09 0.08
8 0.21 0.20 0.19 0.17 0.15 0.14 0.12 0.11 0.06 0.06
9 0.19 0.18 0.18 0.15 0.14 0.13 0.11 0.09

10 0.17 0.16 0.16 0.14 0.14 0.11 0.10 0.06
11 0.16 0.16 0.14 0.12 0.12 0.09 0.08
12 0.15 0.15 0.12 0.10 0.10 0.06 0.06
13 0.14 0.14 0.09 0.09 0.09
14 0.13 0.11 0.06 0.06 0.06
15 0.11 0.09
16 0.09 0.06
17 0.06
18

Total 3.50 3.21 2.92 2.63 2.34 2.05 1.76 1.47 1.18 1.04 0.90 0.75 0.61 0.46 0.32 0.23

EMPFOHLENE ANZAHL VON DURCHGÄNGEN



356

B1
G

EW
IN

D
ED

RE
H

EN
Th

re
ad

in
g

EI
N

FÜ
H

RU
N

G
In

tr
od

uc
tio

n
A

U
SS

EN
 G

EW
IN

D
ED

RE
H

EN
Ex

te
rn

al
 T

hr
ea

di
ng

IN
N

EN
 G

EW
IN

D
ED

RE
H

EN
In

te
rn

al
 T

hr
ea

di
ng

KLEMMHALTER FÜR AUSSENGEWINDE RECHTS | TOOLHOLDERS - FOR EXTERNAL RIGHT THREADING

SER

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version h b L f WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

SER1616 H16C 16 16 100 16

SER2020 K16C 20 20 125 20

SER2525 M16C 25 25 150 25

Bestellung: (SER1616 + H16C)  | Ordering example: (SER1616 + H16C)

16 ER WENDESCHNEIDPLATTE METRISCHES VOLLPROFIL 60°

RECHTES WERKZEUG
RIGHT TOOL

h h f

L

b

KLEMM SPANN SYSTEM

D
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KLEMMHALTER FÜR AUSSENGEWINDE RECHTS | TOOLHOLDERS - FOR EXTERNAL RIGHT THREADING
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BEZEICHNUNG
Code

TVTT 013 TSFI 001 TVST 001 TWRT 001 TVWT 001 TCTT 004 SER1616 H16C

TVTT 013 TSFI 001 TVST 001 TWRT 001 TVWT 001 TCTT 004 SER2020 K16C

TVTT 013 TSFI 001 TVST 001 TWRT 001 TVWT 001 TCTT 004 SER2525 M16C

Abmessung | Dimension:

WENDESCHNEIDPLATTEN 
BEZEICHNUNG 
Insert Code

Qualität | Grade:
TCF620

Steigung
mm  D L X Y

16ER075ISO 0.75 9.525 16 0.6 0.6

16ER100ISO 1.00 9.525 16 0.7 0.7

16ER125ISO 1.25 9.525 16 0.8 0.9

16ER150ISO 1.50 9.525 16 0.8 1.0

16ER175ISO 1.75 9.525 16 0.9 1.2

16ER200ISO 2.00 9.525 16 1.0 1.3

16ER250ISO 2.50 9.525 16 1.1 1.5

16ER300ISO 3.00 9.525 16 1.2 1.6

16ER350ISO 3.50 9.525 16 1.2 1.7

Bestellung: (16ER075ISO + TCF620)  | Ordering example: (16ER075ISO + TCF620)     Auf Anfrage  | Available on request

QUALITÄTSFOKUS TCF620-WENDESCHNEIDPLATTE
Quality focus TCF620 insert
EN

EN

materials such as steel, stainless steel, aluminum and its alloys as well as grey cast iron.

WENDESCHNEIDPLATTE COMPATIBILE
Suitable Inserts

16 ER
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KLEMMHALTER FÜR INNENGEWINDE RECHTS | TOOLHOLDERS - FOR INTERNAL RIGHT THREADING

Abmessung | Dimension:

BEZEICHNUNG
Code

VERSION
Version d L L1 f D min WENDESCHNEIDPLATTE

Insert

SIRS16 M16 16 150 11,7 19

SIRS20 P16 20 170 13,7 24

SIRS25 R16C 25 200 16,2 29

Bestellung: (SIRS16 + M16)  | Ordering example: (SIRS16 + M16)

L

d

h
D min

f
L1

16 IR WENDESCHNEIDPLATTE METRISCHES VOLLPROFIL 60°

RECHTES WERKZEUG
RIGHT TOOL

SIR
KLEMM SPANN SYSTEM 

D
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KLEMMHALTER FÜR INNENGEWINDE RECHTS | TOOLHOLDERS - FOR INTERNAL RIGHT THREADING

W
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H
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W
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nc

h
To

rx

BEZEICHNUNG
Code

TVTT 011 TCTT 004 SIR16 M16

TVTT 011 TCTT 004 SIR20 P16

TVTT 013 TSFI 001 TVST 003 TWRT 001 TVWT 002 TCTT 004 SIR25 R16C

Abmessung | Dimension:

WENDESCHNEIDPLATTEN 
BEZEICHNUNG 
Insert Code

Qualität | Grade:
TCF620

Steigung
mm  D L X Y

16IR075ISO 0.75 9.525 16 0.6 0.6

16IR100ISO 1.00 9.525 16 0.6 0.7

16IR125ISO 1.25 9.525 16 0.8 0.9

16IR150ISO 1.50 9.525 16 0.8 1.0

16IR175ISO 1.75 9.525 16 0.9 1.2

16IR200ISO 2.00 9.525 16 1.0 1.3

16IR250ISO 2.50 9.525 16 1.1 1.5

16IR300ISO 3.00 9.525 16 1.1 1.5

16IR350ISO 3.50 9.525 16 1.2 1.7

Bestellung: (16IR075ISO + TCF620)  | Ordering example: (16IR075ISO + TCF620)      Auf Anfrage  | Available on request

WENDESCHNEIDPLATTE COMPATIBILE
Suitable Inserts

16 IR
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Kompetenzfelder

UNTERSCHIEDLICHE BRANCHEN, UNTERSCHIEDLICHE 
HERAUSFORDERUNGEN.

FORMWERKZEUGE
Moulding

Aufgrund unserer Kenntnisse des Bearbeitungsprozesses untersuchen und entwickeln wir Lösungen 

und Anwendungen für viele Industriebereiche, von der Automobilindustrie bis zur allgemeinen Bearbei-

tung. Wir verfügen über die erforderlichen Fähigkeiten, um verschiedenen Endbearbeitungsproblemen 

zu begegnen und alle Produktionsanforderungen zu erfüllen. 



ABSCHNITT INDEX
SECTION INDEX

EINFÜHRUNG | INTRODUCTION

WENDESCHNEIDPLATTEN BEZEICHNUNG 364-365
INSERT DESIGNATION SYSTEM 366-367
HARTMETALL SORTEN BEZEICHNUNG SYSTEM · GRADE DESIGNATION SYSTEM 368
HARTMETALL SORTEN BESCHREIBUNG · GRADE DESCRIPTION 369~371
BEZEICHNUNG DER FRÄS WERKZEUGE · GRADE APPLICATION 373
BEZEICHNUNG DER FRÄS WERKZEUGE · MILLING TOOL DESIGNATION 374
KUPPLUNGSTYPEN · COUPLING TYPES 375
WERKZEUGAUSWAHL · TOOL SELECTION GUIDE 376~391

PLAN FRÄSER | FACE MILLING CUTTERS

36° FÜNFKANT POSITIV · 36° PENTA POSITIVE 392-393
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STAHL SCHAFT · STEEL BARS 447
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WENDESCHNEIDPLATTEN BEZEICHNUNG

m

d
d

m

s                                     Dreieckige Wendeschneidplatte mit einer Facette
( sekundäre Schneide )

Sy
m

bo
l

m (mm) d (mm) s (mm) Detaillierte Abmessung des Einsatzes der Klasse M
Höhentoleranzen der Wendeschneidplatte (mm)

A ±0.005 ±0.025 ±0.025 Innen-
kreisF ±0.005 ±0.013 ±0.025

C ±0.013 ±0.025 ±0.025 6.35 ±0.08 - - - -

H ±0.013 ±0.013 ±0.025 9.525 ±0.08 ±0.08 ±0.11 ±0.10 ±0.13

E ±0.025 ±0.025 ±0.025 12.70 ±0.13 ±0.13 ±0.13 ±0.15 -

G ±0.025 ±0.025 ±0.13 15.875 ±0.15 ±0.15 ±0.15 ±0.18 -

J ±0.005 ±0.05~±0.13 ±0.025 19.05 ±0.15 ±0.15 ±0.15 ±0.18 -

K* ±0.013 ±0.05~±0.13 ±0.025 25.40 - ±0.18 - - -

L* ±0.025 ±0.05~±0.13 ±0.025 31.75 - ±0.25 - - -

M* ±0.08~±0.20 ±0.05~±0.13 ±0.13 Innenkreis Toleranz in ( mm )

N* ±0.08~±0.20 ±0.05~±0.13 ±0.025 Innen-
kreisU* ±0.13~±0.38 ±0.08~±0.25 ±0.13

*In der Regel sind alle Seiten der 
Wendeschneidplatten gesintert.

Die Toleranz unterscheidet sich je nach 
Grösse der Wendeschneidplatten .

Sie in der Tabelle rechts. 

6.35 ±0.05 - - - -

9.525 ±0.05 ±0.05 ±0.05 ±0.05 ±0.05

12.70 ±0.08 ±0.08 ±0.08 ±0.08 ±0.08

15.875 ±0.10 ±0.10 ±0.10 ±0.10 ±0.10

19.05 - - - - ±0.10

25.40 - ±0.13 - - ±0.10

31.75 - ±0.20 - - ±0.12

3 - Toleranz

IS
O S E H T

4 - Wendeplatten Symbol

Sy
m

bo
l

Typ Bohrung Typ Spanbrecher Form

Sy
m

bo
l

Typ Bohrung Typ Spanbrecher Form

Sy
m

bo
l

Typ Bohrung Typ Spanbrecher Form

W

M
it 

Bo
hr

un
g

Bohrung 
mit 

Senkung 
( 40°-60° )

Ohne 
Spanbrecher      H

M
it 

Bo
hr

un
g

Bohrung mit 
Senkung 

( 70°-90° )

Spanbrecher an 
einer Seite      G M

it 
Bo

hr
un

g

Bohrung
Spanbrecher 

an beiden 
Seiten

T Spanbrecher an 
einer Seite      C Bohrung 

mit 
doppelter 
Senkung 

( 70°-90° )

Ohne 
Spanbrecher   N

O
hn

e 
Bo

hr
un

g

- Ohne 
Spanbrecher      

Q Bohrung 
mit 

doppelter 
Senkung 

( 40°-60° )

Ohne 
Spanbrecher J

Spanbrecher 
an beiden 

Seiten
R -

Spanbrecher 
an einer 

Seite
     

U
Spanbrecher 

an beiden 
Seiten

A

Bohrung

Ohne 
Spanbrecher      F -

Spanbrecher 
an beiden 

Seiten

B
Bohrung mit 

Senkung 
( 70°-90° )

Ohne 
Spanbrecher      M Spanbrecher an 

einer Seite      X - - - Auf Anfrage

H M

O 135º V

P W

S L

T A

C B

D K

E R

F X Speziell

1 - Wendeplatten Form

A B C D E

3º 5º 7º 15º 20º

F G N P O

Anderer Freiwinkel

2 - Freiwinkel

EINFÜHRUNG | INTRODUCTION
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13 T3 S NAG

ISO mm

01 1.59

T1 1.98

02 2.38

03 3.18

T3 3.97

04 4.76

05 5.56

06 6.35

07 7.94

09 9.52

12 12.70

6 - Wendeplatten dicke Symbol
7 - Wendeschneidplatten 

Radius Symbol

ISO mm

00 Scharfe Kante

01 0.10

02 0.20

04 0.40

08 0.80

12 1.2

16 1.6

20 2.0

24 2.4

28 2.8

32 3.2

00
 (M0/Metrisch)

Runde Wendes-
chneidplatte

8* - Ausführung der 
Schneidkanten

Form Gehont Symbol

Nicht 
gehont F

Gehont E

Fase
nicht gehont T

Fase gehont S

*Nur wenn erforderlich. 

9 - Schneidrichtung

Form Richtung Symbol

•5 Rechts R

•/ Links L

•1 Neutral N

Wendeschneidplatten
Für Wendeschneidplatten mit 

Nebenkanten Es werden 

die Zweite 
Schneidkante 

Freiwinkel der 
Nebenschneide 

A 45º A 3º

D 60º B 5º

E 75º C 7º

F 85º D 15º

P 90º E 20º

Z speciale F 25º

*Nur wenn
erforderlich. 

G 30º

N 0º

P 11º

Z Speziale

R’s V’s D’s C’s S’s T’s W’s

Ø CI

mm

- 06 04 - 03 06 02 3,97

- 08 05 04 04 08 L3 4,76

- 09 06 05 05 09 03 5,56

06** - - - - - - 6,00

06* 11 07 06 06 11 04 6,35

07* 13 09 08 07 13 05 7,94

08* - - - - - - 8,00

09* 16 11 09 09 16 06 9,525

10** - - - - - - 10,00

12** - - - - - - 12,00

12* 22 15 12 12 22 08 12,70

15* 27 19 16 15 27 10 15,875

16** - - - - - - 16,00

19* 33 23 19 19 33 13 19,05

20** - - - - - - 20,00

25** - - - - - - 25,00

25* 44 31 25 25 44 17 25,40

31* 54 38 32 31 54 21 31,75

32** - - - - - - 32,00

5 - Wendeplatten grössen Symbol

** Nur metrische Bezeichnung
( Radiusbezeichnung ist MO )

Nach internationalem Standard
ISO 1832-2012 (E).

-
tenplatten für Schneidwerkzeuge"
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INSERT DESIGNATION ISO SYSTEM

m

d
d

m

s                                     Triangular inserts with a facet
(secondary cutting edge)

Sy
m

bo
l

m (mm) d (mm) s (mm) Detailed dimension of M class insert
Insert height Tolerances (mm)

A ±0.005 ±0.025 ±0.025 Inscribed
circleF ±0.005 ±0.013 ±0.025

C ±0.013 ±0.025 ±0.025 6.35 ±0.08 - - - -

H ±0.013 ±0.013 ±0.025 9.525 ±0.08 ±0.08 ±0.11 ±0.10 ±0.13

E ±0.025 ±0.025 ±0.025 12.70 ±0.13 ±0.13 ±0.13 ±0.15 -

G ±0.025 ±0.025 ±0.13 15.875 ±0.15 ±0.15 ±0.15 ±0.18 -

J ±0.005 ±0.05~±0.13 ±0.025 19.05 ±0.15 ±0.15 ±0.15 ±0.18 -

K* ±0.013 ±0.05~±0.13 ±0.025 25.40 - ±0.18 - - -

L* ±0.025 ±0.05~±0.13 ±0.025 31.75 - ±0.25 - - -

M* ±0.08~±0.20 ±0.05~±0.13 ±0.13 Inscribed circle Tolerances (mm)

N* ±0.08~±0.20 ±0.05~±0.13 ±0.025 Inscribed
circleU* ±0.13~±0.38 ±0.08~±0.25 ±0.13

*As a rule, the sides of these inserts 

insert size, for the accuracy of class M, 
refer to the table on the right.

6.35 ±0.05 - - - -

9.525 ±0.05 ±0.05 ±0.05 ±0.05 ±0.05

12.70 ±0.08 ±0.08 ±0.08 ±0.08 ±0.08

15.875 ±0.10 ±0.10 ±0.10 ±0.10 ±0.10

19.05 - - - - ±0.10

25.40 - ±0.13 - - ±0.10

31.75 - ±0.20 - - ±0.12

3 - Tolerances symbol

4 - Insert symbol

sy
m

bo
l

Type Hole type Chipbreaker Shape

sy
m

bo
l

Type Hole type Chipbreaker Shape

sy
m

bo
l

Type Hole type Chipbreaker Shape

W

w
ith

 h
ol

e

Round 
hole / one 

countersink 
(40º~60º)

Without 
chipbre-

aker
     H

w
ith

 h
ol

e

Round hole 
/ one 

countersink 
(70º~90º)

Chipbreaker 
on one side      G w

ith
 

ho
le Round 

hole

Chipbre-
aker on 

both sides

T Chipbreaker 
on one side      C

Round hole 
/ double 

countersink 
(70º~90º)

Without 
chipbre-

aker
  N

w
ith

ou
t h

ol
e

- Without 
chipbreaker      

Q
Round hole 

/ double 
countersink 

(40º~60º)

Without 
chipbre-

aker
J

Chipbre-
aker on 

both sides
R -

Chipbre-
aker

on one side
     

U
Chipbre-
aker on 

both sides
A

Round hole

Without 
chipbre-

aker
     F -

Chipbre-
aker on 

both sides

B
Round hole 

/ one 
countersink 

(70º~90º)

Without 
chipbre-

aker
     M Chipbreaker 

on one side      X - - - On request

H M

O 135º V

P W

S L

T A

C B

D K

E R

F X Speciale

1 - Insert shape symbol

A B C D E

3º 5º 7º 15º 20º

F G N P O

Altri tipi di angoli

2 - Normal clearance symbol

IS
O S E H T
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13 T3 S NAG

ISO mm

01 1.59

T1 1.98

02 2.38

03 3.18

T3 3.97

04 4.76

05 5.56

06 6.35

07 7.94

09 9.52

12 12.70

6 - Insert thickness symbol
7 - Insert corner symbol

ISO mm inch ANSI

00 Sharp nose 0

01 0.10 .004 0.2

02 0.20 .008 0.5

04 0.40 .015 1

08 0.80 .032 2

12 1.2 .047 3

16 1.6 .062 4

20 2.0 .078 5

24 2.4 .094 6

28 2.8 .109 7

32 3.2 .125 8

00 (inch 
or M0/
metric)

Round insert 0

8* - Cutting edge information

Shape Honing Symbol

No honing F

With 
honing E

Chamfered 
No honing T

Chamfred 
with honing S

*only when required.

9 - Cutting direction

Shape Hand Symbol

•5 Right R

•/ Left L

•1 None N

7.1* - Insert edges symbol

1st digit is 
secondary edge

2nd digit is 
secondary edges 

relief angle

A 45º A 3º

D 60º B 5º

E 75º C 7º

F 85º D 15º

P 90º E 20º

Z special F 25º

*only when 
required.

G 30º

N 0º

P 11º

Z special

R’s V’s D’s C’s S’s T’s W’s

Ø CI

mm

- 06 04 - 03 06 02 3,97

- 08 05 04 04 08 L3 4,76

- 09 06 05 05 09 03 5,56

06** - - - - - - 6,00

06* 11 07 06 06 11 04 6,35

07* 13 09 08 07 13 05 7,94

08* - - - - - - 8,00

09* 16 11 09 09 16 06 9,525

10** - - - - - - 10,00

12** - - - - - - 12,00

12* 22 15 12 12 22 08 12,70

15* 27 19 16 15 27 10 15,875

16** - - - - - - 16,00

19* 33 23 19 19 33 13 19,05

20** - - - - - - 20,00

25** - - - - - - 25,00

25* 44 31 25 25 44 17 25,40

31* 54 38 32 31 54 21 31,75

32** - - - - - - 32,00

5 - Insert size symbol

** Metric designation only 
(Radius Designation is M0)

According to International Standard 
ISO 1832 - 2012(E)

“Indexable inserts for 
cutting tools - Designation”
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T C M 7 20

MARKE | BRAND

T Talicarb

WENDESCHNEIDPLATTEN MATERIAL | INSERT MATERIAL 

C Hartmetall| Solide Carbide

B Polykristalline kubische Bornitridspitzen| Polycristaline-Cubic-Boron-Nitride tips

P Polykristalline Spitzen| Polycristaline Tip

MATERIAL GRUPPEN | MATERIALS GROUP

P STAHL| STEEL

M M ROST- UND SÄUREBESTÄNDIGER STAHL| STAINLESS STEEL

K GRAUGUSS| CAST IRON

N NE METALLE| NON FERROUS

S HITZEBESTÄNDIGE LEGIERUNGEN| HEAT RESISTANT ALLOYS

H GEHÄRTETE WERKSTOFFE| HARDENED MATERIALS

U UNIVERSALBEARBEITUNG| UNIVERSAL MACHINING

F GEWINDEBEARBEITUNG| THREADING MACHINING

BESCHICHTUNGS TYP | COATING TYPE

0 UNBESCHICHTET| UNCOATED

5 MT-CVD-AI2O3

6 PVD TIAIN

7 7 PVD AITIN

8 DIAMANT| DIAMOND

EINSATZBEREICH | APPLICATION RANGE

5 HÄRTER FEINSCHLICHTEN| FINE FINISHING

10 HARDEST SCHLICHTEN| FINISHING

15

20 20 MITT. BEARB. BIS SCHRUPPEN| MEDIUM TO ROUGHING

25

30 SCHRUPPEN| ROUGHING

35

40

45 ZÄHER SCHWERES SCHRUPPEN| HEAVY ROUGHING

50 TOUGHEST

HARTMETALL QUALITÄT BEZEICHNUNGS SYSTEM
Grade Designation System



PVD
QUALITÄT | Grade BESCHREIBUNG | Description

TCP605

P01-P15
H10-H20

PVD Beschichtete Superfeinstkornsorte für leichte Schlichtarbeiten 
für die Bearbeitung von Stahl und gehärtetem Stahl.  Erste Wahl 
für die Bearbeitung beim Schlichten von Werkzeugstahl.

PVD coated sub micro-grain grade suitable for light finishing operations 
on steels & hardened steels. This is the first choice for finishing on mould 
steel.

TiAIN

TCU610

P05-P10
K05-K10

PVD TINAL Beschichtetes Hartmetall mit einem sehr harten 
Feinstkornsubstrat für leichtes Fräsen von Stahl, Gusseisen und 
einigen gehärteten Stählen.

TiAlN PVD coated carbide grade with a very hard micro grain substrate for 
light milling of steels, cast iron and some hardened steels.

TiAIN

TCU620

P10-P35
M10-M25
K10-K30
S10-S30

Eine fortschrittliche TiAlN PVD-Beschichtung über einer harten 
verschleißfesten  Feinstkornsorte für die allgemeine Bearbeitung 
von rostfreien Stählen & Titanlegierungen.
   
An advanced TiAlN PVD coated grade over a tough wear resistance sub-
micro substrate for general purpose machining of stainless steels & 
titanium alloys.

TiAIN

TCU630

P20-P40
M20-M30
K20-K40

Feinstkornhartmetallsorte geeignet für Anwendungen bei 
instabilen Bedingungen. Hervorragende Lösung für Anwendungen 
mit mittlerer Schnittgeschwindigkeit.

Micro-grain carbide grade suitable for applications with instability 
conditions. Excellent solution for medium cutting speed applications.

TiAIN

TCU640

P30-P50
M30-M50
K10-K30
S30-S40

TiAlN PVD-beschichtete Hartmetallsorte mit dicker Beschichtung 
für schwere Schruppanwendungen. Geeignet für alle Arten von 
Materialien und ausgezeichnete Vibrationsfestigkeit. 

TiAlN PVD large thickness coated grade for heavy roughing applications. 
Can work on all type of materials and endures a lot of vibration.

TiAIN

TCK610

K10-K30

TiAlN PVD-beschichtete Hartmetallsorte mit einem harten 
Substrat und sehr glatten Oberfläche. Ideal für hohe 
Schnittgeschwindigkeiten bei der Bearbeitung von Gusseisen. 

TiAlN PVD coated carbide grade with a hard substrate and very smooth 
surface. Ideal for high speed cutting of cast irons.

TiAIN
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Grade Description



PVD
QUALITÄT | Grade BESCHREIBUNG | Description

TCP625

P20-P30

PVD-beschichtete Hartmetallsorte für leichtes bis schweres Fräsen 
(Kühlmittel oder trocken)  in Stahl bei erhöhter Temperatur und 
warmfestem Stahl (z.B. bei gehärteten oder vorgehärteten Stählen).  
Hohe Produktivität bei der Bearbeitung von Werkzeugstahl 
(FORMENBAU) 

PVD coated carbide grade for light to heavy milling (wet and dry) in steel 
at elevates temperature (e.g. in hardened steels or prehardened steels). 
Excellent grade to milling of mould steels at high productivity.

TiAIN

TCP635

P30-P40

Sehr zähes Substrat PVD-beschichtete Hartmetallsorte für 
anspruchsvolle Bearbeitungen beim Stahlfräsen. Ausgezeichnet 
Lösung unter instabilen Bedingungen und für beide Anwendungen 
nass- und trocken. 

PVD coated carbide four toughness demanding operations in milling of 
steels. Excellent solutions for instable applications and can be apply in wet 
or dry.

TiAIN

TCK625

K10-K30

TiAlN PVD-beschichtete Hartmetallsorte zum mittleren bis 
Schruppen von Grauguss und Sphäroguss mit hervorragender 
Standzeit bei geringer bis mittlerer Zerspanung 
Geschwindigkeiten.     

TiAlN PVD coated carbide grade designed for medium to roughing of grey 
and nodular cast irons with excellent tool life at low to medium cutting 
speeds.

TiAIN

TCP710

P05-P10
K05-K10

AlTiN PVD-beschichtete Hartmetallsorte für mittleres 
Schruppen von Grau- und Sphäroguss  mit hervorragender 
Standzeit des Werkzeugs bei niedrigen und mittleren 
Schnittgeschwindigkeiten. 
    
A highly wear-resistant AlTiN PVD coated grade primarily for light machining 
and semi-finishing in steels and hardened steels.

AlTiN

TCM720

P10-P35
M10-M25
K10-K30
S10-S30

Fortschrittliches AlTiN PVD-beschichtetes Feinstkorn Hartmetall 
mit einer großen Verschleißfestigkeit. Hartmetall für die 
allgemeine Bearbeitung von Stählen und Gusseisen bei hohen 
Schnittgeschwindigkeiten.

Advanced AlTiN PVD coated carbide over a tough wear resistance submicro 
susbtrate for general puporse machining of steels and cast irons at high 
cutting speeds.

AlTiN

TCM730

P20-P40
M20-M30
K20-K40
S25-S35

AlTiN PVD-beschichtetes Hartmetall, entwickelt für die Bearbeitung
von rostfreien Stählen und hochlegierten Stählen. Sehr hohe 
Verschleißfestigkeit und resistent gegen Bruch. 

AlTiN PVD coated carbide developed to provide better performance in 
general machining of stainless-steels and high-temp alloys. Resistant to 
breakage and offer improved wear resistance and increased strength.

AlTiN
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PVD
QUALITÄT | Grade BESCHREIBUNG | Description

TCU740

P30-P50
M30-M50
K30-K40
S30-S40

Extrem zähe AlTiN PVD-beschichtete Hartmetallsorte für mittlere 
bis schwere Anwendungen und unter instabilen Bedingungen.
Empfohlen für hochwarmfeste Legierungen, alle Stähle und 
Gusseisen.  Kann nass und trocken angewendet werden. 

Very tough, general-purpose AlTiN PVD-coated carbide grade for medium 
to heavy milling applications and on instable conditions. Recomended for 
high-temp alloys, all steels and cast irons. Can be used either wet or dry.
  

AlTiN

UNBESCHICHTET | Uncoated

TCN010

K01-K10
N01-N20

Unbeschichtetes Feinstkorn-Hartmetall mit guter Abriebfestigkeit 
und Zähigkeit. Zum Schlichten und zum Schruppen geeignet bei 
hitzebeständigen Legierungen, Titanlegierungen, Gusseisen und 
Aluminiumlegierungen und HRSA. 
  

Uncoated carbide micro-grain grade combining a good abrasive wear 
resistance and toughness. Suitable for rough to finish operations of HRSA, 
Titanium alloys, cast irons and Aluminium alloys.

EINFÜHRUNG | INTRODUCTION

371

C

FR
Ä

SE
N

M
ill

in
g

EI
N

FÜ
H

RU
N

G
In

tr
od

uc
tio

n
PL

A
N

 F
RÄ

SE
R

Fa
ce

 M
ill

in
g 

Cu
tt

er
s

FR
ÄS

ER
 Z

U
M

 S
CH

U
LT

ER
FR

ÄS
EN

Sh
ou

ld
er

 M
ill

in
g 

Cu
tt

er
s

PR
O

FI
L 

FR
Ä

SE
R

FR
ÄS

ER
 Z

UM
 P

LA
N

- U
N

D 
TA

UC
HF

RÄ
SE

N
Fa

ce
 a

nd
 P

lu
ng

e 
Cu

tt
er

s
FR

ÄS
ER

 F
ÜR

 A
LU

M
IN

IU
M

 B
EA

RB
EI

TU
N

G
Al

u 
Cu

tt
er

s
SC

H
ÄF

TE
 M

IT
 IN

N
EN

GE
W

IN
D

E
Th

re
ad

ed
 A

da
pt

or
s

QUALITÄTSBESCHREIBUNG
Grade Description



SPEZIALWERKZEUGE

FRAGEN SIE UNSERE VERKAUFSBROSCHÜRE AN

  info@ilix.com



ANWENDUNG QUALITÄT
Grade Application

EINFÜHRUNG | INTRODUCTION

373

C

FR
Ä

SE
N

M
ill

in
g

EI
N

FÜ
H

RU
N

G
In

tr
od

uc
tio

n
PL

A
N

 F
RÄ

SE
R

Fa
ce

 M
ill

in
g 

Cu
tt

er
s

FR
ÄS

ER
 Z

U
M

 S
CH

U
LT

ER
FR

ÄS
EN

Sh
ou

ld
er

 M
ill

in
g 

Cu
tt

er
s

PR
O

FI
L 

FR
Ä

SE
R

FR
ÄS

ER
 Z

UM
 P

LA
N

- U
N

D 
TA

UC
HF

RÄ
SE

N
Fa

ce
 a

nd
 P

lu
ng

e 
Cu

tt
er

s
FR

ÄS
ER

 F
ÜR

 A
LU

M
IN

IU
M

 B
EA

RB
EI

TU
N

G
Al

u 
Cu

tt
er

s
SC

H
ÄF

TE
 M

IT
 IN

N
EN

GE
W

IN
D

E
Th

re
ad

ed
 A

da
pt

or
s

PVD
QUALITÄT | Grade ANWENDUNG | Application ISO

TCP605 STAHL / GEHÄRTETE STÄHLE
Steel / Hard materials

P (01-05), 
H (10-20)

TCU610 STAHL / GRAUGUSS
Steel / Cast Iron

P (05-10), 
K (05-10) 

TCU620
STAHL / ROSTFREIER STAHL / GRAUGUSS

SUPER LEGIERUNGEN
 Steel / Stainless Steel / Cast Iron / Super Alloy

P(10-35), M(10-25), 
K(10-30), S(10-30) 

TCU630 STAHL / ROSTFREIER STAHL / GRAUGUSS
Steel / Stainless / Cast Iron

P (20-40), M (20-30), 
K (20-40)

TCU640
STAHL / ROSTFREIER STAHL

GRAUGUSS / HRSA
 Steel / Stainless / Cast Iron / Hrsa

P(30-50), M(30-50), 
K(30-40), S(30-40)

TCK610 GRAUGUSS - Cast Iron K (05-15)

TCP625 STAHL - Steel P (20-30)

TCP635 STAHL - Steel P (30-40)

TCK625 GRAUGUSS - Cast Iron K (10-30)

TCP710 STAHL / GRAUGUSS
Steel / Cast Iron P(05-10), K(05-10)

TCM720
STAHL / ROSTFREIER STAHL

GRAUGUSS / HRSA
 Steel / Stainless / Cast Iron / Hrsa

P(10-35), M(10-25), 
K(10-30), S(10-30)

TCM730
STAHL / ROSTFREIER STAHL

GRAUGUSS / HRSA
 Steel / Stainless / Cast Iron / Hrsa

P(20-40), M(20-30), 
K(20-40), S(25-35)

TCU740
STAHL / ROSTFREIER STAHL

GRAUGUSS / HRSA
 Steel / Stainless / Cast Iron / Hrsa

P(30-50), M(30-50), 
K(30-40), S(30-40)

UNBESCHICHTET | Uncoated

QUALITÄT | Grade ANWENDUNG | Application ISO

TCN010 ALUMINIUM / NICHT EISENMETALL
Aluminium / Non Ferrous N (01-20)



FRÄSKÖRPER BEZEICHNUNG
Milling Tools Designation

DDDDDD

Anzahl der Schneiden
Number of teeth

Kupplungs Typ
Coupling Type

Wendeschneidplatten Typ
Insert type

Aufnahme Winkel
Lead angle

Gesamtlänge ( nur der Zylinder Schaft )
Total lenght (only cylindrical shank)

Werkzeug Durchmesser
Diameter Tool

Aufnahme Durchmesser
Coupling diameter

Fräserdrehung
Cutter rotation

0 8 0 A 0 7 R - 4 5 - 2 7 - S N 1 2 0 6
D D D - - X X L -

L

DDD

XX

XX

XX

L

L
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KUPPLUNGS TYP
Coupling Types

AUFNAHMEBOHRUNGS TYP
Arbour mounting types

AUFNAHMEBOHRUNG (TIPO A)
Arbor mounting (type A)

SYMBOL
 Symbol

KUPPLUNGS TYP
 Couplin type

WENDESCHNEIDPLATTEN BEFESTIGUNG
 Inserts fixation type

A

AUFNAHMEBOHRUNG / MONTAGE
Arbor mounting

WENDESCHNEIDPLATTEN SCHRAUBE
Insert screw

C
WENDESCHNEIDPLATTEN SCHRAUBE UND UNTERLEGSCHEIBE / KEIL 

SCHRAUBE
Insert screw and washer, Screw clamp or clamp

R AUSSENANZUGSGEWINDE
Threaded coupling

JEDER TYP
Any type

W WELDON SCHAFT
Weldon shank

JEDER TYP
Any type

AUFNAHMEBOHRUNG (TIPO C)
Arbor mounting (type C)
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ANWENDUNG DER FRÄSER
Application Selection Guide
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36 °  FÜNFECK POSITIV

PD… 1204 36º 66 - 160 5,5

• Grosser Spanwinkel und niedrige 
Schnittkräfte. 

• Innere Kühlmittelzufuhr. 

• High rake angle and low cutting forces.
• Internal coolant supply.

394
 

45° QUADRAT NEGATIV

SN... 1206 45° 50 - 125 6

• 
• Grosse Spankammern sorgen für eine 

gute Spanabfuhr.
• Negativ doppelseitige 

Wendeschneidplatte.
• Innere Kühlmittelzufuhr.

• 
• 

• 
• Internal coolant supply.

396

45° QUADRAT POSITIVO

SE... 13T3 45º 50 - 100 6

• Niedrige Schnittkräfte.
• Geeignet für die Hochgeschwindigkeit 

Bearbeitung.
• Exzellente Spanabfuhr.
• 

Wendeschneidplatte.

• Low cutting forces.
• Suitable for high-speed machining.
• 
• High rigidity due to carbide shim.

398

90° QUADRAT POSITIV

SPMT 120408 90º 40 - 100 11

• Vier Schneiden pro 
Wendeschneidplatte.

• 
• Niedriger Kraftaufwand.

• Four cutting edges per insert.
• 
• Low power requirements.
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400

90° RECHTECKIG POSITIV 10

AP… 1003 90º 16 - 25 9-10

• 
mit dem Spanbrecher sorgt für 
einen exakten Winkel von 90°.

• Hohe Standzeit der optimierten 
Wendeschneidplatte.

• Die besondere Geometrie reduziert 
die Schneidkantenbelastung

• und sorgtfür eine guten 
Spanabfuhr.

• Innere Kühlmittelzufuhr.

• Innovative curve cutting edge and chip-
breaker design ensures ideal 90 degree 
cutting and lower cutting resistance.

• Improved tool life insert with optimized 
on each application.

• The particular geometries reduce 
cutting load and improve the chip 
evacuation .

• Internal coolant supply.

400

90° RECHTECKIG POSITIV 10

AP… 1003 90º 40 - 80 9-10

404

90° RECHTECKIG POSITIV 16

AP… 1604 90º 25 - 40 16

404

90° RECHTECKIG POSITIV 16

AP… 1604 90º 40 - 100 16
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408 SENKFRÄSER
Counterboring Mill

CC.. 060204 - 18-33 -

• SENKFRÄSER FÜR   
FLACHKOPFSCHRAUBEN (180°).

•
head screws (180°).

410 IGEL FRÄSER
Shell Type Mill

AP.. 1003.. - 25-32 -

• Igel Fräser, Anstellwinkel bei 90°, 
positive Wendeschneidplatten, 
Einsatz für Konturbearbeitungen 
und Schulter fräsen. 

• Shell type mill, entering angle 90°, 
positive insert, suitable for contour 
milling and shouldering .

412

95° RHOMBISCH POSITIV 4-6-10

XD… 040110
060210
10T310

95º 10 - 35 0,8-1

• Konzipiert zum Schlichten und 

• Geringe Energieaufnahme.
• Innen Kühlmittelzufuhr. 

•
milling.

• Low energy consumption.
• Internal coolant supply.

412

95° RHOMBISCH POSITIV 4-6-10

XD…
10T310 95º 52-66 1

• Konzipiert zum Schlichten und 

• Geringe Energieaufnahme.
• Innen Kühlmittelzufuhr. 

•
milling.

• Low energy consumption.
• Internal coolant supply.
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416
RUND POSITIV 10

RD…1003 - 20-32 5

• Geeignet für den Werkzeug und 
Formenbau sowie für allgemeine 
Anwendungen.

• Aufnahmebohrung, Weldon 
und Zylinderschaft oder 
Anzugsgewinde.

• Für eine breite Anwendung sind 
verschiedene Wendeschneidplatten 
verfügbar.

• Innere Kühlmittelzufuhr.

• Dressed to the die and mould and 
general engineering markets, mainly.

• Arbor mill, Weldon and straight shank, 
and Screw-On body cutters.

• Multiple grades available; wide range of 
workpieces and applications.

• Internal coolant supply.

416
RUND POSITIV 12

RD… 12T3 - 25-40 5-6

416

RUND POSITIV 10-12

RD… 1003

RD… 12T3

-

-

20-42

25-42

5

5

418

RUND POSITIV 10

RD… 1003 - 40-63 5
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418

RUND POSITIV 12

RD… 12T3 - 40-100 6
• Geeignet für den Werkzeug und 

Formenbau sowie für allgemeine 
Anwendungen.

• Aufnahmebohrung, Weldon 
und Zylinderschaft oder 
Anzugsgewinde.

• Für eine breite Anwendung sind 
verschiedene Wendeschneidplatten 
verfügbar.

• Innere Kühlmittelzufuhr.

• Dressed to the die and mould and 
general engineering markets, mainly.

• Arbor mill, Weldon and straight shank, 
and Screw-On body cutters.

• Multiple grades available; wide range of 
workpieces and applications.

• Internal coolant supply.
420

RUND POSITIV 12

RD… 1604 - 35 8

420

RUND POSITIV 12

RD… 12T3 - 52-80 6
• Geeignet für den Werkzeug und 

Formenbau sowie für allgemeine 
Anwendungen.

• Aufnahmebohrung, Weldon 
und Zylinderschaft oder 
Anzugsgewinde.

• Für eine breite Anwendung sind 
verschiedene Wendeschneidplatten 
verfügbar.

• Innere Kühlmittelzufuhr.

• Dressed to the die and mould and 
general engineering markets mainly.

• Arbor mill, Weldon and straight shank, 
and Screw-On body cutters.

• Multiple grades available; wide range of 
workpieces and applications.

• Internal coolant supply.
420

RUND POSITIV 16

RD… 
1604 - 52-80 8
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424
KOPIERFRÄSER 3000

Copy Mill 3000

BCEG .. 
BCEA .. - 12-32 6-16

• Grosser Durchmesserbereich von 
8-32 mm ermöglicht einen vollen 
Anwendungsbereich.

• Viele Materialien können 
bearbeitet werden, von gehärtetem 
Stahl bis Aluminium.

• Grosses Halter Angebot: 
Zylinderschaft bis zum 
Konusschaft.

• Wide diameter range, from 8–32mm, 
enables it to be applied in a wide range 
of machining conditions.

• Many workpiece materials are possible, 
from hardened steel to aluminium.

•
and tapered steel.

428 FASEN FRÄSER
Chamfering Mill 

TC.T 16T304 - 20-41 10.8-
13.3

• 30° oder 45° Fasen fräsen.
• Positive Wendeschneidplatte.

• Mill for chamfering 30° and 45°. Positi-
ve insert.

430
PROFIL MULTIFUNKTIONS 

FRÄSER

SOMT 
11T308 - 13 -

• Multifunktions Fräser geeignet zum 

Senken.

• -
ling, chamfering , contour milling  and 
countersinking.

432
HOHER VORSCHUB SP..08

High Feed SP..08

SP… 
08T308 10° 20-25 1,2

• Hoher Vorschub bei geringen 
Schneidkräften.

• Innere Kühlmittelzufuhr.

• High feed cutting with low cutting load.
• Internal coolant supply.
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432

HOHER VORSCHUB SP.. 08
High Feed SP..08

SP… 
08T308 10° 25-42 1,2

• Hoher Vorschub bei geringen 
Schneidkräften.

• Innere Kühlmittelzufuhr.

• High feed rate with low cutting forces.
• Internal coolant supply.

436

HOHER VORSCHUB SP.. 13
High Feed SP..13

SP… 
1305 10° 32-42 2

436

HOHER VORSCHUB SP.. 13
High Feed SP..13

SP… 
1305 10° 50-80 2

440

HOHER VORSCHUB WN.. 12
High Feed WN..12

WN…
1207 7° 35 1,8

• Hoher Vorschub bei geringen  
Schneidkräften.

• Hervorragend in der Bearbeitung 
mit Überhang.

• Innere Kühlmittelzufuhr.

• High feed rate with low cutting forces.
• Excellent in high overhang.
• Internal coolant supply.
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440

HOHER VORSCHUB WN.. 12
High Feed WN..12

WN…
1207 7° 52-80 1,8

• Hoher Vorschub bei geringen 
Schneidkräften.

• Hervorragend in der Bearbeitung 
mit Überhang.

• Innere Kühlmittelzufuhr.

• High feed rate with low cutting forces.
• Excellent in high overhang.
• Internal coolant supply.

442

HOHER VORSCHUB WD.. 12
High Feed WD..12

WD…
1204 7° 52-80 1,5

444

ALU FRÄSER
Alu utter

VC…
2205 90° 32 15

• Hervorragende Span-Abfuhr.
• Innere Kühlmittelzufuhr.

• 
• Internal coolant supply.
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36° FÜNFECK POSITIV

BEZEICHNUNG
Code

Ø D1
(mm)

Ø D2
(mm)

Ø d2
(mm)

Ø d3
(mm)

L
(mm)

ap
(mm) Kg

03

066C05R3627PD1204 66 47,5 27 48 55 5,5 5 0,520

080C06R3627PD1204 80 61,5 27 60 55 5,5 6 0,940

100C07R3632PD1204 100 81,5 32 70 55 5,5 7 1,400

125C08R3640PD1204 125 106,5 40 90 55 5,5 8 2,420

160C09R3640PD1204 160 141,5 40 120 55 5,5 9 4,590

Bestellung: (Bezeichnung + Ø D1)  | Ordering example Ø D1)

PD..1204 WENDESCHNEIDPLATTE | Insert 

AUFNAHMEBOHRUNG | Arbor Mounting 03
D

d1

QUALITÄT | Grades

Abmessung | Dimension P M K N S H

WENDEPLATTEN 
BEZEICHNUNG 
Insert Code

D  S I R d1 F

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P6

35

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
U

64
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
N

01
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
P6

05

PDMW120420T 16,52 4,76 12 2 5,2 - - - - - - - - - - - - - -

PDHW120420T 16,52 4,76 12 2 5,2 - - - - - - - - - - - -

Bestellung: (Wendeschneidplatte + Qualität)  | Ordering example
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WENDEPLATTEN
Insert

WENDEPLATTEN 
SCHRAUBE
Insert Screw

TORX SCHLÜSSEL 
Wrench (Torx) Nm

UNTERLEG-
SCHEIBE
Washer

SCHRAUBE UNTER-
LEGSCHEIBE
Washer Screw

BEZEICHNUNG
Code

PD… 1204 TVTF 007 TCTF 005 5 TRF 001 TVTF 007 066C05R3627PD1204

03

PD… 1204 TVTF 007 TCTF 005 5 TRF 001 TVTF 007 080C06R3627PD1204

PD… 1204 TVTF 007 TCTF 007 5 TRF 001 TVTF 007 100C07R3632PD1204

PD… 1204 TVTF 007 TCTF 007 5 TRF 001 TVTF 007 125C08R3640PD1204

PD… 1204 TVTF 007 TCTF 007 5 TRF 001 TVTF 007 160C09R3640PD1204

SCHNITTDATEN | CUTTING DATA

TCU620 TCP635

ISO MATERIAL
Material

Vc
(m/min)

VORSCHUB  fz (mm/d)
Feed  fz (mm/t)

P
< 800 N/mm2 150-230 150-180 0,25-0,50

700-1000 N/mm2 140-220 140-170 0,25-0,50

1000-1300 N/mm2 130-180 120-150 0,25-0,40

K

GRAUGUSS
Grey Cast Iron 130-230 - 0,25-0,60

GRAUGUSS MIT KUGELGRAPHIT
Nodular Cast Iron 80-190 - 0,25-0,60
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p. 369-371 p. 455 p. 473

FR
Ä

SE
N

M
ill

in
g

EI
N

FÜ
H

RU
N

G
In

tr
od

uc
tio

n
PL

A
N

 F
RÄ

SE
R

Fa
ce

 M
ill

in
g 

Cu
tt

er
s

FR
ÄS

ER
 Z

U
M

 S
CH

U
LT

ER
FR

ÄS
EN

Sh
ou

ld
er

 M
ill

in
g 

Cu
tt

er
s

PR
O

FI
L 

FR
Ä

SE
R

FR
ÄS

ER
 Z

UM
 P

LA
N

- U
N

D 
TA

UC
HF

RÄ
SE

N
Fa

ce
 a

nd
 P

lu
ng

e 
Cu

tt
er

s
FR

ÄS
ER

 F
ÜR

 A
LU

M
IN

IU
M

 B
EA

RB
EI

TU
N

G
Al

u 
Cu

tt
er

s
SC

H
ÄF

TE
 M

IT
 IN

N
EN

GE
W

IN
D

E
Th

re
ad

ed
 A

da
pt

or
s

45° QUADRAT NEGATIV

BEZEICHNUNG
Code

Ø D1
(mm)

Ø D2
(mm)

Ø d2
(mm)

Ø d3
(mm)

L
(mm)

ap
(mm) Kg

WENDE-
PLATTEN

Insert

03

050A04R4522SN1206 50 63 22 48 42 6 4 0,424 SN… 1206

063A06R4522SN1206 63 76 22 52 42 6 6 0,575 SN… 1206

080A07R4527SN1206 80 93 27 60 52 6 7 0,966 SN… 1206

100A08R4532SN1206 100 113 32 80 52 6 8 1,667 SN… 1206

*125A11R4540SN1206 125 138 40 80 65 6 11 1,823 SN… 1206

Bestellung: (Bezeichnung + Ø D1)  | Ordering example Ø D1)     * Ohne Innere Kühlmittelzufuhr  | Without internal coolant holes

SN..1206 WENDESCHNEIDPLATTE | Insert 

AUFNAHMEBOHRUNG | Arbor Mounting 03

D

d1

QUALITÄT | Grades

Abmessung | Dimension P M K N S H

WENDEPLATTEN 
BEZEICHNUNG 
Insert Code

D  S I R d1 F

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

64
0

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
U

64
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

64
0

TC
N

01
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

64
0

TC
P6

05

SNKX1206ANSNMM 12,7 6,35 9,3 0,8 4,5 2 - - -

Bestellung: (Wendeschneidplatte + Qualität)  | Ordering example   Auslaufartikel  | Discontinued items
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WENDEPLATTEN SCHRAUBE
Insert Screw

TORX SCHLÜSSEL 
Wrench (Torx) Nm

FRÄSER BEFESTIGUNGS 
SCHRAUBE

Lock Screw Mill

BEZEICHNUNG
Code

TVTF 011 TCTF 004 3 TBDF 004* 050A04R4522SN1206

03

TVTF 011 TCTF 004 3 TBDF 004* 063A06R4522SN1206

TVTF 011 TCTF 004 3 TBDF 005* 080A07R4527SN1206

TVTF 011 TCTF 004 3 TBDF 006* 100A08R4532SN1206

TVTF 011 TCTF 004 3 - 125A11R4540SN1206

* Separat Bestellen | Order Separetely

SCHNITTDATEN | CUTTING DATA

TCU610 TCU620 TCU640

ISO MATERIAL
Material

Vc
(m/min)

VORSCHUB  fz (mm/d)
Feed  fz (mm/t)

P
< 800 N/mm2 180-250 150-230 100-200 0,10-0,35

700-1000 N/mm2 170-210 140-220 130-200 0,10-0,35

1000-1300 N/mm2 160-200 130-180 120-170 0,10-0,35

M
AUSTENITISCH

Austenitic - 110-170 90-150 0,10-0,30

DUPLEX - 100-150 80-130 0,10-0,30

K

GRAUGUSS
Grey Cast Iron 150-250 130-230 130-200 0,10-0,35

GRAUGUSS MIT KUGELGRAPHIT
Nodular Cast Iron 90-210 80-190 80-170 0,10-0,35

S HITZEBESTÄNDIGE LEGIERUNGEN
Heat Resistant Super Alloys - 40-60 40-60 0,08-0,25
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p. 369-371 p. 455 p. 473
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45° QUADRAT POSITIV

BEZEICHNUNG
Code

Ø D1
(mm)

Ø D2
(mm)

Ø d2
(mm)

Ø d3
(mm)

L
(mm)

ap
(mm) Kg

WENDEPLAT-
TEN

Insert

03

050A05R4522SE13T3 50 63 22 40 40 6 5 0,350 SE... 13T3

063A06R4522SE13T3 63 76 22 48 40 6 6 0,566 SE... 13T3

080A08R4527SE13T3 80 93 27 60 50 6 8 0,999 SE... 13T3

100A10R4532SE13T3 100 113 32 70 50 6 10 1,317 SE... 13T3

Bestellung: (Bezeichnung + Ø D1)  | Ordering example Ø D1) 

SE..13T3 WENDESCHNEIDPLATTE | Insert 

AUFNAHMEBOHRUNG | Arbor Mounting 03

D

d1

QUALITÄT | Grades

Abmessung | Dimension P M K N S H

WENDEPLATTEN 
BEZEICHNUNG 
Insert Code

D  S I R d1 F

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

64
0

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
U

64
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

64
0

TC
N

01
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

64
0

TC
P6

05

SEHT13T3AGSN 13,35 3,97 10 - 4,1 2,0 - - - - - - - -

SEHT13T3AGFNLN 13,35 3,97 10 - 4,1 2,3 - - - - - - - - - - - - -

Bestellung: (Wendeschneidplatte + Qualität)  | Ordering example
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WENDEPLATTEN 
SCHRAUBE
Insert screw

UNTERLE-
GPLATTE

Clamp

SCHRAUBE FÜR 
UNTERLEGPLATTE

Wedge Clamp

TORX SCHLÜSSEL 
Wrench (Torx) Nm

FRÄSER BEFESTIGUN-
GS SCHRAUBE
Lock Screw Mill

BEZEICHNUNG
Code

TVTF 012 TSSF 002 TVSF 002 TCTF 004 - TBDF 004* 050A05R4522SE13T3

03
TVTF 012 TSSF 002 TVSF 002 TCTF 004 - TBDF 004* 063A06R4522SE13T3

TVTF 012 TSSF 002 TVSF 002 TCTF 004 - TBDF 005* 080A08R4527SE13T3

TVTF 012 TSSF 002 TVSF 002 TCTF 004 - TBDF 006* 100A10R4532SE13T3

* Separat Bestellen | Order Separetely

SCHNITTDATEN | CUTTING DATA 

TCN010 TCU620 TCU640

ISO MATERIAL
Material

Vc
(m/min)

VORSCHUB  fz (mm/d)
Feed  fz (mm/t)

P
< 800 N/mm2 - 150-230 130-160 0,10-0,30

700-1000 N/mm2 - 140-220 120-150 0,10-0,25

1000-1300 N/mm2 - 130-180 100-130 0,10-0,20

M
AUSTENITISCH

Austenitic - 100-150 80-110 0,10-0,25

DUPLEX - 70-110 70-100 0,10-0,25

K

GRAUGUSS
Grey Cast Iron - 130-230 110-220 0,10-0,35

GRAUGUSS MIT KUGELGRAPHIT
Nodular Cast Iron - 80-190 80-170 0,10-0,30

N ALUMINIUM UND NE-METALLE
Aluminium and Non Ferrous 350-1000 - - 0,10-0,30
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90° QUADRO POSITIVO

BEZEICHNUNG
Code

Ø D1
(mm)

Ø D2
(mm)

Ø d2
(mm)

Ø d3
(mm)

L
(mm)

ap
(mm) Kg

03

040A03R9016SP1204 40 - 16 39 40 11 3 0,20

050A04R9022SP1204 50 - 22 49 40 11 4 0,35

063A05R9027SP1204 63 - 27 60 50 11 5 0,70

080A06R9027SP1204 80 - 27 64 50 11 6 1,15

100A08R9032SP1204 100 - 32 78 50 11 8 1,75

Bestellung: (Bezeichnung + Ø D1)  | Ordering example Ø D1) 

SP.. 1204 WENDESCHNEIDPLATTE | Insert 

QUALITÄT | Grades

Abmessung | Dimension P M K N S H

WENDEPLATTEN 
BEZEICHNUNG 
Insert Code

D  S I R d1 F

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

64
0

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
U

64
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

64
0

TC
N

01
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

64
0

TC
P6

05

SPMT120408MP 12,7 4,76 - 0,8 5,5 - - - - - - -

Bestellung: (Wendeschneidplatte + Qualität)  | Ordering example

AUFNAHMEBOHRUNG | Arbor Mounting 03

11
°

D

d1
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WENDEPLATTEN
Insert

WENDEPLATTEN SCHRAUBE
Insert Screw

TORX SCHLÜSSEL 
Wrench (Torx) Nm BEZEICHNUNG

Code

SPMT 120408 TVTF 009 TCTF 007 5 040A03R9016SP1204

03

SPMT 120408 TVTF 009 TCTF 007 5 050A04R9022SP1204

SPMT 120408 TVTF 009 TCTF 007 5 063A05R9027SP1204

SPMT 120408 TVTF 009 TCTF 007 5 080A06R9027SP1204

SPMT 120408 TVTF 009 TCTF 007 5 100A08R9032SP1204

SCHNITTDATEN | CUTTING DATA

TCU620 TCU640

ISO MATERIAL
Material

Vc
(m/min)

VORSCHUB  fz (mm/d)
Feed  fz (mm/t)

P
< 800 N/mm2 150-230 130-160 0,08-0,20

700-1000 N/mm2 140-220 120-150 0,08-0,20

1000-1300 N/mm2 130-180 100-130 0,08-0,15

M
AUSTENITISCH

Austenitic 100-150 80-110 0,08-0,15

DUPLEX 70-110 70-100 0,07-0,13

K

GRAUGUSS
Grey Cast Iron 130-230 110-220 0,08-0,25

GRAUGUSS MIT KUGELGRAPHIT
Nodular Cast Iron 80-190 80-170 0,08-0,25

S HITZEBESTÄNDIGE LEGIERUNGEN
Heat Resistant Super Alloys 30-60 25-50 0,07-0,13
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90° RECHTECKIG POSITIV 10

BEZEICHNUNG
Code

Ø D1
(mm)

Ø d2/M
(mm)

Ø d3
(mm)

L
(mm)

L1
(mm)

ap
(mm) Kg

01

016W02R9016100AP1003 16 16 - 100 30 10 2 0,167

016W02R9016150AP1003 16 16 - 150 26 9 2 0,187

018W02R9018100AP1003 18 18 - 100 30 10 2 0,190

018W02R9018150AP1003 18 18 - 150 50 10 2 0,190

020W03R9020090AP1003 20 20 - 90 28 9 3 0,189

020W03R9020100AP1003 20 20 - 100 28 9 3 0,189

*020W03R9020150AP1003 20 20 - 150 28 9 3 0,317

025W04R9025095AP1003 25 25 - 100 30 9 4 0,302

*025W04R9025150AP1003 25 25 - 150 50 10 3 0,302

03

040A05R9016AP1003 40 16 39 40 - 10 5 0,207

050A07R9022AP1003 50 22 40 40 - 9 6 0,311

063A08R9022AP1003 63 22 48 50 - 9 7 0,550

080A08R9027AP1003 80 27 - 50 - 10 8 0,733

Bestellung: (Bezeichnung + Ø D1)  | Ordering example Ø D1)     * Ohne Innere Kühlmittelzufuhr  | Without internal coolant holes

AUFNAHMEBOHRUNG
Arbor Mounting 03WELDON SCHAFT | Weldon Shank 01
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Wendeschneidplatten und Schnittdaten auf der nächsten Seite
Inserts and cutting parameters on the next page

WENDEPLATTEN
Insert

WENDEPLATTEN 
SCHRAUBE
Insert Screw

TORX SCHLÜSSEL 
Wrench (Torx)

FRÄSER BEFESTIGUNGS 
SCHRAUBE

Lock Screw Mill
Nm BEZEICHNUNG

Code

AP.. 1003 TVTF 013 TCTF 002 - 1,2 016W02R9016100AP1003

01

AP… 1003 TVTF 013 TCTF 002 - 1,2 016W02R9016150AP1003

AP.. 1003 TVTF 014 TCTF 002 - 1,2 018W02R9018100AP1003

AP.. 1003 TVTF 014 TCTF 002 - 1,2 018W02R9018150AP1003

AP.. 1003 TVTF 014 TCTF 002 - 1,2 020W03R9020090AP1003

AP… 1003 TVTF 014 TCTF 002 - 1,2 020W03R9020100AP1003

AP… 1003 TVTF 014 TCTF 002 - 1,2 *020W03R9020150AP1003

AP… 1003 TVTF 014 TCTF 002 - 1,2 025W04R9025095AP1003

AP.. 1003 TVTF 014 TCTF 002 - 1,2 *025W04R9025150AP1003

AP… 1003 TVTF 014 TCTF 002 TBDF 003* 1,2 040A05R9016AP1003

03
AP… 1003 TVTF 014 TCTF 002 TBDF 004* 1,2 050A07R9022AP1003

AP… 1003 TVTF 014 TCTF 002 TBDF 004* 1,2 063A08R9022AP1003

AP… 1003 TVTF 014 TCTF 002 TBDF 005* 1,2 080A08R9027AP1003

* Separat Bestellen | Order Separetely
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90° RECHTECKIG POSITIV 10

AUFNAHMEBOHRUNG
Arbor Mounting 03WELDON SCHAFT | Weldon Shank 01

AP..1003.. WENDESCHNEIDPLATTE | Insert 

QUALITÄT | Grades

Abmessung | Dimension P M K N S H

WENDEPLATTEN 
BEZEICHNUNG 
Insert Code

D  S I R d1 F

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
U

64
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
N

01
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

64
0

TC
P6

05

APET100305PDFRLN 6,7 3,5 10 - 2,8 1,2 - - - - - - - - - - - - -

APKT100305PDERX1 6,7 3,5 10 0,5 2,8 1,2 - - - - - - - - -

APKT100305PDSRX1  6,7 3,5 10 0,5 2,8 1,2 - - - - - - - - -

APKT100308PDERX 6,7 3,5 10 0,8 2,8 0,9 - - - - - - - - -

APKT100308PDSRX 6,7 3,5 10 0,8 2,8 0,9 - - - - - - - - - - - -

APKT100312PDERX 6,7 3,5 10 1,2 2,8 - - - - - - - - - -

APKT100312PDSRX 6,7 3,5 10 1,2 2,8 - - - - - - - - - - - - -

Bestellung: (Wendeschneidplatte + Qualität)  | Ordering example

D

d1

APET 1003... 
LN

APKT 1003... 
X

APKT 1003... X1APKT 1003... X1 APET 1003...
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SCHNITTDATEN | CUTTING DATA

TCN010 TCU620 TCU630 APKT10..PDER APKT10..PDSR APET10..PDFR

ISO MATERIAL
Material

Vc
(m/min)

VORSCHUB  fz (mm/d)
Feed  fz (mm/t)

P
< 800 N/mm2 - 150-230 150-180 0,07-0,15 0,10-0,25 -

700-1000 N/mm2 - 140-220 140-170 0,07-0,10 0,10-0,20 -

1000-1300 N/mm2 - 130-180 120-150 0,07-0,10 0,10-0,20 -

M
AUSTENITISCH

Austenitic - - 80-130 0,07-0,10 0,10-0,20 -

DUPLEX - - 70-100 0,07-0,10 0,10-0,20 -

K

GRAUGUSS
Grey Cast Iron - 130-230 120-225 0,07-0,15 0,10-0,25 -

GRAUGUSS MIT KU-
GELGRAPHIT

Nodular Cast Iron
- 80-190 80-180 0,07-0,15 0,10-0,20 -

N
ALUMINIUM UND 

NE-METALLE
Aluminium and 

Non Ferrous

350-1000 - - - - 0,07-0,20
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90° RECHTECKIG POSITIV 16

BEZEICHNUNG
Code

Ø D1
(mm)

Ø d2/M
(mm)

Ø d3
(mm)

L
(mm)

L1
(mm)

ap
(mm) Kg

01

025W02R9025200AP1604 25 25 - 200 60 16 2 0,658

032W03R9032150AP1604 32 32 - 150 50 16 3 1,022

032W03R9032200AP1604 32 32 - 200 60 16 3 1,081

040W04R9032115AP1604 40 40 - 110 40 16 4 0,555

*040W04R9032150AP1604 40 32 - 150 40 16 4 0,656

040W04R9040200AP1604 40 40 - 200 40 16 4 1,171

03

040A04R9016AP1604 40 16 32 40 - 16 4 0,165

050A05R9022AP1604 50 22 42 40 - 16 5 0,280

063A06R9022AP1604 63 22 52 40 - 16 6 0,519

080A07R9027AP1604 80 27 60 50 - 16 7 0,903

100A08R9032AP1604 100 32 - 50 - 16 8 0,980

Bestellung: (Bezeichnung + Ø D1)  | Ordering example Ø D1)     * Ohne Innere Kühlmittelzufuhr  | Without internal coolant holes

AUFNAHMEBOHRUNG
Arbor Mounting 03WELDON SCHAFT | Weldon Shank 01
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Wendeschneidplatten und Schnittdaten auf der nächsten Seite
Inserts and cutting parameters on the next page

WENDEPLATTEN
Insert

WENDEPLATTEN 
SCHRAUBE
Insert Screw

TORX SCHLÜSSEL 
Wrench (Torx) Nm

FRÄSER BEFESTIGUNGS 
SCHRAUBE

Lock Screw Mill

BEZEICHNUNG
Code

AP… 1604 TVTF 005 TCTF 004 3 - 025W02R9025200AP1604 

01
AP… 1604 TVTF 015 TCTF 004 3 - 032W03R9032150AP1604

AP… 1604 TVTF 015 TCTF 004 3 - 032W03R9032200AP1604

AP… 1604 TVTF 015 TCTF 004 3 - 040W04R9032115AP1604

AP… 1604 TVTF 015 TCTF 004 3 - 040W04R9032150AP1604

AP… 1604 TVTF 005 TCTF 004 3 - 040W04R9040200AP1604

AP… 1604 TVTF 011 TCTF 004 3 TBDF 003* 040A04R9016AP1604

03

AP… 1604 TVTF 011 TCTF 004 3 TBDF 004* 050A05R9022AP1604

AP… 1604 TVTF 011 TCTF 004 3 TBDF 004* 063A06R9022AP1604

AP… 1604 TVTF 011 TCTF 004 3 TBDF 005* 080A07R9027AP1604

AP… 1604 TVTF 011 TCTF 004 3 TBDF 006* 100A08R9032AP1604

* Separat Bestellen | Order Separetely
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90° RECHTECKIG POSITIV 16

AP..1604.. WENDESCHNEIDPLATTE | Insert 

QUALITÄT | Grades

Abmessung | Dimension P M K N S H

WENDEPLATTEN 
BEZEICHNUNG 
Insert Code

D  S I R d1 F

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
U

64
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
N

01
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
P6

05

APKT160408PDFRLN 9,45 5,35 16 0,8 4,4 1,8 - - - - - - - - - - - -

APKT160408PDERX1 9,45 5,35 16 0,8 4,4 1,8 - - - - - - -

APKT160408PDSRX1 9,45 5,35 16 0,8 4,4 1,8 - - - - - - -

APKT160416PDERX 9,45 5,35 16 1,6 4,4 1,2 - - - - - - - - - - -

APKT160416PDSRX 9,45 5,35 16 1,6 4,4 1,2 - - - - - - - -

APKT160432PDERX 9,45 5,35 16 3,2 4,4 - - - - - - - - - - - - -

APKT160432PDSRX 9,45 5,35 16 3,2 4,4 - - - - - - - - - - - - -

Bestellung: (Wendeschneidplatte + Qualität)  | Ordering example

AUFNAHMEBOHRUNG
Arbor Mounting 03WELDON SCHAFT | Weldon Shank 01

D

d1

APKT 1604... 
X

APKT 1604... 
LN

APKT 1604... 
X1
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SCHNITTDATEN | CUTTING DATA

TCN010 TCU620 TCU630 APKT16..PDER APKT16..PDSR APKT16..PDFR

ISO MATERIAL
Material

Vc
(m/min)

VORSCHUB  fz (mm/d)
Feed  fz (mm/t)

P
< 800 N/mm2 - 150-230 150-180 0,07-0,15 0,10-0,25 -

700-1000 N/mm2 - 140-220 140-170 0,07-0,10 0,10-0,20 -

1000-1300 N/mm2 - 130-180 120-150 0,07-0,10 0,10-0,20 -

M
AUSTENITISCH

Austenitic - - 80-130 0,07-0,10 0,10-0,20 -

DUPLEX - - 70-100 0,07-0,10 0,10-0,20 -

K

GRAUGUSS
Grey Cast Iron - 130-230 120-225 0,07-0,15 0,10-0,25 -

GRAUGUSS MIT 
KUGELGRAPHIT
Nodular Cast Iron

- 80-190 80-180 0,07-0,15 0,10-0,20 -

N
ALUMINIUM UND 

NE-METALLE
Aluminium and 

Non Ferrous

350-1000 - - - - 0,07-0,20
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BEZEICHNUNG
Code

Ø D1
(mm)

Ø d2
(mm)

L1
(mm)

L
(mm)

VITE
Screw

01

018W02R9016100CC06 18 16 32 100 M10

018W02R9016160CC06 18 16 32 160 M10

020W02R9020100CC06 20 20 40 100 M12

020W02R9020160CC06 20 20 38 160 M12

026W02R9025130CC09 26 25 50 130 M16

026W02R9025200CC09 26 25 50 200 M16

033W02R9032130CC09 33 32 65 130 M20

033W02R9031200CC09 33 32 65 200 M20

Bestellung: (Bezeichnung + Ø D1)  | Ordering example Ø D1) 

Ø
d 2

L

L1

Ø
D

1

SENKFRÄSER
Counterboring Mills

WELDON SCHAFT | Weldon Shank 01
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WENDEPLATTEN
Insert

WENDEPLATTEN 
SCHRAUBE
Insert screw

TORX SCHLÜSSEL 
Wrench (Torx) Nm BEZEICHNUNG

Code

CC.. 060204 TVTF 014 TCTF 002 018W02R9016100CC06

01

CC.. 060204 TVTF 014 TCTF 002 018W02R9016160CC06

CC.. 060204 TVTF 014 TCTF 002 020W02R9020100CC06

CC.. 060204 TVTF 014 TCTF 002 020W02R9020160CC06

CC.. 09T304 TVTF 016 TCTF 004 026W02R9025130CC09

CC.. 09T304 TVTF 016 TCTF 004 026W02R9025200CC09

CC.. 09T304 TVTF 016 TCTF 004 033W02R9032130CC09

CC.. 09T304 TVTF 016 TCTF 004 033W02R9031200CC09

CCGW - ..

GEEIGNETE WENDESCHNEIDPLATTEN UND FORMEN
Suitable forms and inserts

CCMT - .. CCMW CCGT - ..

FÜR MEHR INFORMATIONEN SIEHE SEITE 100-109
For more details see pages 100-109
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Y
L1

Ø
D

1

Ø
d 2

L

BEZEICHNUNG
Code

Ø D1
(mm)

Ø d2
(mm)

Y
(mm)

L1
(mm)

L
(mm) Z

01

025W02R9025105AP1003 25 25 37 50 105 2

032W03R9032115AP1003 32 32 46 55 115 3

Bestellung: (Bezeichnung + Ø D1)  | Ordering example Ø D1) 

IGEL FRÄSER
Shell Type Mills

WELDON SCHAFT | Weldon Shank 01
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APKT 1003... 
X1

APET 1003... 
LN

APKT 1003... 
X

WENDEPLATTEN
Insert

WENDEPLATTEN 
SCHRAUBE
Insert screw

TORX SCHLÜSSEL 
Wrench (Torx) Nm BEZEICHNUNG

Code

AP.. 1003.. TVTF 014 TCTF 002 025W02R9025105AP1003

01
AP.. 1003.. TVTF 014 TCTF 002 032W03R9032115AP1003

GEEIGNETE WENDESCHNEIDPLATTEN UND FORMEN
Suitable forms and inserts

FÜR MEHR INFORMATIONEN SIEHE SEITE 402-403
For more details see pages 402-403
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ADAPTER
Adaptors
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95° RHOMBISCH POSITIV 4-6-10

BEZEICHNUNG
Code

Ø D1
(mm)

Ø d2/M
(mm)

Ø d3
(mm)

L
(mm)

L1
(mm)

ap
(mm) Kg

02

010R02R95M06XD0401 10 M6 9,8 20 - 0,8 2 0,010

016R02R95M08XD0602 16 M8 13 23 - 1 2 0,022

020R03R95M10XD0602 20 M10 18 28 - 1 3 0,050

025R03R95M12XD0602 25 M12 21 30 - 1 3 0,081

035R03R95M16XD10T3 35 M16 29 43 - 1 3 0,200

03

052C05R9522XD10T3 52 22 40 50 - 1 5 0,342

066C06R9527XD10T3 66 27 48 50 - 1 6 0,565

Bestellung: (Bezeichnung + Ø D1)  | Ordering example Ø D1) 

AUFNAHMEBOHRUNG
Arbor Mounting 03ANZUGSGEWINDESCHAFT

Threaded Shank02
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Wendeschneidplatten und Schnittdaten auf der nächsten Seite
Inserts and cutting parameters on the next page

WENDEPLATTEN
Insert

WENDEPLATTEN 
SCHRAUBE
Insert Screw

TORX SCHLÜSSEL 
Wrench (Torx) Nm

SPANSCHRAUBE FÜR 
WENDESCHNEIDPLATTE

Screw Clamping insert

BEZEICHNUNG
Code

XD… 040110 TVTF 001 TCTF 001 0,3 - 010R02R95M06XD0401

02

XD… 060210 TVTF 002 TCTF 002 1,2 - 016R02R95M08XD0602

XD… 060210 TVTF 002 TCTF 002 1,2 - 020R03R95M10XD0602

XD… 060210 TVTF 002 TCTF 002 1,2 - 025R03R95M12XD0602

XD… 10T310 TVTF 004 TCTF 004 3 - 035R03R95M16XD10T3

XD… 10T310 TVTF 004 TCTF 004 3 TFF 001 052C05R9522XD10T3

03
XD… 10T310 TVTF 004 TCTF 004 3 TFF 001 066C06R9527XD10T3
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ADAPTER
Adaptors
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XD.. WENDESCHNEIDPLATTE | Insert 

QUALITÄT | Grades

Abmessung | Dimension P M K N S H

WENDEPLATTEN 
BEZEICHNUNG 
Insert Code

D  S I R d1 F

TC
P6

05

TC
U

61
0

TC
U

63
0

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
U

64
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
N

01
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
P6

05

XDHW040110 4 1,59 4 1 2 - - - - - - - - - - -

XDHW060210 6,5 2,38 6,2 1 2,9 - - - - - - - - - - -

XDHW10T310 10 3,97 9,9 1 4,1 - - - - - - - - - - -

Bestellung: (Wendeschneidplatte + Qualität)  | Ordering example

95° RHOMBISCH POSITIV 4-6-10

AUFNAHMEBOHRUNG
Arbor Mounting 03ANZUGSGEWINDESCHAFT

Threaded Shank02

D

d1
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SCHNITTDATEN | CUTTING DATA

TCP605 TCU610

ISO MATERIAL
Material

Vc
(m/min)

P
< 800 N/mm2 180-300 180-250

700-1000 N/mm2 180-250 170-210

1000-1300 N/mm2 180-230 160-200

K

GRAUGUSS
Grey Cast Iron - 150-250

GRAUGUSS MIT 
KUGELGRAPHIT
Nodular Cast Iron

- 90-210

H
GEHÄRTETER STAHL 

Hardened Steels 
(40-55HRC)

120-220 -

VORSCHUB  fz (mm/d)
Feed  fz (mm/t)

WENDESCH-
NEIDPLATTE

Insert

SCHRUPPEN
Roughing

SCHLICHTEN
Finishing

ap
(mm)

XD..04 0,10-0,20 0,10-0,15 0,10-0,50

XD..06 0,15-0,30 0,10-0,25 0,20-0,80

XD..10 0,15-0,35 0,10-0,30 0,20-0,80

- - - -

- - - -

- - - -
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ADAPTER
Adaptors
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RUND POSITIV 10-12

BEZEICHNUNG
Code

Ø D1
(mm)

Ø D2
(mm)

Ø d2/M
(mm)

Ø d3
(mm)

L
(mm)

L1
(mm)

ap
(mm) Kg

01

*020W02R0020160RD1003 20 10 20 - 150 60 5 2 0,322

020W02R0025220RD1003 20 10 25 - 220 120 5 2 0,610

*032W03R0032150RD1003 32 22 32 - 150 60 5 3 1,100

01

*025W02R0025220RD12T3 25 13 25 - 200 100 6 2 0,678

025W02R0032230RD12T3 25 13 32 - 230 130 6 2 1,015

*032W03R0032150RD12T3 32 20 32 - 150 60 5 3 1,100

*040W04R0040150RD12T3 40 28 40 - 150 50 6 4 1,250

02

020R02R00M10RD1003 20 10 M10 18 25 - 5 2 0,041

030R04R00M16RD1003 30 20 M16 29 35 - 5 4 0,190

035R05R00M16RD1003 35 25 M16 29 43 - 5 5 0,240

042R05R00M16RD1003 42 32 M16 29 40 - 5 5 0,243

02

024R02R00M12RD12T3 24 12 M12 21 32 - 6 2 0,072

035R03R00M16RD12T3 35 23 M16 29 42 - 6 3 0,205

042R04R00M16RD12T3 42 30 M16 29 42 - 6 4 0,232

Bestellung: (Bezeichnung + Ø D1)  | Ordering example Ø D1)     * Ohne Innere Kühlmittelzufuhr  | Without internal coolant holes

ANZUGSGEWINDESCHAFT
Threaded Shank02

WELDON SCHAFT
Weldon Shank01
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WENDEPLATTEN
Insert

WENDEPLATTEN 
SCHRAUBE
Insert Screw

TORX SCHLÜSSEL 
Wrench (Torx) Nm KLEMMKEIL

Clamp

KLEMMKEIL 
SCHRAUBE
Clamp Screw

BEZEICHNUNG
Code

RD… 1003 TVTF 016 TCTF 004 3 TWRT 003 TVTF 017 *020W02R0020160RD1003

01RD… 1003 TVTF 004 TCTF 004 3 - - 020W02R0025220RD1003

RD… 1003 TVTF 016 TCTF 004 3 TWRT 003 TVTF 017 *032W03R0032150RD1003

RD… 12T3 TVTF 016 TCTF 004 3 TWRT 003 TVTF 017 *025W02R0025220RD12T3

01
RD… 12T3 TVTF 004 TCTF 004 3 - - 025W02R0032230RD12T3

RD… 12T3 TVTF 016 TCTF 004 3 TWRT 003 TVTF 017 *032W03R0032150RD12T3

RD… 12T3 TVTF 016 TCTF 004 3 TWRT 003 TVTF 017 *040W04R0040150RD12T3

RD… 1003 TVTF 004 TCTF 004 3 - - 020R02R00M10RD1003

02
RD… 1003 TVTF 004 TCTF 004 3 - - 030R04R00M16RD1003

RD… 1003 TVTF 004 TCTF 004 3 - - 035R05R00M16RD1003

RD… 1003 TVTF 004 TCTF 004 3 - - 042R05R00M16RD1003

RD… 12T3 TVTF 004 TCTF 004 3 - - 024R02R00M12RD12T3

RD… 12T3 TVTF 004 TCTF 004 3 - - 035R03R00M16RD12T3
02

RD… 12T3 TVTF 004 TCTF 004 3 - - 042R04R00M16RD12T3

Wendeschneidplatten und Schnittdaten auf den Seiten 422-423
Inserts and cutting parameters on pages 422-423
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Adaptors
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RUND POSITIV 10-12

BEZEICHNUNG
Code

Ø D1
(mm)

Ø D2
(mm)

Ø d2/M
(mm)

Ø d3
(mm)

L
(mm)

ap
(mm)

WENDEPLATTEN
Insert

03

040A04R0016RD1003 40 40 - - 40 5 4 RD… 1003

042A6R0016RD1003 42 32 16 36 44 5 6 RD… 1003

*052A05R0022RD1003 52 52 - - 50 5 5 RD… 1003

063A06R0022RD1003 63 63 - - 50 5 6 RD… 1003

03
040A04R0016RD12T3 40 40 - - 40 6 4 RD… 12T3

100A08R0032RD12T3 100 100 - - 50 6 8 RD… 12T3

Bestellung: (Bezeichnung + Ø D1)  | Ordering example Ø D1)     * Ohne Innere Kühlmittelzufuhr  | Without internal coolant holes

AUFNAHMEBOHRUNG
Arbor Mounting 03
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WENDEPLATTEN 
SCHRAUBE
Insert Screw

TORX SCHLÜSSEL 
Wrench (Torx) Nm KLEMMKEIL

Clamp

KLEMMKEIL 
SCHRAUBE
Clamp Screw

FRÄSER BEFESTIGUNGS 
SCHRAUBE

Lock Screw Mill

BEZEICHNUNG
Code

TVTF 017 TCTF 004 3 TWRT 003 TVTF 017 TBDF 003* 040A04R0016RD1003

03
TVTF 004 TCTF 004 3 - - - 042A6R0016RD1003

TVTF 017 TCTF 004 3 TWRT 003 TVTF 017 TBDF 004* 052A05R0022RD1003

TVTF 017 TCTF 004 3 TWRT 003 TVTF 017 TBDF 004* 063A06R0022RD1003

TVTF 017 TCTF 004 3 TWRT 003 TVTF 017 TBDF 003* 040A04R0016RD12T3
03

TVTF 017 TCTF 004 3 TWRT 003 TVTF 017 TBDF 006* 100A08R0032RD12T3

Wendeschneidplatten und Schnittdaten auf den Seiten 422-423
Inserts and cutting parameters on pages 422-423
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ADAPTER
Adaptors
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RUND POSITIV 12-16

BEZEICHNUNG
Code

Ø D1
(mm)

Ø D2
(mm)

Ø d2/M
(mm)

Ø d3
(mm)

L
(mm)

ap
(mm) Kg

WENDE-
PLATTEN

Insert

02
035R03R00M16RD1604 35 19 M16 29 42 8 3 0,230 RD… 1604

03

052C05R0022RD12T3 52 40 22 40 50 6 5 0,337 RD… 12T3

052C05R002207RD12T3* 52 40 22 40 50 6 5 0,337 RD… 12T3

066C06R0027RD12T3 66 54 27 48 50 6 6 0,550 RD… 12T3

080C07R0027RD12T3 80 68 27 60 50 6 7 1,000 RD… 12T3

03

052C04R0022RD1604 52 36 22 40 50 8 4 0,305 RD… 1604

066C05R0027RD1604 66 50 27 48 50 8 5 0,550 RD… 1604

080C06R0027RD1604 80 64 27 60 52 8 6 0,910 RD… 1604

Bestellung: (Bezeichnung + Ø D1)  | Ordering example Ø D1)       * Axialer Spanwinkel +7° | Axial rake angle +7°   

ANZUGSGEWINDESCHAFT
Threaded Shank02

AUFNAHMEBOHRUNG
Arbor Mounting 03
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WENDEPLATTEN 
SCHRAUBE
Insert Screw

TORX SCHLÜSSEL 
Wrench (Torx) Nm FESTSETZ SCHRAUBE

Screw Clamping
KLEMMKEIL

Clamp

KLEMMKEIL 
SCHRAUBE
Clamp Screw

BEZEICHNUNG
Code

TVTF 007 TCTF 005 5 - - - 035R03R00M16RD1604
02

TVTF 004 TCTF 004 3 TFF 001 - - 052C05R0022RD12T3

03
TVTF 004 TCTF 004 3 TFF 001 - - 052C05R002207RD12T3*

TVTF 004 TCTF 004 3 TFF 001 - - 066C06R0027RD12T3

TVTF 004 TCTF 004 3 TFF 001 - - 080C07R0027RD12T3

TVTF 007 TCTF 005 5 - TWRT 001 TVTF 007 052C04R0022RD1604

03TVTF 007 TCTF 005 5 - TWRT 001 TVTF 007 066C05R0027RD1604

TVTF 004 TCTF 004 3 TFF 001 - - 080C06R0027RD1604

Wendeschneidplatten und Schnittdaten auf den Seiten 422-423
Inserts and cutting parameters on pages 422-423
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ADAPTER
Adaptors
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RD.. WENDESCHNEIDPLATTE | Insert 

QUALITÄT | Grades

Abmessung | Dimension P M K N S H

WENDEPLATTEN 
BEZEICHNUNG 
Insert Code

D  S I R d1 F

TC
P6

05

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
P6

25

TC
P6

35

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
N

01
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
P6

05

RDHW1003M0T 10 3,18 - - 4,1 - - - - -

RDHW12T3M0T  12 3,97 - - 4,1 - - - - -

RDHW1604M0T 16 4,76 - - 5,2 - - - - - - -

RDHT1003M0T 10 3,18 - - 4,1 - - - - - - - - - - - - -

RDHT12T3M0T 12 3,97 - - 4,1 - - - - - - - - - - - - -

RDHT1604M0T 16 4,76 - - 5,2 - - - - - - - - - - - - -

RDMT1003M0T 10 3,18 - - 4,1 - - - - - - - - - - - - -

RDMT12T3M0T 12 3,97 - - 4,1 - - - - - - - - - - - - -

RDMT1604M0T 16 4,76 - - 5,2 - - - - - - - - - - - - - -

RDMW1003M0T 10 3,18 - - 4,1 - - - - - - - - - -

RDMW12T3M0T 12 3,97 - - 4,1 - - - - - - - - - -

RDMW1604M0T 16 4,76 - - 5,2 - - - - - - - - - - -

Bestellung: (Wendeschneidplatte + Qualität)  | Ordering example

D

d1



PROFIL FRÄSER | PROFILING MILLING CUTTERS

423

C3

FR
Ä

SE
N

M
ill

in
g

EI
N

FÜ
H

RU
N

G
In

tr
od

uc
tio

n
PL

A
N

 F
RÄ

SE
R

Fa
ce

 M
ill

in
g 

Cu
tt

er
s

FR
ÄS

ER
 Z

U
M

 S
CH

U
LT

ER
FR

ÄS
EN

Sh
ou

ld
er

 M
ill

in
g 

Cu
tt

er
s

PR
O

FI
L 

FR
Ä

SE
R

FR
ÄS

ER
 Z

UM
 P

LA
N

- U
N

D 
TA

UC
HF

RÄ
SE

N
Fa

ce
 a

nd
 P

lu
ng

e 
Cu

tt
er

s
FR

ÄS
ER

 F
ÜR

 A
LU

M
IN

IU
M

 B
EA

RB
EI

TU
N

G
Al

u 
Cu

tt
er

s
SC

H
ÄF

TE
 M

IT
 IN

N
EN

GE
W

IN
D

E
Th

re
ad

ed
 A

da
pt

or
s

SCHNITTDATEN | CUTTING DATA

TCP605 TCU610 TCU620 TCP625 TCP635

ISO MATERIAL
Material

Vc
(m/min)

P

< 800 N/mm2 180-300 180-250 150-230 160-190 150-180

700-1000 N/mm2 180-250 170-210 140-220 140-180 140-170

1000-1300 N/mm2 180-230 160-200 130-180 130-160 120-150

M
AUSTENITISCH

Austenitic - - 100-130 - -

DUPLEX - - 90-100 - -

K

GRAUGUSS
Grey Cast Iron - 150-250 130-230 - -

GRAUGUSS MIT KUGELGRAPHIT
Nodular Cast Iron - 90-210 80-190 - -

S HITZEBESTÄNDIGE LEGIERUNGEN
Heat Resistant Super Alloys - 60-90 40-70 - -

H GEHÄRTETER STAHL (40-55 HRC)
Hardened Steels (40-55 HRC) 120-200 - - - -

RADIALZUSTELLUNG (ae)
Radial Working Engagement (ae)

ABMESSUNGEN 
WENDESCHNEIDPLATTEN

Insert Dimension
10% 20% 30% 40% 50% 75%

RD..10 RD..12 RD..16 ap = 1,0 - 1,50 1,22 1,06 0,95 0,82

RD..10 RD..12 RD..16 ap = 2,0 1,50 1,06 0,87 0,75 0,67 0,57

RD..10 RD..12 RD..16 ap = 3,0 1,22 0,87 0,71 0,61 0,55 0,50

- RD..12 RD..16 ap = 4,0 1,06 0,75 0,61 0,53 0,47 0,42

- - RD..16 ap = 5,0 0,95 0,67 0,55 0,47 0,42 0,38

- - RD..16 ap = 6,0 0,87 0,61 0,50 0,43 0,39 0,35

VORSCHUB PRO ZAHN fz | FEED FOR TOOTH fz

EN | CUTTING D

MATERIAL
Material
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L1

L

dDC

KOPIERFRÄSER 3000
Copy Mills 3000

BEZEICHNUNG
Code

Ø DC
(mm)

Ø d
(mm)

L
(mm)

L1
(mm)

ap
(mm) Kg

Zylinderschaft | Cylindrical Shank

3000       12x130 12 12 - 130 32 6 1 0,103

3000       12x150 12 12 - 150 46 6 1 0,118

3000       16x140 16 16 - 140 36 8 1 0,198

3000       16x160 16 16 - 160 53 8 1 0,222

3000       20x160 20 20 - 160 45 10 1 0,353

3000       20x175 20 20 - 175 61 10 1 0,353

3000       25x160 25 25 - 160 45 12,5 1 0,545

3000       25x190 25 25 - 190 70 12,5 1 0,646

3000       32x175 32 32 - 175 56 16 1 0,968

3000       32x210 32 32 - 210 80 16 1 1,159

Verstärkterschaft | Lowered Shank

3000       8x140 8 12 3° 140 48,5 4 1 0,103

3000       10x150 10 12 3° 150 35 5 1 0,117

3000       12x160 12 16 3°   160 58,5 6 1 0,21

3000       16x175 16 20 3° 175 65 8 1 0,362

3000       20x190 20 25 3° 190 76 10 1 0,61

3000       25x210 25 32 3° 210 98 12,5 1 1,072

3000       32x240 32 40 3° 240 121 16 1 1,9

Bestellung: (3000 + 12x130)  | Ordering example
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Wendeschneidplatten und Schnittdaten auf der nächsten Seite
Inserts and cutting parameters on the next page

WENDEPLATTEN
Insert

WENDEPLATTEN SCHRAUBE
Insert Screw

TORX SCHLÜSSEL 
Wrench (Torx) Nm BEZEICHNUNG

Code

BCEG/A - 12 GWS 12 TX 15 4

BCEG/A - 12 GWS 12 TX 15 4

BCEG/A - 16 GWS 16 TX 15 5

BCEG/A - 16 GWS 16 TX 15 5

BCEG/A - 20 GWS 20 TX 20 6

BCEG/A - 20 GWS 20 TX 20 6

BCEG/A - 25 GWS 25 TX 25 6,5

BCEG/A - 25 GWS 25 TX 25 6,5

BCEG/A - 32 GWS 32 TX 25 6,5

BCEG/A - 32 GWS 32 TX 25 6,5

BCEG/A - 08 GWS 8 TX 08 2

BCEG/A - 10 GWS 10 TX 10 3

BCEG/A - 12 GWS 12 TX 15 4

BCEG/A - 16 GWS 16 TX 15 5

BCEG/A - 20 GWS 20 TX 20 6

BCEG/A - 25 GWS 25 TX 25 6,5

BCEG/A - 32 GWS 32 TX 25 6,5
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BCE.. WENDESCHNEIDPLATTE | Insert 

QUALITÄT | Grades

Abmessung
Dimension P M K N

WENDEPLATTEN 
BEZEICHNUNG 
Insert Code

D  S R C

T1
0

T1
4

TR
58

TR
60

TR
90

T1
0

TR
90

TR
58

T1
0

TR
90

TR
58

T1
0

TR
90

TR
58

BCEG8 8 2 4 7° - - - - - - - - - - -

BCEA10 10 2,5 5 7°

BCEG10 10 2,5 5 7°

BCEA12 12 2,5 6 7°

BCEG12 12 2,5 6 7°

BCEA16 16 3 8 7°

BCEG16 16 3 8 7°

BCEA20 20 3 10 7°

BCEG20 20 3 10 7°

BCEA25 25 4 12,5 7°

BCEG25 25 4 12,5 7°

BCEA32 32 5 16 7°

BCEG32 32 5 16 7°

Bestellung: (Wendeschneidplatte + Qualität)  | Ordering example

D

C BCEG
BCEA
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SCHNITTDATEN | CUTTING DATA

WENDEPLATTEN 
TYP

Insert Type

EIGENSCHAFTEN
Features

ANWENDUNGEN
Application

BCEG Mit Spanbrecher / With chipbraker Unlegierter Stahl - Rostfreier Stahl - NE Metalle
Unalloyed Steel - Stainless Steel - Non Ferrous

BCEA Ohne Spanbrecher / Without chipbraker Hochlegierter Stahl | High Steel

QUALITÄT
Insert Type

EIGENSCHAFTEN
Features

APPLICAZIONI
Application

T10 K10-20 unbeschichtet / K10-20 Uncoated NE Metalle | Non ferrous

T14 P15-30 unbeschichtet / KP15-30 Uncoated Mittel und Hochlegierter Stahl
Medium and High Steel

TR58 K10-20 TiAlN beschichtet / KK10-20 TiAIN Coated Halb Schlichten / Schlichten für Stahl und NE Metalle

TR60 P15-30 TiAlN beschichtet / KP15-30 TiAIN Coated Schruppen für Stahl und NE Metalle
Steel Roughing and Non Ferrous

TR90 K10-20 TiCN beschichtet / KK10-20 TiAIN Coated Halb Schruppen für Stahl | Semi Roughing Steel

T10 T14 TR58 TR60 TR90
VORSCHUB fz

(mm/d)
Feed  fz (mm/t)

ISO MATERIAL
Material

ANWENDUNGEN
Application

Vc
(m/min) D 8÷12 D 16÷32

P KOHLENSTOFFSTAHL ,
LEGIERTER 

WERKZEUGSTAHL
Carbon steel, 

alloyed tool steel

SCHLICHTEN
Finishing 90-170 - - - - 0,1÷0,2 0,25÷0,4

SCHLICHTEN
Finishing - - 120-210 - - 0,1÷0,2 0,25÷0,4

SCHLICHTEN
Finishing - - - - 120-210 0,1÷0,2 0,25÷0,4

SCHRUPPEN
Roughing - 90-140 - - - 0,15÷0,35 0,4÷0,6

SCHRUPPEN
Roughing - - - 100-180 - 0,15÷0,35 0,4÷0,6

M
AUSTENITISCH | Austenitic

BCEG 
WENDESCHNEIDPLATTE/Insert

- 70-100 - 90-110 - 90-110 0,1÷0,15 0,2÷0,4

K

GRAUGUSS 
GRAUGUSS MIT 
KUGELGRAPHIT

Grey Cast Iron 
Nodular Cast Iron

- 100-170 - 120-200 - 120-200 0,2÷0,3 0,4÷0,5

N

ALUMINIUM | Aluminium
(BCEG) 

WENDESCHNEIDPLATTE/Insert
 - 200-460 - > 300 - > 300 0,3÷0,5 0,6÷0,8

KUPFER, MESSING,BRONZE
Copper, Brass, Bronze

(BCEG) 
WENDESCHNEIDPLATTE/Insert

- 120-180 - 140-240 - 140-240 0,2÷0,4 0,5÷0,7

GRAPHIT | Graphite - 200-400 - 300-460 - 300-460 0,2÷0,35 0,4÷0,6
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BEZEICHNUNG
Code

Ø D1
(mm)

Ø d2
(mm)

L
(mm)

L1
(mm)

ap
(mm)

01

020W01R3016100TC16 20,0 16 100 30 13,3 1 30°

030W01R3016100TC16 30,0 16 100 30 13,3 1 30°

032W02R3020100TC16 32,5 20 100 30 13,3 2 30°

035W02R3020100TC16 35,0 16 100 35 13,3 2 30°

026W01R4516100TC16 26,0 16 100 30 10,8 1 45°

031W02R4516100TC16 31,0 16 100 35 10,8 2 45°

031W02R4520100TC16 31,0 20 100 35 10,8 2 45°

039W02R4516100TC16 39,0 16 100 40 10,8 2 45°

039W02R4520100TC16 39,0 20 100 40 10,8 2 45°

041W02R4520100TC16 41,0 20 100 40 10,8 2 45°

Bestellung: (Bezeichnung + Ø D1)  | Ordering example Ø D1) 

LL1

Ø
d 2

ap

Ø
D

1

FASEN FRÄSER
Chamfering Mills 

WELDON SCHAFT | Weldon Shank 01
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WENDEPLATTEN
Insert

WENDEPLATTEN 
SCHRAUBE
Insert screw

TORX SCHLÜSSEL 
Wrench (Torx) Nm BEZEICHNUNG

Code

TC.. 16T304 TVTF 016 TCTF 004 020W01R3016100TC16

01

TC.. 16T304 TVTF 016 TCTF 004 030W01R3016100TC16

TC.. 16T304 TVTF 016 TCTF 004 032W02R3020100TC16

TC.. 16T304 TVTF 016 TCTF 004 035W02R3020100TC16

TC.. 16T304 TVTF 016 TCTF 004 026W01R4516100TC16

TC.. 16T304 TVTF 016 TCTF 004 031W02R4516100TC16

TC.. 16T304 TVTF 016 TCTF 004 031W02R4520100TC16

TC.. 16T304 TVTF 016 TCTF 004 039W02R4516100TC16

TC.. 16T304 TVTF 016 TCTF 004 039W02R4520100TC16

TC.. 16T304 TVTF 016 TCTF 004 041W02R4520100TC16

GEEIGNETE WENDESCHNEIDPLATTEN UND FORMEN
Suitable forms and inserts

FÜR MEHR INFORMATIONEN SIEHE SEITE 126-139
For more details see pages 126-139

TCMT - .. TCMW TCGT - ..
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PROFIL MULTIFUNKTIONS FRÄSER

SOMT 11T308… WENDESCHNEIDPLATTE | Insert 

QUALITÄT | Grades

Abmessung
Dimension P M K N S H

WENDEPLATTEN 
BEZEICHNUNG 
Insert Code

iC  S I r F

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
M

72
0

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
M

72
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
M

72
0

TC
N

01
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
M

72
0

TC
P6

05

SOMT11T308 6,7 3,5 10 - 2,8 - - - - - - - - - -

Bestellung: (Wendeschneidplatte + Qualität)  | Ordering example

BEZEICHNUNG
Code

Ø D1 max
 (mm)

Ø T max
(mm)

Ø Ød2
(mm)

L
(mm)

01

013W01R4516100SO11 13 6,5 16 100 45 1

013W01R4516150SO11 13 6,5 16 150 45 1

Bestellung: (Bezeichnung + Ø D1)  | Ordering example Ø D1) 

WELDON SCHAFT | Weldon Shank 01

L

Ø
d 2

Ø
D

1

T
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Bohren
Drilling

Stechen
Grooving

Gravieren
Engraving

WENDEPLATTEN
Insert

WENDEPLATTEN SCHRAUBE
Insert screw

TORX SCHLÜSSEL 
Wrench (Torx) Nm BEZEICHNUNG

Code

SOMT 11T308 TVTF 004 TCTF 004 3,0 013W01R4516100SO11

01
SOMT 11T308 TVTF 004 TCTF 004 3,0 013W01R4516150SO11

SCHNITTDATEN | CUTTING DATA

TCM720 SOMT 11T308

ISO MATERIAL
Material

Vc
(m/min)

VORSCHUB  fz (mm/d)
Feed  fz (mm/t)

P
< 800 N/mm2 - 120-150 0,04-0,08

700-1000 N/mm2 - 100-120 0,03-0,07

1000-1300 N/mm2 - 60-100 0,03-0,06

M

FERRITISCH - MARTENSITISCH
Ferritic / Martensitic - 100-150 0,04-0,07

AUSTENITISCH
Austenitic - 80-120 0,03-0,06

AUSTENITISCH - FERRITISCH 
(DUPLEX)

Austenitic-ferritic (Duplex)
50-90 0,03-0,06

K

GRAUGUSS MIT LAMELLEN
Malleable Cast Iron - 90-150 0,05-0,10

GRAUGUSS
Grey Cast Iron - 80-120 0,05-0,08

GRAUGUSS MIT 
KUGELGRAPHIT
Nodular Cast Iron

70-110 0,04-0,08

WERKZEUGAUSWAHL | TOOL SELECTION
Fasen

Grooving

Anfasen
Grooving
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HOHER VORSCHUB SP..08
High Feed SP..08   

BEZEICHNUNG
Code

Ø D1
(mm)

Ø d2/M
(mm)

Ø d3
(mm)

L
(mm)

L1
(mm)

ap
(mm) Kg

01
020W02R0020190SP08T3 20 20 - 190 110 1,2 2 0,380

025W03R0025200SP08T3 25 25 - 200 130 1,2 3 0,611

02

025R03R00M12SP08T3 25 M12 21 28 - 1,2 3 0,071

032R04R00M16SP08T3 32 M16 29 35 - 1,2 4 0,162

035R04R00M16SP08T3 35 M16 29 35 - 1,2 4 0,176

042R05R00M16SP08T3 42 M16 29 35 - 1,2 5 0,215

Bestellung: (Bezeichnung + Ø D1)  | Ordering example Ø D1) 

ANZUGSGEWINDESCHAFT
Threaded Shank 02WELDON SCHAFT | Weldon Shank 01
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WENDEPLATTEN
Insert

WENDEPLATTEN SCHRAUBE
Insert Screw

TORX SCHLÜSSEL 
Wrench (Torx) Nm BEZEICHNUNG

Code

SP… 08T308 TVTF 003 TCTF 003 1,4 020W02R0020190SP08T3
01SP… 08T308 TVTF 003 TCTF 003 1,4 025W03R0025200SP08T3

SP… 08T308 TVTF 003 TCTF 003 1,4 025R03R00M12SP08T3

02
SP… 08T308 TVTF 003 TCTF 003 1,4 032R04R00M16SP08T3
SP… 08T308 TVTF 003 TCTF 003 1,4 035R04R00M16SP08T3
SP… 08T308 TVTF 003 TCTF 003 1,4 042R05R00M16SP08T3

Wendeschneidplatten und Schnittdaten auf der 
nächsten Seite

Inserts and cutting parameters on the next page
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ADAPTER
Adaptors
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SP..08T3 WENDESCHNEIDPLATTE | Insert 

QUALITÄT | Grades

Abmessung | Dimension P M K N S H

WENDEPLATTEN 
BEZEICHNUNG 
Insert Code

D  S I R d1 F

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

64
0

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
U

64
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

64
0

TC
N

01
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

64
0

TC
P6

05

SPKW08T308E 8,5 3,97 - - 3,4 - - - - - - - - - - -

SPKW08T308S 8,5 3,97 - - 3,4 - - - - - - - - - - - - -

SPKT08T308E 8,5 3,97 - - 3,4 - - - - - - - - - - -

Bestellung: (Wendeschneidplatte + Qualität)  | Ordering example

D S
SPKW

d1

HOHER VORSCHUB SP..08
High Feed SP..08   

ANZUGSGEWINDESCHAFT
Threaded Shank 02WELDON SCHAFT | Weldon Shank 01

SPKW SPKT
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SCHNITTDATEN | CUTTING DATA

TCU620

ISO MATERIAL
Material

Vc
(m/min)

VORSCHUB  fz (mm/d)
Feed  fz (mm/t)

P
< 800 N/mm2 150-230 0,30-1,50

700-1000 N/mm2 140-220 0,30-1,50

1000-1300 N/mm2 130-180 0,30-1,30

M
AUSTENITISCH

Austenitic 100-150 0,30-1,40

DUPLEX 70-110 0,30-1,20

K

GRAUGUSS
Grey Cast Iron 130-230 0,30-1,50

GRAUGUSS MIT KUGELGRAPHIT
Nodular Cast Iron 80-190 0,30-1,40

S HITZEBESTÄNDIGE LEGIERUNGEN
Heat Resistant Super Alloys 70-110 0,30-1,20

TCU620

Vc
/min)

VO

SCHNITTDATEN | CUTTING DATA

O MATERIAL
Material

< 800 N/mm2

700-1000 N/mm2

300 N/mm2

SCH
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ADAPTER
Adaptors
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HOHER VORSCHUB SP..13
High Feed SP..13   

BEZEICHNUNG
Code

Ø D1
(mm)

Ø d2/M
(mm)

Ø d3
(mm)

L
(mm)

L1
(mm)

ap
(mm) Kg

02
032R03R00M16SP1305 32 M16 29 35 - 2 3 0,145

035R03R00M16SP1305 35 M16 29 35 - 2 3 0,163

042R04R00M16SP1305 42 M16 29 35 - 2 4 0,194

03

050A04R0022SP1305 50 22 40 45 - 2 4 0,274

052A04R0022SP1305 52 22 40 45 - 2 4 0,290

063A05R0027SP1305 63 27 48 50 - 2 5 0,500

066A05R0027SP1305 66 27 48 50 - 2 5 0,550

080A06R0027SP1305 80 27 60 50 - 2 6 0,955

Bestellung: (Bezeichnung + Ø D1)  | Ordering example Ø D1) 

AUFNAHMEBOHRUNG
Arbor Mounting03ANZUGSGEWINDESCHAFT

Threaded Shank 02
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WENDEPLATTEN
Insert

WENDEPLATTEN SCHRAUBE
Insert Screw

TORX SCHLÜSSEL 
Wrench (Torx) Nm BEZEICHNUNG

Code

SP.. 1305 TVTF 006 TCTF 004 3 032R03R00M16SP1305
02SP.. 1305 TVTF 006 TCTF 004 3 035R03R00M16SP1305

SP.. 1305 TVTF 006 TCTF 004 3 042R04R00M16SP1305

SP.. 1305 TVTF 006 TCTF 004 3 050A04R0022SP1305

03
SP.. 1305 TVTF 006 TCTF 004 3 052A04R0022SP1305
SP.. 1305 TVTF 006 TCTF 004 3 063A05R0027SP1305
SP.. 1305 TVTF 006 TCTF 004 3 066A05R0027SP1305
SP.. 1305 TVTF 006 TCTF 004 3 080A06R0027SP1305

Wendeschneidplatten und Schnittdaten auf der 
nächsten Seite

Inserts and cutting parameters on the next page
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ADAPTER
Adaptors
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HOHER VORSCHUB SP..13
High Feed SP..13   

AUFNAHMEBOHRUNG
Arbor Mounting03ANZUGSGEWINDESCHAFT

Threaded Shank 02

SP..1305 WENDESCHNEIDPLATTE | Insert 

QUALITÄT | Grades

Abmessung | Dimension P M K N S H

WENDEPLATTEN 
BEZEICHNUNG 
Insert Code

D  S I R d1 F

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

64
0

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
U

64
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

64
0

TC
N

01
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

64
0

TC
P6

05

SPKW130510S 13 5,56 - - 4,5 - - - - - - - - - - -

SPKW130510E 13 5,56 - - 4,5 - - - - - - - - - - -

SPKT130510E 13 5,56 - - 4,5 - - - - - - - - - - -

Bestellung: (Wendeschneidplatte + Qualität)  | Ordering example

D S
SPKW

d1

SPKW SPKT



FRÄSER ZUM PLAN- UND TAUCHFRÄSEN | FACE AND PLUNGE MILLING CUTTERS

439

C4

FR
Ä

SE
N

M
ill

in
g

EI
N

FÜ
H

RU
N

G
In

tr
od

uc
tio

n
PL

A
N

 F
RÄ

SE
R

Fa
ce

 M
ill

in
g 

Cu
tt

er
s

FR
ÄS

ER
 Z

U
M

 S
CH

U
LT

ER
FR

ÄS
EN

Sh
ou

ld
er

 M
ill

in
g 

Cu
tt

er
s

PR
O

FI
L 

FR
Ä

SE
R

FR
ÄS

ER
 Z

UM
 P

LA
N

- U
N

D 
TA

UC
HF

RÄ
SE

N
Fa

ce
 a

nd
 P

lu
ng

e 
Cu

tt
er

s
FR

ÄS
ER

 F
ÜR

 A
LU

M
IN

IU
M

 B
EA

RB
EI

TU
N

G
Al

u 
Cu

tt
er

s
SC

H
ÄF

TE
 M

IT
 IN

N
EN

GE
W

IN
D

E
Th

re
ad

ed
 A

da
pt

or
s

SCHNITTDATEN | CUTTING DATA

TCU620

ISO MATERIAL
Material

Vc
(m/min)

VORSCHUB  fz (mm/d)
Feed  fz (mm/t)

P
< 800 N/mm2 150-230 0,50-2,20

700-1000 N/mm2 140-220 0,50-2,20

1000-1300 N/mm2 130-180 0,50-2,20

M
AUSTENITISCH

Austenitic 110-170 0,50-1,80

DUPLEX 60-120 0,50-1,50

K

GRAUGUSS
Grey Cast Iron 140-260 0,50-2,20

GRAUGUSS MIT KUGELGRAPHIT
Nodular Cast Iron 100-220 0,50-2,20

S HITZEBESTÄNDIGE LEGIERUNGEN
Heat Resistant Super Alloys 70-110 0,30-1,20
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ADAPTER
Adaptors
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HOHER VORSCHUB WN..12
High Feed WN..12 

BEZEICHNUNG
Code

Ø D1
(mm)

Ø d2/M
(mm)

Ø d3
(mm)

L
(mm)

L1
(mm)

ap
(mm) Kg

02
035R02R00M16WN1207 35 M16 29 35 - 1,8 2 0,166

03

052A03R0022WN1207 52 22 40 45 - 1,8 3 0,320

066A04R0027WN1207 66 27 48 50 - 1,8 4 0,597

066A05R0027WN1207 66 27 48 50 - 1,8 5 0,610

080A05R0027WN1207 80 27 60 50 - 1,8 5 1,000

Bestellung: (Bezeichnung + Ø D1)  | Ordering example Ø D1) 

WN..1207 WENDESCHNEIDPLATTE | Insert 

QUALITÄT | Grades

Abmessung | Dimension P M K N S H

WENDEPLATTEN 
BEZEICHNUNG 
Insert Code

D  S I R d1 F

TC
U

61
0

TC
P6

25

TC
P6

35

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
U

64
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
M

72
0

TC
N

01
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

64
0

TC
P6

05

WNMW1207SP  12 7 11,9 2 5 - - - - - - - - - - - - - -

Bestellung: (Wendeschneidplatte + Qualität)  | Ordering example

AUFNAHMEBOHRUNG
Arbor Mounting03ANZUGSGEWINDESCHAFT

Threaded Shank 02

D

d1
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WENDEPLATTEN
Insert

WENDEPLATTEN SCHRAUBE
Insert Screw

TORX SCHLÜSSEL 
Wrench (Torx) Nm BEZEICHNUNG

Code

WN… 1207 TVTF 008 TCTF 005 5 035R02R00M16WN1207
02

WN… 1207 TVTF 008 TCTF 005 5 052A03R0022WN1207

03
WN… 1207 TVTF 008 TCTF 005 5 066A04R0027WN1207
WN… 1207 TVTF 008 TCTF 005 5 066A05R0027WN1207
WN… 1207 TVTF 008 TCTF 005 5 080A05R0027WN1207

SCHNITTDATEN | CUTTING DATA

TCM720

ISO MATERIAL
Material

Vc
(m/min)

VORSCHUB  fz (mm/d)
Feed  fz (mm/t)

K

GRAUGUSS
Grey Cast Iron 140-220 0,30-1,50

GRAUGUSS MIT KUGELGRAPHIT
Nodular Cast Iron 100-160 0,30-1,50
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ADAPTER
Adaptors
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HOHER VORSCHUB WD..12
High Feed WD..12 

BEZEICHNUNG
Code

Ø D1
(mm)

Ø d2/M
(mm)

Ø d3
(mm)

L
(mm)

L1
(mm)

ap
(mm) Kg

03

052C04R0022WD1204 52 22 - 40 53 1,5 4 0,39

066C05R0027WD1204 66 27 - 48 53 1,5 5 0,64

080C06R0027WD1204 80 27 - 60 53 1,5 6 1,06

Bestellung: (Bezeichnung + Ø D1)  | Ordering example Ø D1) 

WD..1204 WENDESCHNEIDPLATTE | Insert 

QUALITÄT | Grades

Abmessung | Dimension P M K N S H

WENDEPLATTEN 
BEZEICHNUNG 
Insert Code

D  S I R d1 F

TC
U

61
0

TC
P6

25

TC
M

72
0

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
M

72
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
M

72
0

TC
N

01
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

64
0

TC
P6

05

WDMW120420T 12 4,76 11,9 2 4,7 - - - - - - - - - - - -

Bestellung: (Wendeschneidplatte + Qualität)  | Ordering example

AUFNAHMEBOHRUNG
Arbor Mounting03

D

d1
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WENDEPLATTEN
Insert

WENDEPLATTEN 
SCHRAUBE
Insert Screw

TORX SCHLÜSSEL 
Wrench (Torx) Nm UNTERLEGSCHEIBE

Washer

SCHRAUBE 
UNTERLEGSCHEIBE

Washer Screw

BEZEICHNUNG
Code

WD… 1204 TVTF 007 TCTF 005 5 TRF 001 TVTF 007 052C04R0022WD1204

03WD… 1204 TVTF 007 TCTF 005 5 TRF 001 TVTF 007 066C05R0027WD1204

WD… 1204 TVTF 007 TCTF 005 5 TRF 001 TVTF 007 080C06R0027WD1204

SCHNITTDATEN | CUTTING DATA

TCM720

ISO MATERIAL
Material

Vc
(m/min)

VORSCHUB  fz (mm/d)
Feed  fz (mm/t)

P
< 800 N/mm2 150-230 0,30-1,30

700-1000 N/mm2 140-220 0,30-1,30

1000-1300 N/mm2 130-180 0,30-1,30

M
AUSTENITISCH

Austenitic 120-180 0,30-1,30

DUPLEX 70-120 0,30-1,30

K

GRAUGUSS
Grey Cast Iron 140-260 0,30-1,50

GRAUGUSS MIT KUGELGRAPHIT
Nodular Cast Iron 100-220 0,30-1,50
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ADAPTER
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ALU FRÄSER | ALU CUTTERS

ALU FRÄSER
Alu Cutter

BEZEICHNUNG
Code

Ø D1
(mm)

Ø d2/M
(mm)

Ø d3
(mm)

L
(mm)

ap
(mm) Kg

02

032R02R90M16VC2205 32 M16 29 48 15 2 0,19

Bestellung: (Bezeichnung + Ø D1)  | Ordering example Ø D1) 

VCGX 220530 WENDESCHNEIDPLATTE | Insert 

QUALITÄT | Grades

Abmessung | Dimension P M K N S H

WENDEPLATTEN 
BEZEICHNUNG 
Insert Code

D  S I R d1 F

TC
U

61
0

TC
P6

25

TC
M

72
0

TC
U

62
0

TC
U

63
0

TC
M

72
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
M

72
0

TC
N

01
0

TC
U

61
0

TC
U

62
0

TC
U

64
0

TC
P6

05

VCGX220530LN 12,7 5,6 12,7 3 5,5 - - - - - - - - - - - - - -

Bestellung: (Wendeschneidplatte + Qualität)  | Ordering example

ANZUGSGEWINDESCHAFT
Threaded Shank02

D d1
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WENDEPLATTEN
Insert

WENDEPLATTEN SCHRAUBE
Insert Screw

TORX SCHLÜSSEL 
Wrench (Torx) Nm BEZEICHNUNG

Code

VC… 2205 TVTF 007 TCTF 005 5 032R02R90M16VC2205

02

SCHNITTDATEN | CUTTING DATA

TCN010

ISO MATERIAL
Material

Vc
(m/min)

VORSCHUB  fz (mm/d)
Feed  fz (mm/t)

N ALUMINIUM UND NE-METALLE
Aluminium and Non Ferrous 350-1000 0,20-0,50
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ANTI-VIBRATION SCHAFT
Anti-Vibration Bars

BEZEICHNUNG
Code

Ø D
(mm)

Ø L1
(mm)

L
(mm)

Ø d
(mm)

M
(mm)

BAVD12M06 L090 12 40 90 9,8 6

BAVD12M06 L110 12 60 110 9,8 6

BAVD12M06 L130 12 80 130 9,8 6

BAVD16M08 L095 16 40 95 12,8 8

BAVD16M08 L115 16 60 115 12,8 8

BAVD16M08 L135 16 80 135 12,8 8

BAVD16M08 L155 16 100 155 12,8 8

BAVD16M08 L175 16 120 175 12,8 8

BAVD20M10 L100 20 40 100 15,8 10

BAVD20M10 L120 20 60 120 15,8 10

BAVD20M10 L140 20 80 140 15,8 10

BAVD20M10 L140M* 20 80 140 17,8 10

BAVD20M10 L160 20 100 160 15,8 10

BAVD20M10 L160M* 20 100 160 17,8 10

BAVD20M10 L180 20 120 180 15,8 10

BAVD20M10 L180M* 20 120 180 17,8 10

BAVD25M12 L125 25 60 125 20,8 12

BAVD25M12 L145 25 80 145 20,8 12

BAVD25M12 L165 25 100 165 20,8 12

Bestellung: (BAVD12M06 + L090)  | Ordering example * M = "d"  Übergrösse | 

Stahlschäfte mit Wolfram und Interner Kühlmittelzufuhr
Steel bars with tungsten and Internal coolant supply
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BEZEICHNUNG
Code

Ø D
(mm)

Ø L1
(mm)

L
(mm)

Ø d
(mm)

M
(mm)

BCS12M06 L065 12 20 65 9,8 6

BCS16M08 L088 16 40 88 12,8 8

BCS20M10 L095 20 45 95 17,8 10

BCS25M12 L106 25 50 106 20,8 12

BCS32M16 L110 32 50 110 28,8 16

Bestellung: (BCS12M06 + L065)  | Ordering example

STAHL SCHÄFTE
Steel Bars

Stahlschäfte mit Interner Kühlmittelzufuhr
Steel bars and Internal coolant supply
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STAHL VERLÄNGERUNGS SCHAFT
Steel Extension Bars

BEZEICHNUNG
Code

M1
(mm)

M2
(mm)

Ø D
(mm)

L
(mm)

BEM08L040 M08 8 8 13,8 40

BEM10L060 M10 10 10 18 60

BEM12L060 M12 12 12 21 60

BEM16L060 M16 16 16 29 60

Bestellung: (BEM08L040 + M08)  | Ordering example

Stahlschäfte mit Interner Kühlmittelzufuhr
Steel bars and Internal coolant supply
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BEZEICHNUNG
Code

M1
(mm)

M2
(mm)

Ø D
(mm)

Ø d
(mm)

L
(mm)

L1
(mm)

BMM08L040 M06 8 6 13,8 10,0 40 25

BMM12L040 M10 12 10 21,0 18,0 40 15

BMM16L040 M12 16 12 29,0 21,0 40 19

Bestellung: (BMM08L040 + M06)  | Ordering example

STAHL REDUZIERUNGS SCHAFT
Steel Reduction Bars

Stahlschäfte mit Interner Kühlmittelzufuhr
Steel bars and Internal coolant supply

Stahlschäfte mit Interner Kühlmittelzufuhr
Steel bars and Internal coolant supply
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STAHLSCHAFT MIT GEWINDE
Screwed tool holders

BEZEICHNUNG
Code

Ø D
(mm)

M
(mm)

Ø d
(mm)

Ø d1
(mm)

L
(mm)

Ø L1
(mm)

BAF13M08                     L100 16 M08 8,5 13 100 40

BAF15M08                     L130 16 M08 8,5 13 130 70

Bestellung: (BAF13M08 + L100)  | Ordering example

M

L1
L

Ø
d1

Ø
d

Ø
D
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ABSCHNITT INDEX
SECTION INDEX

EINFÜHRUNG  | INTRODUCTION

ERSATZTEILE "DREHEN" · SPARE PARTS "TURNING" 456-463
ERSATZTEILE "GEWINDE DREHEN" · SPARE PARTS "THREADING" 464-465
ERSATZTEILE "FRÄSEN" · SPARE PARTS "MILLING" 466-469
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HEBEL SCHRAUBE | Lever Screw

BEZEICHNUNG | Code FÜR WENDESCHNEIDPLATTE | Product Detail a (M) b c d B

TVLT 001 S20R PCLNR/L 09, S20R PDUNR/L 11, S20R PDQNR/L 11, 
S20R PWLNR/L 06, S20R PTUNR/L 16 M6x1.0 14,0 10,0 5,85 2,5

TVLT 002 CNMG 09, DNMG 11,SNMG 09, TNMG 16, WNMG 06 M6x1.0 17,0 10,0 5,85 2,5

TVLT 003 CNMG 12, SNMG 12, TNMG 22, WNMG 08, DNMG 15 M8X1.0 19,8 11,0 7,90 3,0

TVLT 004 CNMG 16, SNMG 15 M8X1.0 21,5 13,0 7,75 3,0

TVLT 005 CNMG 19, SNMG 19 M10X1.0 27,5 15,0 9,90 4,0

TVLT 006 CNMG 25, SNMG 25 M12X1.0 36,0 20,0 12,0 5,0

TVLT 007 S16P PCLNR/L 09, S16P PCTUR/L 16 M6X1.0 12,6 6,50 5,90 2,5

TVLT 008 S25S PCLNR/L 12, S25S PDUNR/L 15, S25S PSKNR/L 12 M8X1.0 15,0 10,0 7,90 3,0

HEBEL | Lever

BEZEICHNUNG | Code FÜR WENDESCHNEIDPLATTE | Product Detail

TLT 001 CNMG 09, DNMG 11, SNMG 09, TNMG 16, WNMG 06

TLT 002 CNMG 12, SNMG 12, TNMG 22, WNMG 08

TLT 003 DNMG 15

TLT 004 CNMG 16, SNMG 15

TLT 005 CNMG 19, SNMG 19

TLT 006 CNMG 25, SNMG 25

TLT 007 S16P PCLNR/L 09 

TLT 008 S16P PTUNR/L 16, TNM./TNGA 1604..

ERSATZTEILE
Spare Parts
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UNTERLEGPLATTEN | Shims

BEZEICHNUNG
Code

SPANNSYSTEM
Clamping System

FÜR WENDESCHNEIDPLATTE
Product Detail

TSCT 001 Tipo-S CCMT 09

TSCT 002 Tipo-P CNMG 09

TSCT 003 Tipo-S CCMT 12

TSCT 004 Tipo-P CNMG 12

TSCT 005 Tipo-P CNMG 16

TSCT 006 Tipo-P CNMG 19

TSCT 007 Tipo-P CNMG 25

TSDT 001 Tipo-S DCMT 11

TSDT 002 Tipo-P DNMG 1504

TSDT 003 Tipo-P DNMG 1506

TSDT 004 Tipo-P DNMG 11

TSST 001 Tipo-S SCMT 09

TSST 002 Tipo-S SCMT 12

TSST 003 Tipo-P SNMG 12

TSST 004 Tipo-P SNMG 19

TSST 005 Tipo-P SNMG 25

TSST 006 Tipo-P SNMG 15

TSTT 001 Tipo-S TCMT 16

TSTT 002 Tipo-P TNMG 22

TSTT 003 Tipo-P TNMG 16

TSTT 004 Tipo-S TNMG 13

TSVT 001 Tipo-S VBMT 16, VCMT 16

TSWT 001 Tipo-P WNMG 08

TSWT 002 Tipo-P WNMG 06

TSKT 001 Tipo-C KNUX 16

TSKT 002 Tipo-C KNUX 16

ERSATZTEILE
Spare Parts
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KEILSCHRAUBE | Wedge Screw

BEZEICHNUNG | Code FÜR WENDESCHNEIDPLATTE | Product Detail a (M) b T d a°

TVWT 001 - M3.5x0.6 11.1 15 5.3 60

TVWT 002 - M4x0.7 11.1 15 5.6 55

a°

BEZEICHNUNG | Code FÜR WENDESCHNEIDPLATTE | Product Detail a (M) b d B a°

TVWT 003 - M6x1.0 16 9 4 60

a°

BEZEICHNUNG | Code FÜR WENDESCHNEIDPLATTE | Product Detail a (M) b C d a°

TVWT 004 - M6x1.0 26.5 20 10.6 4

TVWT 005 -

TVWT 006 - M5x0.8 25.1 22 11 3

ERSATZTEILE
Spare Parts
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SPANNKEIL | Wedge Clamp

BEZEICHNUNG
Code

SPANNSYSTEM
Clamping System

FÜR WENDESCHNEIDPLATTE
Product Detail

TWT 001 Tipo-T CN...1204

TWT 002 Tipo-T TNM./TNGA 1604..

TWRT 001 Tipo-S RC…1204 - RC…1605

TWRT 002 Tipo-S RC…2006

TWRT 003 Tipo-S RC…0803 - RC…10T3

TWKT 001 Tipo-C KNUX - R

TWKT 002 Tipo-C KNUX- L

SPANNHÜLSE | Shim Springs
BEZEICHNUNG

Code FÜR WENDESCHNEIDPLATTE | Product Detail a b c

TPST 001 CNMG 09 ,DNMG 11, SNMG 09, TNMG 16, WNMG 06 5.6 4.9 6

TPST 002 CNMG 12, SNMG 12, TNMG 22, WNMG 08, DNMG 15 6 6.9 7.9

TPST 003 CNMG 16, SNMG 15 8.9 8 9.5

TPST 004 CNMG 19, SNMG 19 11 9.8 10.7

TPST 005 CNMG 25, SNMG 25 12 13 15

ERSATZTEILE
Spare Parts
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WEBNDESCHNEIDPLATTEN SCHRAUBE | Insert Screw

BEZEICHNUNG
Code

SPANNSYSTEM
Block System a (M) b T d a°

TVTT 001 Tipo-S M3x0.5 8 8 3.9 45

TVTT 002 Tipo-S M4.5x0.75 16 20 6.5 45

TVTT 003 Tipo-S M5x0.8 11 20 6.6 50

TVTT 004 Tipo-S M6x1.0 16 20 7.6 50

TVTT 006 Tipo-S M2x0.4 4.3 6 2.7 60

TVTT 007 Tipo-S M2.2x0.45 5.2 7 3.15 60

TVTT 009 Tipo-S M2.5x0.45 4.5 8 3.5 45

TVTT 010 Tipo-S M2.5x0.45 5.8 8 3.5 45

TVTT 011 Tipo-S M3.5x0.6 10.7 15 5.3 60

TVTT 012 Tipo-S M3.5x0.6 12 15 5.3 60

TVTT 013 Tipo-S M3.5x0.6 13.7 15 5.3 60

TVTT 014 Tipo-S M3.5x0.6 7.9 15 5.3 55

TVTT 015 Tipo-S M3.5x0.6 8.7 15 5.3 60

TVTT 016 Tipo-S M4.5x12 12 20 6.6 60

TVTT 017 Tipo-S M2.5X0.45 4 8 3.5 45

a°

ERSATZTEILE
Spare Parts
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SCHRAUBE UNTERLEGPLATTEN | Shim Screw

BEZEICHNUNG
Code

SPANNSYSTEM
Block System

FÜR WENDESCHNEIDPLATTE
Product Detail a (M) b c d B e

TVST 001 Tipo-S CCMT 09, DCMT 11, VBMT 16, VCMT 16, 
TCMT 16, SCMT 09, 16ER, 16IR M5x0.5 M3.5x0.6 11.3 6 3.5 1.2

TVST 002 Tipo-S CCMT 12, SCMT 12 M6X0.75 M4.5X0.75 12 7.5 4.5 1.6

TVST 003 Tipo-S Ø25 DCMT 11, Ø25-Ø32 CCMT 09, Ø25 
TCMT 16, S25S-S32T SVJBR/L 16 M5X0.5 M3.5x0.6 8 6 3.5 1.2

TVST 004 Tipo-S Ø25-Ø32 CCMT 12, Ø25-Ø32 SCMT 12, SSDCN 
1616H12, SSSCR/L 1616H12, SIR/L S25R 22 M6X0.75 M4.5X0.75 8 7.5 4.5 1.05

e

BEZEICHNUNG
Code

SPANNSYSTEM
Block System

FÜR WENDESCHNEIDPLATTE
Product Detail a (M) b c d B

TVST 007 Tipo-T TNM./TNGA 1604.. M5x0.8 12 1.4 6 3

SECHSKANTINBUSSCHLÜSSEL | Allen Keys

BEZEICHNUNG
Code GRÖSSE | Dimension

TCET 001 2.5

TCET 002 3

TCET 003 4

TCET 004 5

ERSATZTEILE
Spare Parts

BEZEICHNUNG
Code

SPANNSYSTEM
Block System

FÜR WENDESCHNEIDPLATTE
Product Detail a (M) b d B a°

TVST 005 Tipo-C KNUX 16 M3x0.5 10 5.9 2 90°

TVST 006 Tipo-T CNM./CNGA 1204.. M5x0.8 12 7 3 56°

a°
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SCHLÜSSEL FÜR ABSTECHHALTER | WRENCH

BEZEICHNUNG | Code GRÖSSE | Dimension

TCIT 001 T06

TORX SCHLÜSSEL | Torx Keys

BEZEICHNUNG | Code GRÖSSE | Dimension

TCTT 001 T06

TCTT 002 T07

TCTT 003 T08

TCTT 004 T15

TCTT 005 T20

SPIRALFEDER | Clamp Springs

BEZEICHNUNG | Code FÜR WENDESCHNEIDPLATTE | Product Detail a (M) a b c

TMT 001 KNUX 16 - 8.5 13.5 0.7

FEDERSCHEIBE | Stamp

BEZEICHNUNG | Code FÜR WENDESCHNEIDPLATTE | Product Detail a (M) a b c

TAT 001 - - 11 6.5 0.5

ERSATZTEILE
Spare Parts

SEEGER

BEZEICHNUNG | Code FÜR WENDESCHNEIDPLATTE | Product Detail

TGT 001 CNM./CNGA 1204.. - TNM./TNGA 2204.. - DNM./DNGA 1506.. - 
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ERSATZTEILE
Spare Parts

WEBNDESCHNEIDPLATTEN SCHRAUBE | Insert Screw

BEZEICHNUNG
Code

SPANNSYSTEM
Block System a (M) b T d a°

TVTT 013 Tipo-S M3.5x0.6 13.7 15 5.3 60

a°
UNTERLEGPLATTEN | Shims

BEZEICHNUNG
Code

SPANNSYSTEM
Clamping System

FÜR WENDESCHNEIDPLATTE
Product Detail

TSFI 001 Keilklemme/Clamp 16 ER (0,35-3) ISO METRIC

SCHRAUBE UNTERLEGPLATTEN | Shim Screw

BEZEICHNUNG
Code

SPANNSYSTEM
Block System

FÜR WENDESCHNEIDPLATTE
Product Detail a (M) b c d B e

TVST 001 Tipo-S 16 ER (0,35-3) ISO METRIC M5x0.5 M3.5x0.6 11.3 6 3.5 1.2

e
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SPANNKEIL | Wedge Clamp

BEZEICHNUNG
Code

SPANNSYSTEM
Clamping System

FÜR WENDESCHNEIDPLATTE
Product Detail

TWRT 001 Tipo-S RC…1204 - RC…1605

KEILSCHRAUBE | Wedge Screw

BEZEICHNUNG | Code FÜR WENDESCHNEIDPLATTE | Product Detail a (M) b T d a°

TVWT 001 - M3.5x0.6 11.1 15 5.3 60

a°

TORX SCHLÜSSEL | Torx Keys

BEZEICHNUNG | Code GRÖSSE | Dimension

TCTT 004 T15
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WEBNDESCHNEIDPLATTEN SCHRAUBE | Insert Screw

BEZEICHNUNG | Code a (Metrisch) Ø D A° L L1 L2 T

TVTF 001 M1,8 x 0,35 2,75 55º 3,6 1,9 0,4 6

TVTF 002 M2,5 x 0,45 3,45 60º 5,5 2,8 0,7 8

TVTF 003 M3 x 0,5 4,40 60º 7,4 4,2 0,8 9

TVTF 004 M3,5 x 0,6 5,50 60º 7,7 3,7 1,0 15

TVTF 005 M4 x 0,7 5,50 60º 9,0 5,5 1,0 15

TVTF 006 M4 x 0,7 5,50 60º 11,0 6,0 1,2 15

TVTF 007 M4,5 x 0,75 6,60 55º 10,5 5,5 1,0 20

TVTF 008 M4,5 x 0,75 7,20 60º 14,0 9,0 1,0 20

TVTF 009 M5 x 0,8 6,40 43º 11,0 5,9 0,5 20

TVTF 010 M3,5x0,8 5,30 60° 12,0 8,0 1,4 15

UNTERLEGSCHEIBE | Washer

BEZEICHNUNG | Code GRÖSSE | Dimension

TRF 001 -

ERSATZTEILE
Spare Parts

BEZEICHNUNG | Code a (Metrisch) b T d a°

TVTF 011 M4x0,7 10,8 15 6,8 R

TVTF 012 M3,5x0,6 12 15 5,3 60°

TVTF 013 M2,5x0,45 5 8 3,5 60°

TVTF 014 M2,5x0,45 6 8 3,5 60°

TVTF 015 M4x0,7 9 15 5,6 50°

TVTF 016 M3,5x0,6 8,7 15 5,3 60°

TVTF 017 M3,5x0,6 10,7 15 5,3 60°

a°
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SPANNSCHRAUBE FÜR FRÄSKÖRPER | Lock Screw Mill

BEZEICHNUNG | Code GRÖSSE | Dimension

TBDF 001 -

TBDF 002 -

TBDF 003 -

TBDF 004 -

TBDF 005 -

TBDF 006 -

UNTERLEGPLATTEN | Lock Screw Mill Cutter

BEZEICHNUNG | Code GRÖSSE | Dimension

TSSF 001 -

TSSF 002 -

SCHRAUBE UNTERLEGPLATTEN | Shim Screw

BEZEICHNUNG | Code SW MI ME Ø D L L2

TVSF 001 3,5 M3,5 x 
0,6

M5,0 x 
0,5 6,3 7 1,2

M
E

L

M
ID

L2

SWW

SPANNSCHRAUBE WENDESCHNEIDPLATTE | Clamping Screw

BEZEICHNUNG | Code a (M) Ø D L L1 T 

TFF 001 M3,5 x 0,6 8,00 7,2 4,0 15

ERSATZTEILE
Spare Parts

BEZEICHNUNG | Code a (M) b c d B(T) e

TVSF 002 M5X0.5 M3.5x0.6 8 6 20 1,1

e
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TORX SCHLÜSSEL | Torx Key

BEZEICHNUNG | Code GRÖSSE | Dimension

TCTF 001 T06

TCTF 002 T08

TCTF 003 T09

TCTF 004 T15

TCTF 005 T20

TCTF 006 T15

TCTF 007 T20

ERSATZTEILE
Spare Parts

SPANNKEIL | Wedge Clamp

BEZEICHNUNG | Code SPANNSYSTEM
Clamping System

FÜR WENDESCHNEIDPLATTE
Product Detail

TWRT 001 Tipo-S RC…1204 - RC…1605

TWRT 003 Tipo-S RC…0803 - RC…10T3

BEZEICHNUNG | Code a (Metrisch) b T d a°

TVTF 016 M3,5x0,6 8,7 15 5,3 60°

TVTF 017 M3,5x0,6 10,7 15 5,3 60°

KEILSCHRAUBE | Wedge Screw

BEZEICHNUNG | Code a (Metrisch) Ø D A° L L1 L2 T

TVTF 007 M4,5 x 0,75 6,60 55º 10,5 5,5 1,0 20
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SCHRAUBE UNTERLEGSCHEIBE | Washer Screw

BEZEICHNUNG | Code a (Metrisch) Ø D A° L L1 L2 T

TVTF 007 M4,5 x 0,75 6,60 55º 10,5 5,5 1,0 20

ERSATZTEILE
Spare Parts

SPANNSCHLÜSSEL FÜR FRÄSKÖRPER | Clamping Wrench for Body Mill

BEZEICHNUNG | Code GRÖSSE | Dimension

TCCF 001 -

TCCF 002 -

WEBNDESCHNEIDPLATTEN SCHRAUBE| Insert screw

BEZEICHNUNG | Code GRÖSSE | Dimension

GWS 8 -

GWS 10

GWS 12 -

GWS 16 -

GWS 20 -

GWS 25 -

GWS 32

ERSATZTEILE FÜR KOPIER FRÄSER 3000 | Spare parts for Copy Mills 3000

(TORX) SCHLÜSSEL| Wrench (Torx)

BEZEICHNUNG | Code GRÖSSE | Dimension

TX 8 -

TX 10 -

TX 15 -

TX 20 -

TX 25 -
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IS
O MATERIAL

Material
   VERSCHLEISSFESTIGKEIT | Wear Resistance    ZÄHIGKEIT | Toughness  CVD

TCU515/ TCPP15 TCU525/ TCPP25 TCU540/ TCPP40
f (mm/g) 0.2 0.4 0.2 0.4 0.2 0.4

P
< 800 N/mm2 250-350 180-270 200-295 170-240 135-230 120-210

700-1000 N/mm2 190-250 170-230 170-230 140-210 125-205 105-185
1000-1300 N/mm2 135-220 120-205 125-215 110-185 105-205 75-175

IS
O MATERIAL

Material
   VERSCHLEISSFESTIGKEIT | Wear Resistance    ZÄHIGKEIT | Toughness  CVD

TCU515/ TCPP15 TCU525/ TCPP25
f (mm/g) 0.2 0.4 0.2 0.4

M AUSTENITISCH | Austenitic 130-290 100-240 100-240 70-175
PH 190-220 150-185 150-190 120-150

IS
O MATERIAL

Material
   VERSCHLEISSFESTIGKEIT | Wear Resistance    ZÄHIGKEIT | Toughness  PVD

TCP710 TCM720 TCS725
f (mm/g) 0.2 0.4 0.2 0.4 0.2 0.4

M
AUSTENITISCH | Austenitic 130-230 130-230 120-220 125-220 120-220 120-200

PH 130-220 120-210 120-210 115-210 120-210 105-195

IS
O MATERIAL

Material
   VERSCHLEISSFESTIGKEIT | Wear Resistance    ZÄHIGKEIT | Toughness  PVD

TCP710 TCU610 TCM720 TCU620
f (mm/g) 0.2 0.4 0.2 0.4 0.2 0.4 0.2 0.4

P
< 800 N/mm2 140-245 130-225 140-230 130-225 130-230 120-220 120-225 105-220

700-1000 N/mm2 130-230 125-225 130-220 125-215 125-220 115-210 110-215 100-210
1000-1300 N/mm2 - - - - - - - -

IS
O MATERIAL

Material
   VERSCHLEISSFESTIGKEIT | Wear Resistance    ZÄHIGKEIT | Toughness  CVD

TCK510 TCK520 TCU540/ TCPP40
f (mm/g) 0.2 0.4 0.2 0.4 0.2 0.4

K
GRAUGUSS | Grey Cast Iron 220-380 190-330 200-330 170-280 150-230 140-220

SPHÄROGUSS | Nodular Cast Iron 150-280 135-265 140-250 125-230 125-220 115-205

IS
O MATERIAL

Material UNBESCHICHTET | Uncoated CVD
TCN010 TCN810

f (mm/g) 0.2 0.4 0.2 0.4

N

ALUMINIUM LEGIERUNGEN
Alluminium Alloy 200-1000 200-800 250-2000 250-2000

KUPFER-BRONZE-ZINK LEGIERUNGEN  
Copper-Brass-Zinc Alloys 150-600 100-400 250-2000 250-2000

IS
O MATERIAL

Material
   VERSCHLEISSFESTIGKEIT | Wear Resistance    ZÄHIGKEIT | Toughness  PVD

TCP710 TCM720 TCS725
f (mm/g) 0.2 0.4 0.2 0.4 0.2 0.4

S
HRSA | HRSA 50-90 30-80 30-70 25-60 25-60 25-60

TITAN | Titanium 60-150 50-140 55-130 40-120 45-100 40-100

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (DREHEN) 
Cutting Speed (Turning)

E1
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E1

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (GEWINDE DREHEN) 
Cutting Speed (Threading)

IS
O MATERIAL

Material
BRINELLHÄRTE HB

Hardness HB PVD
TCF 620

P

UNLEGIERTER STAHL | Unalloyed Steel 130 120-200
NIEDRIG-LEGIERTER STAHL | Low-Alloyed Steel 200 110-180

HOCH-LEGIERTER STAHL | High-Alloy Steel 240 100-170
STAHLGUSS | Steel Castings 270 70-120

GEHÄRTETER STAHL | Heat Treated Steel 400 50-90

IS
O MATERIAL

Material
BRINELLHÄRTE HB

Hardness HB PVD
TCF 620

M
300 Rost u. säurebeständiger Stahl: ( 303,304,316 ) | 300 Stainless Steel: (303,304,316) 200 70-140

400 Rost u. säurebeständiger Stahl: ( 420,440 ) | 400 Stainless Steel: (420,440) 240 80-120
17-4 Ph, 15-5 Ph, 13-8mo Ph 400 50-110

IS
O MATERIAL

Material
BRINELLHÄRTE HB

Hardness HB PVD
TCF 620

K
Grauguss | Grey Cast Iron 190 70-150

Sphäroguss | Nodular Cast Iron 180 100-140
Temperguss | Malleable Cast Iron 240 90-150

IS
O MATERIAL

Material
BRINELLHÄRTE HB

Hardness HB PVD
TCF 620

N

Geschmiedetes Aluminium: ( 2024,6061,7075 ...) | Wrought Aluminium: (2024, 6061, 7075...) 80 100-400
Aluminiumguss | Cast Aluminium 90 150-400

Kupfer & Kupfer: Bronze, Silicon Kupfer 
 Copper & Copper: Brass, Bronze, Copper Silicon 100 80-180

IS
O MATERIAL

Material
BRINELLHÄRTE HB

Hardness HB PVD
TCF 620

S

Titan | Titanium: - -
Rein Titan: 99.0 ti | Pure Titanium: 99,0ti - 100-150

Alpha Legierungen: Ti5a12.5sn | Alpha Alloys: Ti5a12.5sn - 40-60
Beta Legierungen: Ti13v11cr3a1 | Beta Alloys: Ti 13v11cr3a1 - 30-50

Alpha-Beta Legierungen: Ti6a14v | Alpha - Beta Alloys: Ti 6a14v - 30-50
Kobalt Basis Legierungen | Cobalt Base Alloys: Stellite - 20-40

Nickel Basis Legierungen: Inconel, Hastelloy, Waspaloy,Kovar
Nikel Base Alloys: Inconel, Hastelloy, Waspalloy, Kovar - 20-40

Hochtemperatur Legierungen: Eisen Basis : Incoloy | High Temperature Alloys: Iron Based: Incoloy - 30-60
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TABELLE 1 | Table 1

ARBEITSBEDINGUNGEN | Working Conditions RESULTAT | Results

WERKSTÜCK | Workpiece

GLEICHLAUF | Climb

Maximale Spandicke wenn die 
Wendeschneidplatte in das 
Material eintritt
Maximum chip thickness 
when the insert enters 
the workpiece.

GLEICHLAUF FRÄSEN

Gleichlauf Fräsen ist immer 
bevorzugt wo 
die Werkzeugmaschinen, 
Aufspannung und 
Werkstück es zulassen.

Die grosse Spandicke ist 
vorteilhaft und die 
Schneidkräfte neigen dazu, dass 
Werkstück
in die Schneide zu ziehen und 
halten die Schneide im Schnitt. 

CLIMB MILLING

Climb milling is always preferred 
wherever the machine tool, 
fixture and workpiece will allow.

The large chip thickness is 
advantageous, and the cutting 
forces tend to pull the workpiece 
into the cutter, holding the 
cutting edge in the cut.

KONVENTIONELL | Conventional

Minimum Spandicke ist wenn 
die Wendeschneidplatte das 
Werkstück verläst.
Minimum chip thickness 
when the insert leaves 
the workpiece.

KONVENTIONELL FRÄSEN

Die Spandicke beginnt bei null 
und nimmt zu 
gegen Ende des Schnittes.
Schneidkräfte neigen dazu den 
Fräser und
das Werkstück weg zu schieben.

Die Schneide drückt in der 
Schneidzone wo
durch eine übermässige 
Reibung erzeugt wird und hohe 
Temperaturen.
All dies reduziert die Standzeit 
des Werkzeuges.

Dies Kräfte, vorwiegend Radial, 
neigen dazu das Werkstück
von Tisch zu heben. 

CONVENTIONAL MILLING

The chip thickness starts at zero 
and increases toward the end of 
the cut. Cutting forces tend to 
push the cutter and workpiece 
away from each other.

The cutting edge "pushed" in the 
cutting zone, producing excessive 
friction thereby increasing 
temperatures. All this reduces the 
tool life.

Forces, mainly radial, will tend to 
lift the workpiece from the table.

TIPS ZUR BEARBEITUNG
Machining Suggestions

E2
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TABELLE 2 | Table 2

FORMELN | Formulas ZEICHENERKLÄRUNG | Legend

vc = d n1

1000

n = d1

vc 1000

=fz n z
vf

vf = f n zz

=f f zz

=Q 1000
a a vp e f

hm
sin( ) 180 a fe z

=
d arcsin1 ( )ae

d1

DURCHSCHNITTLICHE SPANDICKE (mm)

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (m/min)

SPINDEL DREHZAHL (g/min)

VORSCHUB (mm/min)

VORSCHUB PRO UMDREHUNG (mm/g)

VORSCHUB PRO ZAHN (mm/d)

SPANVOLUMEN (cm3/min)

Cutting Speed (m/min)

Spindle Speed (rpm)

Feed Tooth (mm/t)

Feed Speed (mm/min)

Feed Revolution(mm/r)

Chip Removal (cm3/min)

Average Chip Thickness (mm)

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (m/min)

Cutting Speed (m/min)

SPINDEL DREHZAHL (g/min)

Spindle Speed (rpm)
n

vc

VORSCHUB PRO ZAHN (mm/d)

Feed Tooth (mm/t)
fz

ANZAHL DER ZÄHNE 

Number of teeth
z

TISCH VORSCHUB (mm/min)

Table Speed (mm/min)
vf

SCHNITTBREITE (mm)

Width of Cut (mm)
ae

SCHNITT-TIEFE (mm)

Depth of Cut (mm)
ap

FRÄSERDURCHMESSER (mm)

Cutter Diameter (mm)
d1

DURCHSCHNITTLICHE SPANDICKE (mm)

Average Chip Thickness (mm)
hm

SPANVOLUMEN (cm3/min)

Chip Removal (cm3/min)
Q

LEISTUNG (kW)

Engine Power Requirement (kW)
Pc

EINGRIFFWINKEL ( ° )

Leed Angle ( ° )

WIRKUNGSGRAD DER MASCHINE

Machine Coefficient

Vf
ap

ae

FORMELN
Formulas
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TABELLE 3 | Table 3

BERECHNUNGSBEISPIEL | Calculation Example

d1

n

fz

a p

vf

FRAESERTYP: 050A04R4522SE13T3
WENDESCHNEIDPLATTE: 
..SEHT13T3AGSN
FRAESERDURCHMESSER: ... 50 mm
ZAEHNEZAHL: ... 4
SCHNITT-TIEFE aP: ... 2 mm
SCHNITTBREITE aE: ... 34 mm
SCHNITTBREITE K: ... 45°

WAHL DER 
SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
VC: ... 225 m/min

KLAKULATION DER DREHZAHL:
n = =

50
225 1000

1430 g/min

ZAHNVORSCHUB: ... 0,15 mm

KLAKULATION
VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT:
vf = =0,15 1430 4 860mm/min

KALKULATION SPANVOLUMEN:
= =Q

1000
58cm³/min

CUTTER TYPE: 
050A04R4522SE13T3
INSERT: ..SEHT13T3AGSN
CUTTER DIAMETER: ... 50 mm
NUMBER OF TEETH: ... 4
DEPTH OF CUT ap: ... 2 mm
WIDTH OF CUT ae: ... 34 mm
LEED ANGLE K: ... 45°

CUTTING SPEED CHOISE:
vc: ... 225 m/min

REVOLUTION CALCULATION:
n = =

50
225 1000

1430 g/min

FEED TOOTH: ... 0,15 mm

FEED SPEED CALCULATION:
vf = =0,15 1430 4 860mm/min

CHIP REMOVAL CALCULATION:

= =Q
1000

58cm³/min

hm

fz

fz

hm

ap

ap

d

d

1

FRAESER MIT RUNDER
WENDESCHNEIDPLATTE

FRAESERTYP: ... 052C05R0022...
WENDESCHNEIDPLATTE: ... RDMT 
12T3M0T
FRAESERDURCHMESSER d: ... 12 
mm
SCHNITT-TIEFE aP: ... 2 mm
DURCHSCHNITTLICHE SPANDICKE
hM: ... 0,15 mm

fz 0,15 0,37 mm
2

12

CUTTER WITH ROUND INSERTS

CUTTER TYPE: ... 052C05R0022...
INSERT: ... RDMT 12T3M0T
INSERT DIAMETER d: ... 12 mm
DEPTH OF CUT ap: ... 2 mm
AVERAGE CHIP THICKNESS
hm: ... 0,15 mm

rpm

FORMELN
Formulas
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TABELLE 4 | Table 4

BEKANNTE DATEN | Known Data

d1 : 80 (mm)
z : 6
vc : 120 (m/min)
ae : 62 (mm)
ap : 3 (mm)

fz : 0,3 (mm/d)
n : 477 (g/min)
vf : 859 (mm/min)
kc : 2350 (N/mm2)

 : 80%

3 • 62 • 859 • 2350
60 • 106 • 0.8

7.82 kW
ap • ae • vf • kc

60 • 106 • 

3 • 62 • 859 • 2350
60 • 106

6.26 kW
ap • ae • vf • kc

60 • 106 
Pn Pn

SPEZIFISCHE SCHNITTKRAFT kc (N/mm2)
Specific Cutting Force kc (N/mm2)

MATERIAL 
Workpiece

HÄRTE (HB) 
Hardness (HB)

0.1 mm ZAHN
0.1 mm Tooth

0.2 mm ZAHN
0.2 mm Tooth

0.3 mm ZAHN
0.3 mm Tooth

0.4 mm ZAHN
0.4 mm Tooth

0.5 mm ZAHN
0.5 mm Tooth

BAUSTAHL
Mild Steel 125 HB 2200 1950 1820 1700 1580

UNLEGIERTER STAHL
Medium Steel 280 HB 1980 1800 1730 1600 1570

LEGIERTER STAHL
Alloy Steel 330 HB 2540 2250 2140 2000 1800

WERKZEUG STAHL
Tool Steel 360 HB 2710 2410 2240 2120 2030

ROSTFREIER STAHL
Stainless Steel 230 HB 3070 3650 2350 2200 1980

GRAUGUSS 
Grey Cast Iron 180 HB 1750 1400 1240 1050 970

SPHÄROGUSS
Nodular Cast Iron 250 HB 1910 1650 1400 1240 1050

ALUMINIUM LEGIERUNGEN
Aluminum Alloy 90 HB 700 600 490 450 390

MESSING - KUPFER
Brass - Copper 100 HB 1150 880 760 680 610

HITZEBESTÄNDIGE SUPER LEGIERUNGEN
Heat resistant Super Alloy 300 HB 3310 2900 2580 2400 2200

TITAN LEGIERUNGEN 
Titanium Alloy 250 HB 1750 1400 1240 1050 970

FORMELN
Formulas
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TABELLE 5 | Table 5           EINSTECH FRÄSEN IN DER Z ACHSE   |  Z-axis Plunge Mill

SP..08T3
FRÄSERDURCHMESSER 

Mill Diameter 20 25 32 35 42 SCHNITTBREITE 
With of Cut  ae 

WELLENHÖHE 
Scallop Height (h) mm

STUFE (P)
Stepover

4,36 4,90 5,57 5,83 6,40 1,00 0,25
6,00 6,78 7,75 8,12 8,94 2,00 0,48
7,14 8,12 9,33 9,80 10,82 3,00 0,71
8,00 9,17 10,58 11,14 12,33 4,00 0,93
8,66 10,00 11,62 12,25 13,60 5,00 1,13
9,17 10,68 12,49 13,19 14,70 6,00 1,33

SP..1305
FRÄSERDURCHMESSER 

Mill Diameter 32 35 42 50 52 63 66 80 ae 
WELLENHÖHE 

Scallop Height (h) mm

STUFE (P)
Stepover

5,57 5,83 6,40 7,00 7,14 7,87 8,06 8,89 1,00 0,25
7,75 8,12 8,94 9,80 10,00 11,05 11,31 12,49 2,00 0,48
9,33 9,80 10,82 11,87 12,12 13,42 13,75 15,20 3,00 0,70

10,58 11,14 12,33 13,56 13,86 15,36 15,75 17,44 4,00 0,92
11,62 12,25 13,60 15,00 15,33 17,03 17,46 19,36 5,00 1,13
12,49 13,19 14,70 16,25 16,61 18,49 18,97 21,07 6,00 1,32
13,23 14,00 15,65 17,35 17,75 19,80 20,32 22,61 7,00 1,63
13,86 14,70 16,49 18,33 18,76 20,98 21,54 24,00 8,00 1,84
14,39 15,30 17,23 19,21 19,67 22,05 22,65 25,28 9,00 2,05
14,83 15,81 17,89 20,00 20,49 23,02 23,66 26,46 10,00 2,25

WN..1207
FRÄSERDURCHMESSER 

Mill Diameter 35 42 50 52 63 66 80 ae 
WELLENHÖHE 

Scallop Height (h) mm

STUFE (P)
Stepover

5,83 6,40 7,00 7,14 7,87 8,06 8,89 1,00 0,25
8,12 8,94 9,80 10,00 11,05 11,31 12,49 2,00 0,48
9,80 10,82 11,87 12,12 13,42 13,75 15,20 3,00 0,70

11,14 12,33 13,56 13,86 15,36 15,75 17,44 4,00 0,92
12,25 13,60 15,00 15,33 17,03 17,46 19,36 5,00 1,13
13,19 14,70 16,25 16,61 18,49 18,97 21,07 6,00 1,32
14,00 15,65 17,35 17,75 19,80 20,32 22,61 7,00 1,63
14,70 16,49 18,33 18,76 20,98 21,54 24,00 8,00 1,84
15,30 17,23 19,21 19,67 22,05 22,65 25,28 9,00 2,05

WD..1204
FRÄSERDURCHMESSER 

Mill Diameter 52 63 66 80 ae 
WELLENHÖHE 

Scallop Heigh t (h) mm

STUFE (P)
Stepover

7,14 7,87 8,06 8,89 1,00 0,25
10,00 11,05 11,31 12,49 2,00 0,48
12,12 13,42 13,75 15,20 3,00 0,70
13,86 15,36 15,75 17,44 4,00 0,92
15,33 17,03 17,46 19,36 5,00 1,13
16,61 18,49 18,97 21,07 6,00 1,32
17,75 19,80 20,32 22,61 7,00 1,63
18,76 20,98 21,54 24,00 8,00 1,84
19,67 22,05 22,65 25,28 9,00 2,05

FORMELN
Formulas

E3
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SCHNEIDKANTEN VERSCHLEISS | Edge Wear

URSACHE | Cause MÖGLICHE LÖSUNG | Possible Solution

Abrieb auf der Flanke,normaler 
Verschleiss

nach einer gewissen Bearbeitungs 
Zeit

Abrasion on flank, normal wear after 
a certain machining

• Schnittgeschwindigkeit zu hoch
• Hartmetall Qualität 

mit unzureichender 
Verschleissfestigkeit

• Falscher Vorschub

• Cutting speed too high
• Carbide grade with insufficient wear 

resistance
• Incorrect feed rate

• Schnittgeschwindigkeit reduzieren
• Wählen Sie eine verschleissfestere 

Hartmetall Qualität
• Anpassung der Vorschubgeschwindigkeit
•  zur Schnittgeschwindigkeit 

und Schnitt-Tiefe (Erhöhung der 
Vorschubgeschwindigkeit)

• Reduce cutting speed
• Select more wear resistant carbide grade
• Adapt feed rate to cutting speed and cutting 

depth (increase feed rate)

ABPLATZUNGEN | Chipping

URSACHE | Cause MÖGLICHE LÖSUNG | Possible Solution

Durch übermäßige mechanische 
Belastung beim Schneiden können 

Kantenbruch und
Absplitterungen auftreten

Through excessive mechanical stress 
at the cutting edge fracture and 

chipping can occur

• .Qualität mit zu hoher 
Verschleißfestigkeit

• Vibration
• Vorschub zu hoch oder zu große 

Schnitt Tiefe
• Aufbauschneide, Spänestau
• Schneidengeometrie zu positiv 

• Grade with too high wear resistance
• Vibration
• Feed rate too high or too large cutting 

depth
• Built-up edge, chip clogging
• Cutting edge geometry too positive

• Verwenden Sie eine härtere Qualität
• Negative Schneidengeometrie mit 

Spannute  verwenden
• Stabilität verbessern (Werkzeug, 

Werkstück)
• Schnittgeschwindigkeit erhöhen
• Vorschub reduzieren 

• Use tougher grade
• Use negative cutting edge geometry with chip 

groove
• Improve stability (tool, work piece)
• Increase cutting speed
• Reduce feed rate

TERMISCHE RISSE | Termal Cracking

URSACHE | Cause MÖGLICHE LÖSUNG | Possible Solution

Kleine Risse bei 90°
an der Schneidkante

Small cracks at 90° 
to cutting edge

• Unterschiedliche Temperatur an 
der Schneide, Thermoschock

• Falsche Kühlung
• Hochfeste Materialien
• Schnittgeschwindigkeit zu hoch

• Varying temperature of cutting edge, 
thermal shock

• Incorrect cooling
• High tensile materials
• Cutting spped to high

• Verwenden Sie eine Hartmetallqualität,
• die gegen thermische  Rissbildung 

beständig ist
• Reichlich Kühlmittel verwenden oder 

trocken Fräsen
• Schnittgeschwindigkeit reduzieren
• Vorschub verringern 

• Use grade that is resistant to thermal cracking
• Apply cooling lubrificant abundantly or use dry 

milling
• Reduce cutting speed
• Decrease feed rate

FEHLER
Failure

E4
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AUFBAUSCHNEIDEN | Built-up edge

URSACHE | Cause MÖGLICHE LÖSUNG | Possible Solution

Aufbauschneiden bilden sich 
wenn der Span nicht richtig 
abtransportiert wird und zu

hoher Temperatur an der Schneide 

Built-Up edge occurs when the chip 
is not evacuated properly due to 
insufficient cutting temperature

• Zu niedrige Schnittgeschwindigkeit
• Zu kleiner Spanwinkel
• Falscher Schneidstoff
• Fehlende Kühlung/Schmierung 

• Too low cutting speed
• Too small rake angle
• Wrong cutting material
• Lack of cooling/lubrification

• Schnittgeschwindigkeit erhöhen
• Spanwinkel vergrößern
• Nehmen Sie TiN- Beschichtung
• Emulsion mit höherer Konzentration 

verwenden 

• Increase cutting speed
• Enlarge rake angle
• Apply TiN-Coating
• Use emulsion with higher concentration

KERBEN | Notching

URSACHE | Cause MÖGLICHE LÖSUNG | Possible Solution

Kerben bei maximaler 
Schnitt - Tiefe

Notch at the maximum 
cutting depth

• Material Kaltverfestigung (z.B. 
Superlegierungen)

• Abguss und Schmiedehaut
• Gratbildung 

• Cold work hardening materials (e.g. 
super alloys)

• Cast and forging skin
• Formation of burrs

• Schnittgeschwindigkeit verringern
• Gleichlauffräsen
• Arbeitsorientierung des Fräsers ändern
• Eingriffwinkel reduzieren
• Variieren Sie die Schnitt-Tiefe der Z-Achse 

• Decrease cutting speed
• Climb milling
• Change working orientation of the milling cutter
• Reduce approach angle
• Vary the Z axis cut depth

WENDESCHNEIDPLATTEN BRUCH | Insert breakage

URSACHE | Cause MÖGLICHE LÖSUNG | Possible Solution

Übermäßige Belastung der 
Wendeschneidplatte 

verursacht Bruch

Excessive stress of the insert causes 
breakage

• Übermäßige Beanspruchung der 
Hartmetallsorte

• Mangelnde Stabilität
• Eckwinkel zu klein
• Übermäßige Kerben
• Plötzliche Änderung der 

Schnittkräfte 

• Excessive stress of the carbide grade
• Lack of stability
• Corner angle too small
• Excessive notching
• Sudden changes of cutting forces

• Zäheres Schneidmaterial verwenden
• Kantenschutzfase verwenden
• Kantenschutz verwenden
• Verwenden Sie eine stabilere Geometrie
• Vorschub reduzieren

• Use tougher cutting material
• Use protective edge chamfer
• Use protective edge hone
• Use more stable geometry
• Reduce feed rate

FEHLER
Failure

E4
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KRATER BILDUNG | Crater Wear

URSACHE | Cause MÖGLICHE LÖSUNG | Possible Solution

Der heiße Span, der abgeführt wird
verursacht Kraterbildung an der 

Spanfläche der Schneide 

The hot chip whic is being evacuated 
causes cratering at the rake face

 of the cutting edge

• Schnittgeschwindigkeit zu hoch
• Hartmetallsorte mit 

unzureichendem Verschleiss 
Widerstand

• Falsche Vorschubgeschwindigkeit 

• Cutting speed too high
• Carbide grade with insufficient wear 

resistance
• Incorrect feed rate

• Schnittgeschwindigkeit reduzieren
• Wählen Sie eine verschleißfestere 

Hartmetallsorte
• Vorschub an Schnittgeschwindigkeit 

und Schnitt anpassen Tiefe (Vorschub 
erhöhen) 

• Reduce cutting speed
• Select more wear resistant carbide grade
• Adapt feed rate to cutting speed and cutting 

depth (increase feed rate)

WÄRMEVERFORMUNG | Plastic Deformation

URSACHE | Cause MÖGLICHE LÖSUNG | Possible Solution

Hohe Bearbeitungstemperatur und
gleichzeitige mechanische Belastung

kann zu plastischer Verformung 
führen.

High machining temperature and 
simultaneous mechanical stress 
can lead to plastic deformation

• Hartmellqualität mit zu hoher 
Verschleißfestigkeit

• Vibration
• Vorschub zu hoch oder zu großer 

Schnitt-Tiefe
• Aufbauschneide, Spänestau
• Schneidengeometrie zu positiv 

• Grade with too high wear resistance
• Vibration
• Feed rate too high or too large cutting 

depth
• Built-up edge, chip clogging
• Cutting edge geometry too positive

• Verwenden Sie eine härtere 
Hartmetallqualität

• Negative Schneidengeometrie mit 
Spannute verwenden

• Stabilität verbessern (Werkzeug, 
Werkstück)

• Schnittgeschwindigkeit erhöhen
• Vorschub reduzieren 

• Use tougher grade
• Use negative cutting edge geometry with chip 

groove
• Improve stability (tool, work piece)
• Increase cutting speed
• Reduce feed rate

FEHLER
Failure

E4
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D UK USA UK F IT S E J

W.-NR. DIN EN AISI UNS BS AFNOR UNI SS UNE JIS

UNLEGIERTER STAHL | Unalloyed Steel    < 800 N/mm2

1.0035 St 33 A 33 Fe 320 AE 235-B
1.0036 USt 37-2 A 570 Gr. 33 K 02502 4360-40 B E 24-2 Fe 360 B FU 1311 AE 235-B SS 34
1.0037 St 37-2
1.0038 RSt 37-2 A 570 Gr. 36 K 02502 4260-40 C E 24-2 NE Fe 360 B FN 1312 SS 34
1.0044 St 44-2 A 570 Gr. 40 K 02502 4360-43 B E 28-2 Fe 430 BFN 1412 AE 275-B SM 41 B
1.0050 St 50-2 A 570 Gr. 50 4360-50 B A 50-2 Fe 490 2172 A 490-2 SS 50
1.0060 St 60-2 4360-55 E A 60-2 Fe 60-2 A 590-2 SM 58
1.0070 St 70-2 A 70-2 Fe 70-2 A 690-2
1.0116 St 37-3 A 570 Gr. 36 4360-40 C E 24-3 Fe 37-3 1312 A 360 C
1.0144 St 44-3 A 573 Gr. 70 4360-43 C E 28-3 Fe 430 D FF 1414 AE 275-D
1.0301 C 10 1010 G10100 045 M 10 XC 10 C 10 F.151 S 10 C
1.0401 C 15 1015 G10170 080 M 15 CC 12 C 15 1350 F.111 S 15 C
1.0402 C 22 1 C 22 1020 G10200 050 A 20 CC 20 C 20 1450 F.112 S 22 C
1.0405 St45.8
1.0406 C 25 1 C 25 1025 G10250 070 M 26 CC 25 C 25 C 25 k
1.0420 GS-38 GE 200 230-400M 1306
1.0446 GS-45 GE 230 A1 E23-45M 1305 F.221
1.0461 StE 255 K01800
1.0462 WStE 255 K01800
1.0463 TStE 255 K01800
1.0482 19 Mn 5 K03102 224-460 A 52 CP; AP; FP
1.0486 StE 285 K01802 Fe E 285 KG AE 285 KG
1.0487 WStE 285 K01802 Fe E 285 KW AE 285 KW
1.0488 TStE 285 K01803 Fe E 285 KT AE 285 KT
1.0501 C 35 1 C 35 1035 G10350 060 A 35 CC 35 C 35 1550 F.113
1.0503 C 45 1 C 45 1045 G10450 080 M 46 CC 45 C 45 1650 C 45 k
1.0505 StE 315
1.0506 WStE 315
1.0508 TStE 315
1.0511 C 40 1 C 40 1040 G10400 080 M 40 F.114.A
1.0528 C 30 1 C 30 1030 G10300 080 M 30 CC 32 C 30
1.0532 St 52-2
1.0535 C 55 1 C 55 1055 070 M 55 C 55 1655
1.0540 C 50 1 C 50 1050 G10500 080 M 50 1674
1.0552 GS-52 GE 260
1.0558 GS-60 GE 300 A3 320-560M C 45 1606
1.0562 StE 355 A 633 Gr. C K12000 E 355 R/FP Fe E 355 KG 2132 AE 355 KG SM 50 YB
1.0565 WStE 355
1.0566 TStE 355
1.0570 St 52-3 S 355 J 2 G 3 4360-50 B E 36-3 Fe 510 B 2132 A 510 C SM 50 YB
1.0601 C 60 1 C 60 1060 G10600 080 A 62 AF 70 C 55 C 60
1.0619 GS-C25
1.0710 15 S 10
1.0711 9 S 20 1212 G12120 220 M 07 CF 9 S 22 SUM 21
1.0715 9 SMn 28 11 SMn 28 1213 G12130 230 M 07 S 250 CF 9 SMn 28 1912 11 SMn 28 SUM 22
1.0718 9 SMnPb 28 11 SMnPb 28 12 L 13 G12134 S 250 Pb CF 9 SMnPb 28 1914 11 SMnPb 28 SUM 22 L
1.0721 10 S 20 10 S 20 1108 G11080 210 M 15 10 F 1 CF 10 S 20 10 S 20
1.0722 10 SPb 20 10 SPb 20 11 L 08 G11084 10 Pb F 2 CF 10 SPb 20 10 SPb 20
1.0726 35 S 20 35 S 20 1140 G11400 212 M 36 35 MF 4 1957 F.210G
1.0727 45 S 20 45 S 20 1146 G11460 212 M 44 45 MF 4 1973
1.0728 60 S 20 60 S 20 60 MF 4
1.0736 9 SMn 36 1215 G12150 240 M 07 S 300 CF 9 SMn 36 12 SMn 35
1.0737 9 SMnPb 36 12 L 14 G12144 S 300 Pb CF 9 SMnPb 36 1926 12 SMnPb 35
1.0903 51 Si 7 9255 G92550 250 A 53 51 S 7 48 Si 7 2090 50 Si 7
1.0904 55 Si 7 9255 G92550 250 A 53 55 S 7 55 Si 8 2085 56 Si 7
1.0906 65 Si 7 250 A 61
1.0961 60 SiCr 7 9262 G92620 250 A 61 60 SC 7 60 SiCr 8 60 SiCr 8 SUP 7
1.0966 QStE 690 TM
1.0971 QStE 260 N
1.0973 QStE 300 N
1.0974 QStE 340 TM E 335 D
1.0975 QStE 340 N Fe E 355 TD
1.0976 QStE 360 TM Fe E 355 TM
1.0977 QStE 360 N

MATERIALIEN
Materials

E5
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UNLEGIERTER STAHL | Unalloyed Steel    < 800 N/mm2

1.0978 QStE 380 TM E 390 D
1.0979 QStE 380 N Fe E 380 TD
1.0980 QStE 420 TM E 430 D Fe E 420 TM
1.0981 QStE 420 N Fe E 420 TD
1.0982 QStE 460 TM 50/45 HR E 445 D
1.0983 QStE 460 N Fe E 460 TD
1.0984 QStE 500 TM E 490 D Fe E 490 TM
1.0985 QStE 500 N
1.0986 QStE 550 TM 60/55 HS Fe E 560 TM
1.0987 QStE 550 N
1.1103 EStE 255
1.1104 EStE 285
1.1105 EStE 315
1.1106 EStE 355
1.1120 GS-20 Mn 5
1.1121 Ck 10 2 C 10 1010 G10100 040 A 10 XC 10 C 10 1265 C 10 k S 10 C
1.1127 36 Mn 6 1141 G11410 212 M 36 SMn 443
1.1131 GS-16 Mn 5 GE 17 Mn 5
1.1132 Cq15 C15 KD
1.1133 20 Mn 5 1022 G10220 120 M 19 G 22 Mn 3 20 Mn 6 SMn 420
1.1141 Ck 15 2 C 15 1015 G10150 080 M 15 XC 15 C 15 1370 C 16 k S 15 C
1.1149 Cm 22 3 C 22 070 M 20 XC 18 u
1.1151 Ck 22 2 C 22 1023 G10230 050 A 20 XC 25 C 20 C 25 k S 22 C
1.1152 Cq 22 C 21 KD
1.1157 40_Mn_4 1039 G10390 150 M 36 35 M 5
1.1157 40_Mn_4 1039 G10390 150 M 36 35 M 5
1.1158 Ck_25 2 C 25 1025 G10250 070 M 26 XC 25 C 25 C 25 k S 25 C
1.1165 GS-30_Mn_5 1330 30 Mn 5
1.1167 36_Mn_5 1335 G13350 150 M 36 40 M 5 2120 36 Mn 5 SMn 438(H)
1.1169 20 Mn 6 150 M 19 20 M 5 20 Mn 6
1.1170 28_Mn_6 28 Mn 6 1330 G13300 150 M 28 35 M 5 C 28 Mn 36 Mn 6 SCMn 1
1.1172 Cq_35 C 35 KD 1030 G10300
1.1178 Ck_30 2 C 30 1030 G10300 080 M 30 XC 32 C 30 S 30 C
1.1180 Cm_35 3 C 35 1035 G10350 080 M 36 38 H1 k 1572-03 C 33 k-1
1.1181 Ck_35 2 C 35 1034 G10340 080 M 36 XC 38 H1 C 35 1572 C 35 k S 35 C
1.1183 Cf_35 1035 G10350 060 A 35 XC 38 TS C 35 1572 S 35 C
1.1186 Ck_40 2 C 40 1040 G10400 080 A 40 XC 42 H1 C 40 S 40 C
1.1191 Ck_45 2 C 45 1045 G10450 080 M 46 XC 42 C 40 C 45 k S 45 C
1.1192 Cq_45 C 45 KD 1045 G10450
1.1193 Cf_45 1045 G10450 060 A 47 XC 42 TS C 43 1672 S 45 C
1.1199 49 MnVS 3
1.1201 Cm 45 3 C 45 1045 G10450 080 M 46 XC 48 H1u 1672 C 45 k-1 S 50 C
1.1203 Ck 55 2 C 55 1055 G10550 070 M 55 XC 55 H1 C 55 C 55 k S 55 C
1.1206 Ck 50 2 C 50 1050 G10500 080 M 50 C 50 1674 S 50 C
1.1209 Cm 55 3 C 55 1055 G10550 070 M 55 XC 55 H1 C 55 k-1
1.1210 Ck 53 N 1050 G10500 S 53 C
1.1213 Cf 53 1050 G10500 060 A 57 XC 48 TS C 48 1674 S 50 C
1.1221 Ck 60 2 C 60 1060 G10640 060 A 62 XC 60 C 60 1678 S 58 C
1.1223 Cm 60 3 C 60 080 A 67
1.1231 Ck 67 1070 G10700 060 A 67 XC 68 C 70 1770
1.1248 Ck 75 1080 G10800 060 A 78 XC 75 C 75 1774
1.1249 Cf 70 1070 G10700 XC 70
1.1269 Ck 85 1086 G10860 XC 90 C 90
1.1273 90 Mn 4 1090 G10900 060 A 96 SUP4
1.1274 Ck 101 1095 G10950 060 A 96 XC_100 C 100 1870 SUP_4
1.1520 C 70 W1 C 70 KU
1.1525 C 80 W1 C 80 U W 108 T72301 Y1 90 C 80 KU F.513
1.1545 C 105 W1 C 105 U W 110 T72301 Y1 105 C 100 KU 1880 F.515
1.1620 C 70 W2 C 70 U
1.1625 C 80 W2 W 1 BW 1B Y1 90 C 80 SKC 3
1.1645 C 105 W2 C 102 SK 3
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NIEDRIG UND MITTEL LEGIERTER STAHL | Low and Medium Steel    700/1000 N/mm2

1.1654 C 110 W
1.1663 C 125 W C 120 U W 112 T72301 Y2 120 C 120 KU C 120 SK 2
1.1673 C 135 W Y2 140 C 140 KU SK 1
1.1730 C 45 W C 45 U Y3 42
1.1740 C 60 W Y3 55 SK 7
1.1744 C 67 W Y1 70 F.512
1.1750 C 75 W W 1 BW 1A
1.1820 C 55 W
1.1830 C 85 W C 90 U Y3 90 SK 5
1.2002 125 Cr 1 Y2 120 C
1.2003 75 Cr 1
1.2004 85 Cr 1 Y1 100 C 2
1.2008 140 Cr 3 Y2 140 C SKS 8
1.2056 90 Cr 3
1.2057 105 Cr 4 F.120.J SKC 11
1.2063 145 Cr 6
1.2067 100 Cr 6 99 Cr 6 L3 BL 3 Y 100 C 6 100 Cr 6
1.2101 62 SiMnCr 4
1.2103 58 SiCr 8
1.2108 90 CrSi 5
1.2109 125 CrSi 5
1.2127 105 MnCr 4 100 CrMn 4 KU SUJ 3
1.2129 200 CrMn 8
1.2162 21 MnCr 5 21 MnCr 5 20 NC 5 SCR 420 H
1.2206 140 CrV 1 130 C 3
1.2208 31 CrV 3
1.2210 115 CrV 3 L2 T61202 107 CrV 3 KU F.520.L
1.2235 80 CrV 2 F.520.J
1.2241 51 CrV 4 51 CrMnV 4 51 CrMnV 4 KU
1.2242 59 CrV 4
1.2243 61 CrSiV 5
1.2248 38 SiCrV 6
1.2249 45 SiCrV 6
1.2303 100 CrMo 5 L 7 F.520.F
1.2307 29 CrMoV_9
1.2311 40 CrMnMo 7 35 CrMo 8 KU
1.2312 40 CrMnMoS 8 6
1.2313 21 CrMo 10
1.2323 48 CrMoV 6 7 45 CDV 6
1.2328 45 CrMoV 7
1.2414 120 W 4 F.532
1.2419 105 WCr 6 105 WCr 5 105 WC 13 107 WCr 5 KU 2140 105 WCr 5 SKS 31
1.2442 115 W 8 F.520.P
1.2510 100 MnCrW 4 (95 MnWCr 5) O1 T31501 BO 1 95 MnWCr 5 KU 95 MnCrW 5
1.2511 80 WCrV 3
1.2515 100 WV 4 SKS 21
1.2516 120 WV 4 110 W 4 KU
1.2519 110 WCrV 5 102 WCrV 5
1.2542 45 WCrV 7 45 WCrV 8 S1 T41901 BS 1 45 WCrV 8 KU 2710 45 WCrSi 8
1.2550 60 WCrV 7 60 WCrV 8 55 WC 20 55 WCrV 8 KU
1.2552 80 WCrV 8 60 WCrSi 8
1.2562 142 WV 13
1.2710 45 NiCr 6
1.2711 54 NiCrMoV 6 55 NCDV 6
1.2713 55 NiCrMoV 6 55 NiCrMoV 7 L6 T61206 55 NCDV 7 F.520.S SKT 4
1.2714 56 NiCrMoV 7 55 NiCrMoV 7
1.2718 55 NiCr 10
1.2721 50 NiCr 13
1.2726 26 NiCrMoV 5
1.2735 15 NiCr 14 P 6 T51606 10 NC 12 SNC 22
1.2737 28 NiCrV 15
1.2740 28 NiCrMoV 10
1.2743 60 NiCrMoV 12 4
1.2744 57 NiCrMoV 7 7
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NIEDRIG UND MITTEL LEGIERTER STAHL | Low and Medium Steel    700/1000 N/mm2

1.2745 14 NiCr 18
1.2747 28 NiMo 17
1.2762 75 CrMoNiW 6 7
1.2823 70 Si 7
1.2826 60 MnSi 4
1.2833 100 V 1 W210 T72302 BW 2 Y1 105 V 102 V 2 KU SKS 43
1.2838 145 V 33
1.2842 90 MnCrV 8 O 2 T31502 BO 2 90 MV 8 90 MnVCr 8 KU
1.2851 34 CrAl 6
1.2766 35 NiCrMo 16
1.3501 100 Cr 2 E 50100 G50986 100 C 2
1.3503 105 Cr 4 E 51100 G51986
1.3505 100 Cr 6 100 Cr 6 E 52100 G52986 535 A 99 100 C 6 100 Cr 6 2258 100 Cr 6 SUJ 2
1.3520 100 CrMn 6 100 CrMn 6 100 CM 6 100 CrMn 6
1.3536 100 CrMn 7 3 100 CrMnMo 7 100 CD 7 100 CrMnMo 7
1.3551 80 MoCrV 42 16 M 50 80 DCV 40 X 80 MoCrV 4 4 80 MoCrV 40-16
1.3561 44 Cr 2
1.3563 43 CrMo 4
1.3565 48 CrMo 4
1.4700 8 CrSi 7 7
1.2369 81 MoCrV 42 16
1.2603 45 CrVMoW 5 8
1.2604 73 WCrMoV 2 2
1.5022 38 Si 6
1.5023 38 Si 7
1.5024 46 Si 7 45 S 7 46 Si 7
1.5025 51 Si 7
1.5026 55 Si 7
1.5028 65 Si 7 SUP 7
1.5029 71 Si 7
1.5120 38 MnSi 4
1.5121 46 MnSi 4
1.5122 37 MnSi 5 38 MS 5 F.130.A
1.5131 50 MnSi 4
1.5141 53 MnSi 4
1.5142 60 SiMn 5
1.5223 42 MnV 7
1.5225 51 MnV 7
1.5231 38 MnSiVS 5
1.5232 27 MnSiVS 6
1.5233 44 MnSiVS 6
1.5310 8 SiTi 4
1.5403 17 MnMoV 6 4 1501-261
1.5404 21 MoV 5 3
1.5406 17 MoV 8 4
1.5415 15 Mo 3 A 204 Gr. A K11820 1501-240 15 D3 16 Mo 3 KW 2912 16 Mo 3
1.5419 GS 22 Mo 4 4419 G44190 243-430 G 22 Mo 5 SCPH 11
1.5423 16 Mo 5 4520 K11522 1503-245-420 16 Mo 5 16 Mo 5
1.5508 22 B 2 C 22 BE 69 21 B 3 DF
1.5510 28 B 2 C 30 B
1.5511 35 B 2 C 35 B 35 B 3 DF
1.5523 19 MnB 4 170 H 20 20 MnB 4 DF
1.5622 14 Ni 6 A 350-LF 5 K22103 15 N 6 14 Ni 6 15 Ni 6
1.5633 24 Ni 8 J22501 22 N 8 SCPL 21
1.5637 10 Ni 14 A 350-LF 5 K31718 503 18 Ni 14 KT SL 3 N 26
1.5662 X 8 Ni 9 A 353 K81340 509 9 Ni X 10 Ni 9 X 8 Ni 09 SL 9 N 53
1.5680 12 Ni 19 E 2515 K41583 Z 18 N 5
1.5710 36 NiCr 6 3135 640 A 35 30 NC 6 SNC 236
1.5732 14 NiCr 10 3415 14 NC 11 16 NiCr 11 15 NiCr 11 SNC 415 H
1.5736 36 NiCr 10 3435 30 NC 11 35 NiCr 9 SNC 631 H
1.5752 14 NiCr 14 E3310 G33106 655 M 13 16 NC 12 SNC 815 H
1.5755 31 NiCr 14 653 M 31 18 NC 13 SNC 836
1.5860 14 NiCr 18 F.153
1.5864 35 NiCr 18
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NIEDRIG UND MITTEL LEGIERTER STAHL | Low and Medium Steel    700/1000 N/mm2

1.5919 15 CrNi 6 S107 16 NC 6 16 CrNi 4
1.5920 18 CrNi 8 20 NC 6 F.150.E
1.6311 20 MnMoNi 4 5 K12539 SQV 2 B
1.6368 15 NiCuMoNb 5 K12039 3604-591 SBV 2
1.6511 36 CrNiMo 4 36 CrNiMo 4 9840 G98400 816 M 40 40 NCD 3 38 NiCrMo 4 KB 35 NiCrMo 4
1.6513 28 NiCrMo 4
1.6523 21 NiCrMo 2 20 NiCrMo 2 KD 8620 G86200 805 M 20 20 NCD 2 20 NiCrMo 2 2506 20 NiCrMo 2 SNCM 220 H
1.6580 30 CrNiMo 8 30 CrNiMo 8 KD 823 M 30 30 CND 8 30 NiCrMo 8 SNCM 431
1.6582 34 CrNiMo 6 34 CrNiMo 6 4340 817 M 40 35 NCD 6 35 NiCrMo 6 KB 2541 40 NiCrMo 7 SNCM 447
1.6587 17 CrNiMo 6 820 A 16 18 NCD 6 18 NiCrMo 7 14 NiCrMo 13
1.6971 79 Ni 1
1.6972 83 Ni 1
1.7001 38 Cr 1 38 Cr 1 KB
1.7002 46 Cr 1
1.7003 38 Cr 2 38 Cr 2 KD 38 C 2 38 Cr 2 38 Cr 3
1.7005 45 Cr 2 45 Cr 2
1.7006 46 Cr 2 46 Cr 2 KD 5045 42 C 2 45 Cr 2
1.7012 13 Cr 2
1.7015 15 Cr 3 5015 G50150 523 M15 12 C 3 SCr 415 H
1.7016 17 Cr 3 (15 Cr 2 KD) 5117 G51170 18 C 3
1.7020 32 Cr 2
1.7030 28 Cr 4 5130 G51300 530 A 30
1.7030 28 Cr 4 5130 G51300 530 A 30
1.7033 34 Cr 4 34 Cr 4 KD 5130 H G51300 530 A 32 32 C 4 34 Cr 4 KB 35 Cr 4 SCr 430 H
1.7034 37 Cr 4 37 Cr 4 5132 H G51320 530 A 36 38 C 4 36 CrMn 4 38 Cr 4 SCr 435 H
1.7035 41 Cr 4 41 Cr 4 5140 G51400 530 M 40 42 C 4 41 Cr 4 42 Cr 4 SCr 440 H
1.7037 34 CrS 4 34 CrS 4
1.7038 37 CrS 4 37 CrS 4
1.7039 41 CrS 4 41 CrS 4
1.7043 38 Cr 4 38 Cr 4
1.7045 42 Cr 4 5140 530 A 40 42 C 4 TS 41 Cr 4 2245 42 Cr 4 SCr 440
1.7103 67 SiCr 5 67 SiCr 5
1.7108 60 SiCr 7
1.7131 16 MnCr 5 16 MnCr 5 KD 5115 G 51150 527 M 17 16 MC 5 16 MnCr 5 2173 16 MnCr 5 SCR 415
1.7138 52 MnCrB 3 50 B 50 H H50501 SUP 11
1.7139 16 MnCrS 5
1.7147 20 MnCr 5 5120 G51200 20 MC 5 20 MnCr 5 F.150.D SMnC 420 H
1.7149 20 MnCrS 5
1.7176 55 Cr 3 5155 G51550 527 A 60 55 C 3 55 Cr 3 2253 55 Cr 3 SUP 9 (A)
1.7218 25 CrMo 4 25 CrMo 4 KD 4130 G41300 708 A 25 25 CD 4 25 CrMo 4 (KB) 2225 25 CrMo 4 SCM 420
1.7219 26 CrMo 4 K13047
1.7220 34 CrMo 4 34 CrMo 4 KD 4135 H H41350 708 A 37 35 CD 4 35 CrMo 4 2234 35 CrMo 4 SCM 435 H
1.7223 41 CrMo 4 4142 G41420 708 M 40 42 CD 4 TS 41 CrMo 4 2244 42 CrMo 4 SCM 440
1.7223 41 CrMo 4 4142 G41420 708 M 40 42 CD 4 TS 41 CrMo 4 2244 42 CrMo 4 SCM 440
1.7225 42 CrMo 4 42 CrMo 4 4140 G41400 708 A 42 42 CD 4 42 CrMo 4 2244 40 CrMo 4 SCM 440 H
1.7226 34 CrMoS 4 34 CrMoS 4 35 CrMo 4-1
1.7227 42 CrMoS 4 42 CrMoS 4 708 H 42 40 CrMo 4
1.7228 50 CrMo 4 4150 G41500 708 A 47 SCM 445 H
1.7238 49 CrMo 4 SCM 445
1.7242 16 CrMo 4 15 CD 3.5 18 CrMo 4 18 CrMo 4 SCM 418 H
1.7258 24 CrMo 5 SCM 822 H
1.7259 26 CrMo 7
1.7262 15 CrMo 5 12 CD 4 12 CrMo 4 SCM 415 H
1.7264 20 CrMo 5 18 CD 4 18 CrMo 4-1 SCM 421
1.7271 23 CrMoB 3 3
1.7273 24 CrMo 10
1.7276 10 CrMo 11 12 CD 10
1.7281 16 CrMo 9 3 20 CD 8
1.7311 20 CrMo 2
1.7321 20 MoCr 4 20 MoCr 4
1.7323 20 MoCrS 4
1.7325 25 MoCr 4
1.7326 25 MoCrS 4
1.7335 13 CrMo 4 4 A182-F11 K11562 1501-621 15 CD 4.05 14 CrMo 4 5 2216 14 CrMo 4 5 SFVA F 12
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NIEDRIG UND MITTEL LEGIERTER STAHL| Low and Medium Steel    700/1000 N/mm2

1.7337 16 CrMo 4 4 A 387 Gr. 12 Cl. 2 K11564 A 18 CrMo 4 5 KW
1.7350 22 CrMo 4 4
1.7357 GS-17 CrMo 5 5 J11872 G 15 CrMo 5 5 AM 18 CrMo 05-05 SCPH 21
1.7361 32 CrMo 12 722 M 24 30 CD 12 32 CrMo 12 2240 F.124.A
1.7362 12 CrMo 19 5 K41545 3606-625 Z 10 CD 5.05 16 CrMo 20 5 SCMV 6
1.7379 GS-18 CrMo 9 10
1.7380 10 CrMo 9 10 A182-F22 J21890 1502-622 10 CD 9.10 12 CrMo 9 10 2218 SCMV 4
1.7561 42 CrV 6
1.7701 51 CrMoV 4 51 CDV 4 51 CrMoV 4
1.7706 GS-17 CrMoV 5 11 J21610 SCPH 23
1.7707 30 CrMoV 9
1.7709 21 CrMoV 5 7
1.7711 40 CrMoV 4 7 K14072 1506-670-860 SNB 21-1-5
1.7715 14 MoV 6 3 K11591 1503-660-440 13 MoCrV 6
1.7725 GS-30 CrMoV 6 4
1.7733 24 CrMoV 5 5 20 CDV 6 24 CrMoV 5 5
1.7735 14 CrMoV 6 9
1.7755 GS-45 CrMoV 10 4
1.7766 17 CrMoV 10
1.7779 20 CrMoV 13 5
1.8070 21 CrMoV 5 11 21 CrMoV 5 11
1.8159 50 CrV 4 51 CrV 4 6150 G61500 735 A 50 50 CV 4 50 CrV 4 2230 51 CrV 4 SUP 10
1.8161 58 CrV 4
1.8212 21 CrVMoW 12
1.8504 34 CrAl 6
1.8506 34 CrAlS 5
1.8506 34 CrAlS 5
1.8507 34 CrAlMo 5 (34 CrAlMo 5) A 355 Cl.D K23510 905 M 31 30 CAD 6.12 34 CrAlMo 7 34 CrAlMo 5
1.8509 41 CrAlMo 7 A 355 Cl.A J24056 905 M 39 41 CrAlMo 7 2940 41 CrAlMo 7 SACM 645
1.8515 31 CrMo 12 31 CrMo 12 722 M 24 31 CrMo 12 31 CrMo 12
1.8519 31 CrMoV 9 31 CrMoV 10 31 CrMoV 10
1.8521 15 CrMoV 5 9
1.8523 39 CrMoV 13 9 897 M 39
1.8550 34 CrAlNi 7 K52440
1.8900 StE 380 Fe E 390 KG AE 390 Grado KG SM 50 B
1.8902 StE 420 A 633 Gr. E K02002 E 420-I Fe E 420 KG AE 420 Grado KG SM 50 C
1.8905 StE 460 A 633 Gr. E K02900 E 460-I Fe E 460 KG AE 460 Grado KG SM 53 B
1.8907 StE 500 K02001 SM 58
1.8910 TStE 380 Fe E 390 KT 2117 AE 390 Grado KT
1.8911 EStE 380
1.8912 TStE 420 K02002 E 420 T-I Fe E 420 KT AE 420 Grado KT
1.8913 EStE 420
1.8915 TStE 460 K02900 E 460 T-I Fe E 460 KT AE 460 Grado KT
1.8917 TStE 500 K02001 E 500 T-I
1.8918 EStE 460
1.8919 EStE 500
1.8930 WStE 380 Fe E 390 KW 2116 AE 390 Grado KW
1.8932 WStE 420 K02002 Fe E 420 KW AE 420 Grado KW
1.8935 WStE 460 K02900 Fe E 460 KW AE 460 Grado KW
1.8937 WStE 500 K02001
1.8960 WTSt 37-2 WR 50 B E 24 W-2 SMA 41 A
1.8961 WTSt 37-3 Fe 360 D FF SMA 50 A
1.8962 9 CrNiCuP 3 2 4 K11430 WR 50 A SPA-H
1.8963 WTSt 52-3 K11430 WR 50 C E 36 W-A2 SMA 58
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HOCH LEGIERTER STAHL › High-Alloyed Steel    1000/1300 N/mm2

1.2080 X 210 Cr 12 X 210 Cr 12 D3 T30403 BD 3 Z 200 C 12 X 205 Cr 12 KU X 210 Cr 12 SKD 1
1.2082 X 20 Cr 13 X20Cr13 X 20 Cr 13
1.2083 X 42 Cr 13 X 42 Cr 13 Z 40 C 14 X 41 CR 13 KU SUS 420 J2
1.2201 X 165 CrV 12
1.2316 X 36 CrMo 17 X 36 CrMo 17 X 38 CrMo 16 1 KU X 38 CrMo 16
1.2341 X 6 CrMo 4 X 6 CrMo 4 P 4 T51604
1.2343 X 38 CrMoV 5 1 X 38 CrMoV 5 1 H 11 T20811 BH 11 Z 38 CDV 5 X 37 CrMoV 5 1 KU X 37 CrMoV 5 SKD 6
1.2344 X 40 CrMoV 5 1 X 40 CrMoV 5 1 H 13 T20813 BH 13 Z 40 CDV 5 X 40 CrMoV 5 1 1 KU 2242 X 40 CrMoV 5 SKD 61
1.2362 X 63 CrMoV 5 1
1.2363 X 100 CrMoV 5 1 X 100 CrMoV 5 1 A 2 T30102 BA 2 Z 100 CDV 5 X 100 CrMoV 5 1 KU 2260 X 100 CrMoV 5 SKD 12
1.2365 X 32 CrMoV 3 3 X 32 CrMoV 12H-28 H 10 T20810 BH 10 32 DCV 28 30 CrMoV 12 27 KU 30 CrMoV 12 SKD 7
1.2367 X 38 CrMoV 5 3
1.2376 X 96 CrMoV 12
1.2378 X 220 CrVMo 12 2
1.2379 X 155 CrVMo 12 1 X 153 CrMoV 12 D 2 T30402 BD 2 Z 160 CDV 12 X 155 CrVMo 12 1 KU SKD 11
1.2436 X 210 CrW 12 X 210 CrW 12 X 215 CrW 12 1 KU 2312 X 210 CrW 12 SKD 2
1.2453 X 130 W 5
1.2564 X 30 WCrV 4 1 F.527
1.2567 X 30 WCrV 5 3 X 30 WCrV 5 3 Z 32 WCV 5 X 30 WCrV 5 3 KU SKD 4
1.2581 X 30 WCrV 9 3 X 30 WCrV 9 3 H 21 T20821 BH 21 Z 30 WCV 9 X 30 WCrV 9 3 KU X 30 WCrV 9 SKD 5
1.2601 X 165 CrMoV 12 X 165 CrMoV 12 X 165 CrMoW 12 KU 2310 X 160 CrMoV 12
1.2606 X 37 CrMoW 5 1 H 12 T20812 BH 12 Z 35 CWDV 5 X 35 CrMoW 05 KU F.537 SKD 62
1.2622 X 60 WCrMoV 9 4
1.2631 X 50 CrMoW 9 1 1
1.2662 X 30 WCrCoV 9 3
1.2678 X 45 CrCoWV 5 5 5
1.2709 X 3 NiCoMoTi 18 9 5
1.2731 X 50 NiCrWV 13 13
1.2764 X 19 NiCrMo 4
1.2767 X 45 NiCrMo 4 40 NiCrMo 4 Y35 NCD 16 42 NiCrMo 15 7 KU
1.2786 X 13 NiCrSi 36 15
1.2787 X 23 CrNi 17
1.2880 X 165 CrCoMo 12
1.2884 X 210 CrCoW 12
1.2888 X 20 CoCrWMo 10 9
1.2889 X 45 CoCrMoV 5 5 3
1.3202 S 12-1-4-5 (HS12-1-5-5) T 15 T12015 BT 15 HS 12-1-5-5 12-1-5-5
1.3207 S 10-4-3-10 HS10-4-3-10 BT 42 Z130WKCDV10-10-04-04 HS 10-4-3-10 10-4-3-10 SKH 57
1.3243 S 6-5-2-5 (HS6-5-2-5) M 35 KCV 06-05-05-04-02 HS 6-5-2-5 2723 6-5-2-5 SKH 55
1.3246 S 7-4-2-5 HS1-8-1 M 41 T11341 Z110 WKCDV 07-05-04 HS 7-4-2-5 7-4-2-5
1.3247 S 2-10-1-8 HS2-9-1-8 M 42 T11342 BM 42 Z110 DKCWV 09-08-04 HS 2-9-1-8 2-10-1-8
1.3249 S 2-9-2-8 BM 34 2-9-2-8
1.3255 S 18-1-2-5 (HS18-1-1-5) T 4 T12004 BT 4 Z80 WKCV 18-05-04-01 HS18-1-1-5 18-1-1-5 SKH 3
1.3257 S 18-1-2-15
1.3265 S 18-1-2-10 (HS18-0-1-10) T 5 T12005 BT 5 HS18-0-1-10 18-0-2-10 SKH 4A
1.3302 S12-1-4 (X 150 WV 1305 KU)
1.3318 S12-1-2
1.3333 S3-3-2 HS 3-3-2
1.3342 SC6-5-2 (HS6-5-2) M 3 T11313 Z90WDCV06-05-04-02 HSC 6-5-3
1.3343 S6-5-2 HS6-5-3 M 2 T11302 BM 2 Z85WDCV06-05-04-02 HS 6-5-2 2722 6-5-2 SKH 51
1.3344 S6-5-3 M 3 Cl.2 T11323 Z120WDCV06-05-04-03 6-5-3 SKH 52
1.3346 S2-9-1 HS1-8-1 M 1 T20842 BM 1 Z85DCWV08-04-02-01 HS 1-8-1
1.3348 S2-9-2 HS2-9-2 M 7 T11307 Z100DCWV09-04-02-02 HS 2-9-2 2782 2-9-2
1.3355 S18-0-1 HS18-0-1 T 1 T12001 BT 1 Z80WCV18-04-01 HS 18-0-1 18-0-1 SKH 2
1.3401 X120Mn 12 A 128 J91109 Z 120 M 12 X G 120 Mn 12 AM-X 120 Mn 12 SCMnH 1
1.3543 X 102 CrMo 17 J91639 X 105 CrMo 17 X 100 CrMo 17
1.3549 X 89 CrMoV 18 1
1.3802 X 120 Mn 13
1.3805 X 35 Mn 18
1.3813 X 40 MnCrN 19
1.3815 X 40 MnCr 18 2
1.3817 X 40 MnCr 18
1.3819 X 50 MnCrV 20 14
1.3941 X 4 CrNi 18 13
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HOCH LEGIERTER STAHL › High-Alloyed Steel    1000/1300 N/mm2

1.3949 X 5 MnCr 18 13
1.3952 X 4 CrNiMoN 18 14
1.3953 X 2 CrNiMo 18 15
1.3958 X 5 CrNi 18 11
1.3960 X 45 MnNiCrV 13 7 6
1.3962 X 15 CrNiMn 12 10
1.3964 X 4 CrNiMnMoN19 16 5
1.3965 X 8 CrMnNi 18 8
1.3967 X 50 CrMnNiN 22 9
1.3968 X 12 MnCr 18 12
1.3974 X 3 CrNiMoNbN 23 17
1.4704 X 45 SiCr 4 HNV 2 S64006
1.4710 G-X 30 CrSi 6
1.4712 X 10 CrSi 6
1.4713 X 10 CrAl 7 X 10 CrAl 7
1.4716 X 8 Cr 9
1.4718 X 45 CrSi 9 3 X 45 CrSi 8 HNV 3 S65007 401 S 45 Z 45 CS 9 X 45 CrSi 8 X 4 SCrSi 09-03 SUH 1
1.4721 215 Cr 12
1.4722 X 10 CrSi 13 X 10 CrSi 13
1.4725 CrAl 14 4
1.4731 X 40 CrSiMo 10 2 Z 40 CSD 10 X 40 CrSiMo 10-02 SUH 3
1.4732 X 80 CrSiMoW 15 2
1.4741 X 10 CrSi 18
1.4743 G-X 160 CrSi 18
1.4748 X 85 CrMoV 18 2 Z 85 CDMV 18.02 X 85 CrMoV 19 3 X 85 CrMoV 18-02
1.4748 X 85 CrMoV 18 2 Z 85 CDMV 18.02 X 85 CrMoV 19 3
1.4765 CrAl 25 5
1.4767 CrAl 20 5
1.4773 X 8 Cr 30
1.4777 G-X 130 CrSi 29
1.4785 X60 CrMnMoVNbN 21 10
1.4820 X 12 CrNi 25 4
1.4822 G-X 40 CrNi 24 5
1.4829 X 12 CrNi 22 12 S30980 X 16 CrNi 23 14 SUS Y 309
1.4832 G-X 25 CrNiSi 20 14
1.4842 X 12 CrNi 25 20 S31080 310 S 94
1.4843 CrNi 25 20 J94202 SCS 18
1.4846 X 40 CrNi 25 21 310 S 98 SCH 13
1.4860 NiCr 30 20
1.4861 X 10 NiCr 32 20
1.4873 X 45 CrNiW 18 9 331 S 40 Z 35 CNWS 14.14 X 45 CrNiW 18 9 X 45 CrNiSiW 18-09 SUH 31
1.4875 X 55 CrMnNiN 20 8 EV 12 S63012 X 55 CrMnNiN 20-08
1.4882 X 50 CrMnNiNbN 21 9 Z 50 CMNNb 21.09
1.4911 X 8 CrCoNiMo 10 6 S.152
1.4913 X 19 CrMoVNbN 11 1
1.4920 X 15 CrMoV 12 1
1.4921 X 19 CrMoV 12 1
1.4922 X 20 CrMoV 12 1
1.4935 X 20 CrMoWV 12 1 422 S42200 X 22 CrMoWV 121 SUH 616
1.4936 X 24 CrMoV 12 1
1.4945 X 6 CrNiWNb 16 16
1.4960 X 40 CrNiCoNb 13 13
1.4962 X 12 CrNiWTi 16 13
1.4971 X 12 CrCoNi 21 20 661 R30155 SUH 661
1.4978 X 50 CoCrNi 20 20
1.4986 X 8 CrNiMoBNb 16 16
1.6903 X 10 CrNiTi 18 10
1.6905 X 10 CrNiNb 18 10
1.6906 X 5 CrNi 18 10
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EDELSTAHL FERRITISCH / MARTENSITISCH | Stainless Steel - Ferritic/Martensitic

1.2780 X 16 CrNiSi 20 12 X 16 CrNiSi 20 12 Z 15 CN 24.13 SUS 309 S
1.2782 X 16 CrNiSi 25 20 X 16 CrNiSi 25 20 Z 15 CN 24.13 SUS 309 S
1.4000 X 6 Cr 13 X 6 Cr 13 403 S40300 403 S 17 Z 6 C 13 X 6 Cr 13 2301 X 6 Cr 13 SUS 403
1.4002 X 6 CrAl 13 X 6 CrAl 13 405 S40500 405 S 17 Z 6 CA 13 X 6 CrAl 13 2302 X 6 CrAl 13 SUS 405
1.4005 X 12 CrS 13 X 12 CrS 13 416 S41600 416 S 21 Z 12 CF 13 X 12 CrS 13 2380 X 12 CrS 13 SUS 416
1.4006 X 10 Cr 13 (X 12 Cr 13 KD) 410 S41000 410 S 21 Z 12 C 13 X 12 Cr 13 2302 X 12 Cr 13 SUS 410
1.4008 G-X 8 CrNi 13 410 C 21 Z 12 CN 13 M GX 12 Cr 13 SCS 1
1.4009 X 8 Cr 14
1.4015 X 8 Cr 18
1.4016 X 6 Cr 17 430 S43000 430 S 15 Z 8 C 17 X 8 Cr 17 KD 2320 X 8 Cr 17 SUS 430
1.4021 X 20 Cr 13 X 20 Cr 13 420 S42000 420 S 37 Z 20 C 13 X 20 Cr 13 2303 X 20 Cr 13 SUS 420 J1
1.4024 X 15 Cr 13 X 15 Cr 13 420 S 29 X 12 Cr 13 SUS 410 J1
1.4024 X 15 Cr 13 X 15 Cr 13 420 S 29 X 12 Cr 13 SUS 410 J1
1.4027 G-X 20 Cr 14 420 C 29 Z 20 C 13 M SCS 2
1.4028 X 30 Cr 13 X 30 Cr 13 420 S 45 Z 30 C 13 X 30 Cr 13 2304 X 30 Cr 13 SUS 420 J2
1.4031 X 38 Cr 13 X 40 Cr 13 Z 40 C 14 X 40 Cr 14 2304 X 40 Cr 13 SUS 420 J2
1.4034 X 46 Cr 13 X 45 Cr 13 (420 S45) Z 40 C 14 X 40 Cr 14 X 46 Cr 13
1.4057 X 20 CrNi 17 2 X 19 CrNi 17 2 431 S43100 431 S 29 Z 15 CN 16.02 X 16 CrNi 16 2321 X 15 CrNi 16 SUS 431
1.4059 G-X 22 CrNi 17 Z 20 CN 17.2 M
1.4085 G-X 70 Cr 29
1.4086 G-X 120 Cr 29
1.4104 X 12 CrMoS 17 X 14 CrMoS 17 430 F S43020 Z 10 CF 17 X 10 CrS 17 2383 X 10 CrS 17 SUS 430 F
1.4105 X 4 CrMoS 18
1.4106 X 10 CrMo 13
1.4107 G-X 8 CrNi 12
1.4108 X 100 CrMo 13
1.4109 X 65 CrMo 14 Z 70 CD 14
1.4110 X 55 CrMo 14 Z 50 CD 13
1.4111 X 110 CrMoV 15
1.4112 X 90 CrMoV 18 440 B S44003 SUS 440 B
1.4113 X 6 CrMo 17 1 (X 8 CrMo 17) 434 S43400 434 S 17 Z 8 CD 17.01 X 8 CrMo 17 2325 SUS 434
1.4115 X 20 CrMo 17 1
1.4116 X 45 CrMoV 15 X 46 CrMo 16
1.4117 X 38 CrMoV 15
1.4119 X 15 CrMo 13
1.4120 X 20 CrMo 13 Z 20 CD 14
1.4122 X 35 CrMo 17 X 35 CrMo 17
1.4125 X 105 CrMo 17 440 C S44004 Z 100 CD 17 SUS 440 C
1.4136 G-X 70 CrMo 29 2 Z 60 CD 29.2 M
1.4510 X 6 CrTi 17 X 8 CrTi 17 430 Ti S 43036 Z 8 CT 17 X 6 CrTi 17 X 8 CrTi 17 SUS 430 LX
1.4511 X 6 CrNb 17 430 Nb Z 8 CNb 17 X 6 CrNb 17 SUS 430 LX
1.4512 X 6 CrTi 12 409 S40900 409 S 19 Z 6 CT 12 X 6 CrTi 12 SUH 409
1.4742 X 10 CrAl 18 430 S43000 (430 S 15) Z 10 CAS 18 (X 8 Cr 17) X 10 CrAl 18 SUH 21
1.4747 X 80 CrNiSi 20 HNV 6 S65006 443 S 65 Z 80 CSN 20.02 X 80 CrSiNi 20 X 80 CrSiNi20-02 SUH 4
1.4762 X 10 CrAl 24 446 S44600 Z 10 CAS 24 X 16 Cr 26 X 10 CrAl 24 SUH 442
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EDELSTAHL - AUSTENITISCH | Stainless Steel - Austenitic

1.4301 X 5 CrNi 18 10 X 6 CrNi 18 10 KD 304 H 304 S 15 Z 6 CN 18.09 X 5 CrNi 18 10 2332 X 5 CrNi 18 11 SUS 304
1.4302 X 5 CrNi 19 9
1.4303 X 5 CrNi 18 12 X 8 CrNi18 12 KD 308 S30500 305 S 19 Z 8 CN 18.12 X 8 CrNi 19 10 X 8 CrNi18-12 SUS 305
1.4305 X 10 CrNiS 18 9 X 10 CrNiS 18 9 303 S30300 303 S 21 Z 10 CNF 18.09 X 10 CrNiS 18 09 2346 X 10 CrNiS 18 9 SUS 303
1.4306 X 2 CrNi 19 11 (X 3 CrNi18 10 KD) 304 L S30403 304 S 11 Z 2 CN 18.09 X 2 CrNi 18 11 2352 X 2 CrNi 19-10 SCS 19
1.4308 G-X 6 CrNi 18 9 CF-8 304 C 15 Z 6 CN 18.10 M 2333 SCS 13
1.4310 X 12 CrNi 17 7 X 12 CrNi 17 7 301 S30100 301 S 21 Z 12 CN 17.07 X 12 CrNi 17 07 X 12 CrNi 17 07 SUS 301
1.4311 X 2 CrNiN 18 10 X 2 CrNiN 18 10 304 LN S30453 304 S 62 Z 8 CN 18.12 X 8 CrNi 19 10 2371 X 8 CrNi 18-12 SUS 304 LN
1.4312 G-X 10 CrNi 18 8 302 C 25 Z 10 CN 18.9 M SCS 12
1.4313 X 5 CrNi 13 4 CA 6-NM Z 4 CDN 13.4 X 6 CrNi 13 04 2385
1.4316 X 2 CrNi 19 9 Z 2 CN 20.10
1.4321 X 2 NiCr 18 16
1.4332 X 2 CrNi 24 12 Z 2 CN 24.13
1.4337 X 10 CrNi 30 9
1.4340 G-X 40 CrNi 27 4 GX 35 CrNi 28 05
1.4347 G-X 8 CrNi 26 7
1.4351 X 3 CrNi 13 4
1.4370 X 15 CrNiMn 18 8
1.4401 X 5 CrNiMo 17 12 2 X6 CrNiMo 17 12 2 KD 316 S31600 316 S 16 Z 6 CND 17.11 X 5 CrNiMo 17 12 2347 X 5 CrNiMo 17-12 SUS 316
1.4403 X 5 CrNiMo 19 11 S30882
1.4404 G-X 2 CrNiMo 18 10 GX3CrNiMo 17 12 2 KD 316 L S31603 316 S 12 Z 3 CND 19.10 M GX 2 CrNiMo 19 11 2348 X 2 CrNiMo 17-12-03 SUS 316 L
1.4404 X 2 CrNiMo 17 13 2 X3 CrNiMo 17 12 2 KD 316 L S31603 316 S 11 Z 2 CND 17.12 X 2 CrNiMo 17 12 2348 X 2 CrNiMo 17-12-03 SUS 316 L
1.4405 G-X 5 CrNiMo 16 5
1.4406 X 2 CrNiMoN 17 12 2 X 3 CrNiMoN 17 12 2 316 LN S31653 316 S 61 Z 2 CND 17.12 Az X 2 CrNiMoN 17 12 SUS 316 LN
1.4408 G-X 6 CrNiMo 18 10 CF-8M J92900 316 C 16 2343 X 7 CrNiMo 20 10 SCS 14
1.4429 X 2 CrNiMoN 17 13 3 X 3 CrNiMoN 17 13 3 316 LN S31653 316 S 62 Z 2 CND 17.13 Az X 2 CrNiMoN 17 13 2375 SUS 316 LN
1.4430 X 2 CrNiMo 19 12 S31683 316 S 93 Z 2 CND 19.12
1.4435 X 2 CrNiMo 18 14 3 316 L S31603 316 S 11 Z 2 CND 17.13 X 2 CrNiMo 17 13 2353 X 2 CrNiMo 17-12-03 SCS 16
1.4436 X 5 CrNiMo 18 13 3 X6 CrNiMo 18 13 3 KD 316 S31600 316 S 16 Z 6 CND 17.12 X 5 CrNiMo 17 13 2343 X 6 CrNiMo 17-12-03 SUS 316
1.4437 G-X 6 CrNiMo 18 12 317 C 12
1.4438 X 2 CrNiMo 18 16 4 X 3 CrNiMo 18 16 4 317 L S31703 317 S 12 Z 2 CND 19.15 X 2 CrNiMo 18 15 2367 SUS 317 L
1.4439 X 2 CrNiMoN 17 13 5
1.4440 X 2 CrNiMo 18 16 5 S31780
1.4446 G-X 2 CrNiMoN17 13 2
1.4448 G-X 6 CrNiMo 17 13 J93000 317 C 16
1.4449 X 5 CrNiMo 17 13 317 S31700 317 S 16 X 5 CrNiMo 18 15 SUS 317
1.4455 X 2 CrNiMnMoN 20 16
1.4463 G-X 6 CrNiMo 24 8 2
1.4465 X 1 CrNiMoN 25 25 2
1.4502 X 8 CrTi 18
1.4503 X 3 NiCrCuMoTi 27 23
1.4505 X 5 NiCrMoCuNb 20 18
1.4506 X 5 NiCrMoCuTi 20 18
1.4523 X 8 CrMoTi 17
1.4528 X 105 CrCoMo 18 2
1.4529 X 1 NiCrMoCu 25 20 6
1.4531 G-X 2NiCrMoCuN 20 18
1.4535 X 90 CrCoMoV 17
1.4536 G-X 2NiCrMoCuN 25 20
1.4539 X 1 NiCrMoCu 25 20 5 N08904 Z 1 NCDU 25.20 2662
14.541 X 6 CrNiTi 18 10 X 6 CrNiTi 18 10 321 S32100 321 S 12 Z 6 CNT 18.10 X 6 CrNiTi 18 11 2337 X 7 CrNiTi 18-11 SUS 321
1.4543 X 5 CrNiNb 18 9 X 6 CrNiNb 18 11
1.4550 X 6 CrNiNb 18 10 X 6 CrNiNb 18 10 347 S34700 347 S 17 Z 6 CNNb 18.10 X 6 CrNiNb 18 11 2338 X 6 CrNiNb 18-11 SUS 347
1.4551 X 5 CrNiNb 19 9 S34780
1.4552 G-X 5 CrNiNb 18 9 347 C 17 Z 4 CNNb 19.10 M SCS 21
1.4571 X 6 CrNiMoTi 17 12 2 316 Ti 320 S 31 Z 6 CNDT 17.12 X 6 CrNiMoTi 17 12 2350 X6 CrNiMoTi 17-12-03
1.4573 X 10 CrNiMoTi 18 12 316 Ti 320 S 33 X 6 CrNiMoTi 17 13
1.4575 X 1 CrNiMoNb 28 4 2
1.4576 X 5 CrNiMoNb 19 12 S31980 318 S 96
1.4577 X 3 CrNiMoTi 25 25
1.4580 X 6 CrNiMoNb 17 12 2 316 Cb Z 6 CNDNb 17.12 X 6 CrNiMoNb 17 12
1.4581 G-X 5 CrNiMoNb 18 10 318 C 17 Z 4 CNDNb 18.12 M GX 6 CRNOMONB 20 11
1.4582 X 4 CrNiMoNb 25 7 SCS 22
1.4583 X 10 CrNiMoNb 18 12 318 X 6 CrNiMoNb 17 13
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EDELSTAHL FERRITISCH / MARTENSITISCH | Stainless Steel - Ferritic/Martensitic

1.4585 G-X7 CrNiMoCuNb 1818
1.4586 X 5 CrNiMoCuNb 22 18
1.4724 X 10 CrAl 13 (403 S 17) Z 10 C 13 X 10 CrAl 12 X 10 CrAl 13
1.4776 G-X 40 CrSi 29 GX 35 Cr 28 SCH 2
1.4821 X 20 CrNiSi 25 4 Z 20 CNS 25.04 X 20 CrNiSi 254 X 20 CrNiSi 25-04
1.4823 G-X 40 CrNiSi 27 4 J92605
1.4825 G-X 25 CrNiSi 18 9 J92603
1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9 J92603 SCH 12
1.4828 X 15 CrNiSi 20 12 309 S30900 309 S 24 Z 15 CNS 20.12 X 16 CrNiSi 25,20 X 15 CrNiSi 20-12 SUH 309
1.4833 X 7 CrNi 23 14 309 S J93400 309 S 24 Z 15 CN 24.13 X 6 CrNi 23 14 SUS 309 S
1.4837 G-X 40 CrNiSi 25 12 J93503 309 C 30 GX 35 CrNi 25 12 SCS 17
1.4841 X 15 CrNiSi 25 20 310 S31000 Z 15 CNS 25.20 X 16 CrNiSi 25 20 X 15 CrNiSi 25-20 SUH 310
1.4845 X 12 CrNi 25 21 310 S S31008 310 S 24 Z 12 CN 25.20 X 6 CrNi 25 20 2361 F.331 SUS 310 S
1.4848 G-X 40 CrNiSi 25 20 HK J94204 310 C 40 GX 40 CrNi 26 20 X 40 CrNi 25 20 SCH 21
1.4871 X 53 CrMnNiN 21 9 EV 8 S63008 349 S 54 Z 52 CMN 21.09 X 53 CrMnNiN 21 9 X 53 CrMnNiN 21-09 SUH 35
1.4878 X 12 CrNiTi 18 9 321 321 S 20 Z 6 CNT 18.12 X 6 CrNiTi 18.11 2337 X 6 CrNiTi 18 11 SUS 321
1.4910 X 3 CrNiMoN 17 13 X 2 CrNiMoN 17 12
1.4919 X 6 CrNiMo 17 13 316 H S31609 316 S 51
1.4923 X 22 CrMoV 12 1 X 22 CrMoV 121
1.4931 G-X 22 CrMoV 12 1
1.4941 X 8 CrNiTi 18 10
1.4948 X 6 CrNi 18 11 304 S 51

EDELSTAHL - AUSTENITISCH DUPLEX | Stainless Steel - Austenitic Duplex

1.4949 X 3 CrNiN 18 11 X 2 CrNiN 18 11 Duplex
1.4410 G-X 10 CrNiMo 18 9 Z 5 CND 20.10 M Super Duplex SCS 14 A
1.4462 X 2 CrNiMoN 22 5 3 X 2 CrNiMoN 22 5 3 F51  Cr22 S31803 318S13 Z 2 CND 24.08 M Duplex 2377
1.4460 X 3 CrNiMoN 27 5 2 329 S32900 Z 3 CND 25.09 M Duplex 2324 X 8 CrNiMo 27-05 SUS 329 J1
1.4501 X 2 CrNiMoCuWN 25 7 4 F55 S32760 Z3 CNDU 25.06 Duplex
1.4542 X 5 CrNiCuNb 16 4 X 5 CrNiCuNb 16 4 17-4PH S17400 Z 7 CNU 16.04 SUS 630
1.4961 X 8 CrNiNb 16 13 X 7 CrNiNb 16-13
1.4980 X 6 NiCrTiMoVB25 15 2 S66286 Z 5 NCTDV26.15 B SUS 660 
1.4981 X 8 CrNiMoNb 16 16 X 7 CrNiMo 16-16
1.4988 X 8 CrNiMoVNb 16 13
2.4537 G-NiMo 16 CrW
1.4539 X1 NiCrMoCu 25 20 5 904L N 08904 904S13 Z2 NCDU 25.20.5 
2.4631 NiCr 20 TiAl
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GRAUGUSS | Gray Cast Iron

0.6012 GG 150 HB GJL-HB 170
0.6015 GG 15 GJL-150 A48-25 B F11701 Grade 150 FGL 150 G 15 0115-00 FG 15 FC 15
0.6017 GG 170 HB GJL-HB 205
0.6020 GG 20 GJL-200 A48-30 B Grade 200 Ft 20 D G 20 0120-00 FG 20 FC 200
0.6022 GG 190 HB GJL-HB 195
0.6025 GG 25 GJL-250 A48-40 B Grade 260 FGL 250 G 25 0125-00 FG 25 FC 250
0.6027 GG 220 HB GJL-HB 250
0.6030 GG 30 GJL-300 A48-45 B Grade 300 Ft 30 D G 30 0130-00 FG 30 FC 30
0.6032 GG 240 HB GJL-HB 275
0.6035 GG 35 GJL-350 A48-50 B Grade 350 Ft 35 D G 35 0135-00 FG 35 FC 35
0.6037 GG 260 HB GJL-HB_275
0.6040 GG 40 GJL-400 A48-60 B Grade 400 Ft 40 D 0140-00
0.6652 GGL-NiMn 13 7 GJLA-XNiMn 13-7 L-NiMn 13 7 L-NM 13 7
0.6655 GGL-NiCuCr 15 6 2 GJLA-XNiCuCr 15-6-2 A 436 Type 1 L-NiCuCr 15 6 2 L-NUC 15 6 2
0.6656 GGL-NiCuCr 15 6 3 GJLA-XNiCuCr 15-6-3 A 436 Type 1b L-NiCuCr 15 6 3 L-NUC 15 6 3
0.6660 GGL-NiCr 20 2 GJLA-XNiCr 20-2 A 436 Type 2 L-NiCr 20 2 L-NC 20 2 0523-00
0.6661 GGL-NiCr 20 3 GJLA-XNiCr 20-3 A 436 Type 2b L-NiCr 20 3
0.6667 GGL-NiSiCr 20 5 3 GJLA-XNiSiCr 20-5-3 L-NiSiCr 20 5 3 L-NSC 20 5 3

GUSSEISEN MIT KUGELGRAPHIT | Nodular Cast Iron

0.7033 GGG-35-3
0.7040 GGG-40 60-40-18 420/12 FGS 400-12 GS 400-12 0717-02 FCD 40
0.7043 GGG-40-3 370/17 FGS 370-17 GSO 42/15 0717-15
0.7050 GGG-50 65-45-12 500/7 FGS 500-7 GS 500/7 0727-02 FCD 50
0.7060 GGG-60 80-55-06 600/3 FGS 600-3 GS 600/3 0732-03 FCD 60
0.7070 GGG-70 100-70-03 700/2 FGS 700-2 GS 700-2 0737-01 FCD 70
0.7080 GGG-80 120-90-02 800/2 FGS 800-2 GS 800-2
0.7652 GGG-NiMn 13 7 GJSA-XNiMn 13-7 S-NiMn 13 7 S-Mn 13 7 0772-00
0.7659 GGG-NiCrNb 20 2 GJSA-XNiCrNb 20-2
0.7660 GGG-NiCr 20 2 GJSA-XNiCr 20-2 A 439 Type D-2 L-NiCuCr 20 2 L-NC 20 2 0523-00
0.7661 GGG-NiCr 20 3 GJSA-XNiCr 20-3 A 439 Type D-2B S-NiCr 20 3
0.7665 GGG-NiSiCr 20 5 2 GJSA-XNiSiCr 20-5-2 S-NiSiCr 20 5 2 S-NSC 20 5 2
0.7670 GGG-Ni 22 GJSA-XNi 22 A 439 Type D-2C S-Ni 22 S-N 22
0.7673 GGG-NiMn 23 4 GJSA-XNiMn 23-4 A 571 Type D-2M S-NiMn 23 4

TEMPERGUSS | Ductile & Austempered Cast Iron

0.8035 GTW-35-04 GJMW-350-4
0.8038 GTW-S 38-12 GJMW-360-12
0.8040 GTW-40-05 GJMW-400-5 MB 40-10 GMB 40
0.8045 GTW-45-07 GJMW-450-7 GMB 45
0.8055 GTW-55 GMB 55
0.8065 GTW-65 GMB 65
0.8135 GTS-35-10 GJMB-350-10 32510 B 340/12 MN 35-10 0815 FCMW 330
0.8145 GTS-45-06 GJMB-450-6 40010 P 440/7 0852 FCMW 440
0.8155 GTS-55-04 GJMB-550-4 50005 P 510/4 MP 50-5 0854 FCMW 490
0.8165 GTS-65-02 GJMB-650-2 70003 P 570/3 MP 60-3 0858 FCMW 540
0.8170 GTS-70-02 GJMB-700-2 90001 P 690/2 Mn 700-2 GMN 70 0862

MATERIALIEN
Materials

D UK USA UK F IT S E J

W.-NR. DIN EN AISI UNS BS AFNOR UNI SS UNE JIS

E5



TECHNISCHE DATEN | TECHNICAL GUIDE

496

TE
CH

N
IS

CH
E 

D
A

TE
N

Te
ch

ni
ca

l G
ui

de

MESSING UND KUPFER LEGIERUNGEN | Brass and Copper Alloys

2.0040 OF-Cu
2.0060 E-Cu 57 B-120
2.0065 E-Cu 58 C 11000 C 101 Cn-a2
2.0070 SE-Cu C 10300 C 101 Cu-c1
2.0082 G-CuL45 C 81100 HCC 1
2.0085 G-CuL50 C 81100 HCC 1
2.0220 CuZn 5
2.0240 CuZn 15 C 23000 CuZn 15 C 2300
2.0241 G-CuZn 40 MnPb
2.0265 CuZn 30 C 26000 CZ 102 CuZn 30 C 2600
2.0290 G-CuZn 33 Pb
2.0321 CuZn 37 C 27200 CZ 108 CuZn 37 C 2720
2.0330 CuZn 36 Pb 1.5
2.0331 CuZn 36 Pb 1,5
2.0340 G-CuZn 37 Pb
2.0380 CuZn 39 Pb 2
2.0401 CuZn 39 Pb 3
2.0402 CuZn 39 Pb 2
2.0460 CuZn 20 Al 2
2.0492 G-CuZn 15 Si 4 B-198
2.0510 CuZn 37 Al 1
2.0550 CuZn 40 Al 2
2.0561 CuZn 40 Al 1
2.0590 G-CuZn 40 Fe
2.0591 GK-CuZn 38 Al
2.0592 G-CuZn 35 Al 1 C 86500 HTB 1 U-Z 36 N 3
2.0595 GK-CuZn 37 Al 1
2.0596 G-CuZn 34 Al 2 C 86200 HTB 1 U-Z 36 N 3
2.0598 G-CuZn 25 Al 5
2.0872 CuNi 10 Fe 1 Mn
2.0882 CuNi 30 Mn 1 Fe
2.0936 CuAl 10 Fe 3 Mn 2 CA 103 U-A 10 Fe
2.0940 G-CuAl 10 Fe
2.0966 CuAl 10 Ni 5 Fe 4 C 63000 Ca 104 U-A 10 N
2.0975 G-CuAl 10 Ni B-148-52
2.1050 G-CuSn 10 C 90700 CT 1
2.1052 G-CuSn 12 C 90800 Pb 2 UE 12 P
2.1060 G-CuSn 12 Ni C 91700
2.1061 G-CuSn 12 Pb
2.1086 G-CuSn 10 Zn
2.1090 G-CuSn 7 ZnPb C 93200 U-E 7 Z 5 Pb 4
2.1093 G-CuSn 6 ZnNi LG 4
2.1096 G-CuSn 5 ZnPb C 83600 LG 2 U-E 5 Pb 5 Z 5
2.1098 G-CuSn 2 ZnPb
2.1176 G-CuPb 10 Sn C 93700 LB 2 U-E 10 Pb 10
2.1182 G-CuPb 15 Sn C 93800 LB 1 U-Pb 15 E 8
2.1188 G-CuPb 20 Sn C 94100 LB 5 U-Pb 20
2.1292 G-CuCrF 35 C 81500 CC1-FF
2.1293 CuCrZr C 18200 CC 102 U-Cr 0,8 Zr
2.1871 G-AlCu 4 TiMg
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ALUMINIUM & ALUMINIUM LEGIERUNGEN | Aluminum & Aluminum Alloys

3.0255 Al99.5 1000 L 31 A 59050 C
3.0280 Al99.8
3.0515 G-Al99.5
3.0615 AlMgSiPb
3.1325 AlCuMg 1 AW-2017 A
3.1355 AlCuMg 2 AW-2024
3.1371 G-AlCu 4 Ti Mg
3.1645 AlCuMgPb
3.1655 AlCuBiPb
3.1754 G-AlCu 5 Ni 1.5
3.1841 G-AlCu 4 Ti
3.2151 G-AlSi 6 Cu 4
3.2163 GD-AlSi 9 Cu 3
3.2211 G-AlSi 11
3.2315 AlMgSi 1 AW-6005 A
3.2341 GK-AlSi 5 Mg
3.2371 G-AlSi 7 Mg 4218 B
3.2373 G-AlSi 9 Mg
3.2381 G-AlSi 10 Mg
3.2382 GD-AlSi 10 Mg
3.2383 GK-AlSi 10 Mg (Cu) A 360.2 LM 9 4253
3.2581 G-AlSi 12 A 413.2 LM 6 4261
3.2582 GD-AlSi 12 A 413.0 4247
3.2583 G-AlSi 12 (Cu) A 413.1 LM 20 4260
3.2982 GD-AlSi 12 (Cu)
3.3206 AlMgSi 0.5
3.3241 G-AlMg 3 Si
3.3261 G-AlMg 5 Si
3.3292 GD-AlMg 9
3.3315 AlMg 1 AW-6082
3.3535 AlMg 3
3.3541 G-AlMg 3
3.3555 AlMg 5
3.3561 G-AlMg 5
3.4345 AlZnMgCu 0,5 7050 L 86 AZ 4 GU/9051 811-04
3.5101 G-MgZn 4 Se 1 Zr 1 MCMgZn 4 RE 1 Zr ZE 41 MAG 5 G-Z 4 TR
3.5102 G-MgZn 5 Th 2 Zr 1
3.5103 MgSe 3 Zn 2 Zr 1 MCMgRE 3 Zn 2 Zr EZ 33 MAG 6 G-TR 3 Z 2
3.5105 G-MgTh 3 Zn 2 Zr 1
3.5106 G-MgAg 3 Se 2 Zr 1 MCMgRE 2 Ag 2 Zr QE 22 MAG 12 G-Ag 22,5
3.5200 G-MgAl 3 Se 2 Zr 1
3.5470 GD-MgAl 4 Si 1 AS 41
3.5612 GD-MgAl 6 Zn 1
3.5662 GD-MgAl 6
3.5812 G-MgAl 8 Zn 1 MCMgAl 8 Zn 1 AZ 81 MAG 1 G-A 9
3.5912 G-MgAl 9 Zn 1 MCMgAl 9 Zn 1 AZ 91 MAG 7 G-A 9 Z 1
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0.6676 GGL-NiCr 30 3 GJLA-XNiCr 30-3 A 436 Type 3 L-NiCr 30 3 L-NC 30 3
0.6680 GGL-NiSiCr 30 5 5 GJLA-XNiSiCr 30-5-5 A 436 Type 4 L-NiSiCr 30 5 5 L-NSC 30 5 5
0.7676 GGG-NiCr 30 3 GJSA-XNiCr 30-3 A 439 Type D-3 S-NiCr 30 3 S-NC 30 3
0.7677 GGG-NiCr 30 1 GJSA-XNiCr 30-1 A 439 Type D-3A S-NiCr 30 1 S-NC 30 1
0.7679 GGG-NiSiCr 30 5 5 GJSA-XNiSiCr 30-5-5
0.7680 GGG-NiSiCr 30 5 3 GJSA-XNiSiCr 30-5-3 A 439 Type D-4 S-NiSiCr 30 5 5 S-NSC 30 5 5
0.7683 GGG-Ni 35 GJSA-XNi 35 A 439 Type D-5 S-Ni 35 S-N 35
0.7685 GGG-NiCr 35 3 GJSA-XNiCr 35-3 A 439 Type D-5A S-NiCr 35 3 S-NC 35 3
0.7688 GGG-NiSiCr 35 5 2 GJSA-XNiSiCr 35-5-2
1.4335 X 2 CrNi 25 20
1.4361 X 2 CrNiSi 18 15 Z 1 CNS 18.15
1.4558 X2 NiCrAlTi 32 20 NCF 800 TB
1.4562 X1 NiCrMoCu 32 28 7
1.4563 X1 NiCrMoCuN 31 27 4 N08028 Z2 NCDU 31.27.03 2584
1.4857 G-X 40 CrNiSi 35 25 J95705 GX 50 NiCr 35 25
1.4862 X 8 CrNiSi 38 18
1.4864 X 12 NiCrSi 36 16 330 NA 17 Z 12 NCS 37.18 X 12 CrNiSi 36-16 SUH 330
1.4864 Incoloy
1.4865 G-X 40 NiCrSi 38 18 J94605 330 C 40 GX 50 NiCr 39 19 SCH 15
1.4876 X 10 NiCrAlTi 32 20 B 163 NA 15 Z 8 NC 32.21 X 10 NiCrAlTi 32-30 NCF 800
1.4939 X 12 CrNiMo 12 S.151
1.4944 A 286 SUH 660
1.4958 X 5 NiCrAlTi 31 20
1.4959 X 5 NiCrAlTi 32 21
1.4977 X 40 CoCrNi 20 20 Z 42 CNKDWNb
1.4980 X 5 CrNiTi 26 15 660 S66286 286 S 31 Z 6 NCTDV 25.15 B
2.4060 Ni 99,6
2.4066 Ni 99,2 N 02200 NA 11
2.4170 G-Ni 95 SZ-100
2.4175 G-Ni 93 C CZ-100
2.4180 G-Ni 93 Si
2.4360 NiCu 30 Fe N 04400 NA 13 NU 30 Monel 400
2.4365 G-NiCu 30 Nb M 35-1/2
2.4367 G-NiCu 30 Si 3 M 30-H
2.4368 G-NiCu 30 Si 4 M-255
2.4375 NiCu 30 Al N 05500 NA 18 NU 30 AT
2.4375 NiCu 30 Al N 05500 NA 18 NU 30 AT
2.4602 NiCr 21 Mo 14 W
2.4610 NiMo 16 Cr 16 Ti N 06455
2.4617 NiMo 28 N 10665 NiMo 28
2.4619 NiCr 22 Mo 7 Cu N 06985
2.4630 NiCr 20 Ti N 06075 HR5 NC 20 T Nimonic 75
2.4632 NiCr 20 Co 18 Ti Nimonic 90
2.4634 NiCo 20 Cr 15 MoAlTi Nimonic 105
2.4642 NiCr 29 Fe N 06690 NC 30 Fe
2.4650 NiCo 20 Cr 20 MoTi N 07263 HR 10 NCK 20 D Nimonic C-263
2.4654 NiCr20Co14MoTi NC20K14 Waspaloy
2.4658 NiCr 70 30
2.4660 NiCr 20 CuMo N 08020
2.4663 NiCr 23 Co 12 Mo N 06617
2.4665 NiCr 22 Fe 18 Mo
2.4668 NiCr 19 FeNbMo N 07718 NC 19 Fe Nb Inconel 718
2.4669 NiCr 15 Fe 7 TiAl N 07750 NC 15 TNb A
2.4685 G-NiMo 28 N-7 M
2.4686 G-NiMo 17 CrW CW-12 MW
2.4694 NiCr 16 Fe 7 TiAl
2.4778 G-CoCr 28
2.4810 G-NiMo 30 N-12 MV
2.4816 NiCr 15 Fe N 06600 NA 14 NC 15 Fe NCF 600
2.4819 NiMo 16 Cr 15 W N 10276 NC 17 D
2.4851 NiCr 23 Fe N 06601 NC 23 Fe A
2.4856 NiCr 22 Mo 9 Nb N 06625 NA 21 NC 22 Fe DNb Inconel 625
2.4858 NiCr 21 Mo N 08825 NA 16 NC 21 Fe DU NCF 825
2.4867 NiCr 60 15
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2.4869 NiCr 80 20
2.4879 G-NiCr 28 W
2.4883 G-NiMo 16 CrW
2.4951 NiCr 20 Ti N 06075 HR 5 NC 20 T
2.4952 NiCr 20 TiAl N 07080 NA 20 NC 20 TA
2.4955 NiFe 25 Cr 20 NbTi
2.4964 CoCr 20 W 15 Ni R 30605 HR 240 KC 22 WN
2.4969 NiCr 20 Co 18 Ti
2.4973 NiCr19Co11Mo10Ti3 AMS 5399 NC 19 KDT
2.4975 NiFeCr 12 Mo
2.4976 NiCr 20 Mo
2.4982 NiCr 20 CoMo
2.4983 NiCr 18 Co 18 MoTi
2.4989 CoCr 20 NiW

TITAN UND TITAN LEGIERUNGEN | Titanium and Titanium Alloys

3.7025 Ti 1 R 50250 2 TA 1
3.7035 Ti 2 R 50400 2 TA 2-5
3.7055 Ti 3 R 50550 TA 3
3.7065 Ti 4 R 50700 2 TA 6-9
3.7105 TiNi 0.8 Mo 0.3
3.7110 TiAl 5 Fe 2.5
3.7115 TiAl 5 Sn 2
3.7124 TiCu2 2 TA 21-24
3.7145 TiAl 6 Sn 2 Zr 4MoSi R 54620
3.7155 TiAl 6 ZrMo 0.5 TA 43
3.7165 TiAl 6 V 4 R 56400 TA 10-13 T-A 6 V
3.7175 TiAl 6 V 6 Sn 2
3.7185 TiAl 4 Mo 4 Sn 2 TA 45-51
3.7195 TiAl 3 V 2.5
3.7225 Ti 1 Pd R 52250 TP 1
3.7235 Ti 2 Pd R 52400
3.7255 Ti 3 Pd
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010R02R95M06XD0401 10 412
013W01R4516100SO11 13 430
013W01R4516150SO11 13 430
016R02R95M08XD0602 16 412
016W02R9016100AP1003 16 400
016W02R9016150AP1003 16 400
018W02R9016100CC06 18 408
018W02R9016160CC06 18 408
018W02R9018100AP1003 18 400
018W02R9018150AP1003 18 400
020R02R00M10RD1003 20 416
020R03R95M10XD0602 20 412
020W01R3016100TC16 20 428
020W02R0020160RD1003 20 416
020W02R0020190SP08T3 20 432
020W02R0025220RD1003 20 416
020W02R9020100CC06 20 408
020W02R9020160CC06 20 408
020W03R9020090AP1003 20 400
020W03R9020100AP1003 20 400
020W03R9020150AP1003 20 400
024R02R00M12RD12T3 24 416
025R03R00M12SP08T3 25 432
025R03R95M12XD0602 25 412
025W02R0025220RD12T3 25 416
025W02R0032230RD12T3 25 416
025W02R9025105AP1003 25 410
025W02R9025200AP1604 25 404
025W03R0025200SP08T3 25 432
025W04R9025095AP1003 25 400
025W04R9025150AP1003 25 400
026W01R4516100TC16 26 428
026W02R9025130CC09 26 408
026W02R9025200CC09 26 408
030R04R00M16RD1003 30 416
030W01R3016100TC16 30 428
031W02R4516100TC16 31 428
031W02R4520100TC16 31 428
032R02R90M16VC2205 32 444
032R03R00M16SP1305 32 436
032R04R00M16SP08T3 32 432
032W02R3020100TC16 32.5 428
032W03R0032150RD1003 32 416
032W03R0032150RD12T3 32 416
032W03R9032115AP1003 32 410
032W03R9032150AP1604 32 404
032W03R9032200AP1604 32 404
033W02R9031200CC09 33 408
033W02R9032130CC09 33 408
035R02R00M16WN1207 35 440
035R03R00M16RD12T3 35 416
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035R03R00M16RD1604 35 420
035R03R00M16SP1305 35 436
035R03R95M16XD10T3 35 412
035R04R00M16SP08T3 35 432
035R05R00M16RD1003 35 416
035W02R3020100TC16 35 428
039W02R4516100TC16 39 428
039W02R4520100TC16 39 428
040A03R9016SP1204 40 398
040A04R0016RD1003 40 418
040A04R0016RD12T3 40 418
040A04R9016AP1604 40 404
040A05R9016AP1003 40 400
040W04R0040150RD12T3 40 416
040W04R9032115AP1604 40 404
040W04R9032150AP1604 40 404
040W04R9040200AP1604 40 404
041W02R4520100TC16 41 428
042A6R0016RD1003 42 418
042R04R00M16RD12T3 42 416
042R04R00M16SP1305 42 436
042R05R00M16RD1003 42 416
042R05R00M16SP08T3 42 432
050A04R0022SP1305 50 436
050A04R4522SN1206 50 394
050A04R9022SP1204 50 398
050A05R4522SE13T3 50 396
050A05R9022AP1604 50 404
050A07R9022AP1003 50 400
052A03R0022WN1207 52 440
052A04R0022SP1305 52 436
052A05R0022RD1003 52 418
052C04R0022RD1604 52 420
052C04R0022WD1204 52 442
052C05R002207RD12T3 52 420
052C05R0022RD12T3 52 420
052C05R9522XD10T3 52 412
063A05R0027SP1305 63 436
063A05R9027SP1204 63 398
063A06R0022RD1003 63 418
063A06R4522SE13T3 63 396
063A06R4522SN1206 63 394
063A06R9022AP1604 63 404
063A08R9022AP1003 63 400
066A04R0027WN1207 66 440
066A05R0027SP1305 66 436
066A05R0027WN1207 66 440
066C05R0027RD1604 66 420
066C05R0027WD1204 66 442
066C05R3627PD1204 66 392
066C06R0027RD12T3 66 420
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066C06R9527XD10T3 66 412
080A05R0027WN1207 80 440
080A06R0027SP1305 80 436
080A06R9027SP1204 80 398
080A07R4527SN1206 80 394
080A07R9027AP1604 80 404
080A08R4527SE13T3 80 396
080A08R9027AP1003 80 400
080C06R0027RD1604 80 420
080C06R0027WD1204 80 442
080C06R3627PD1204 80 392
080C07R0027RD12T3 80 420
100A08R0032RD12T3 100 418
100A08R4532SN1206 100 394
100A08R9032AP1604 100 404
100A08R9032SP1204 100 398
100A10R4532SE13T3 100 396
100C07R3632PD1204 100 392
125A11R4540SN1206 125 394
125C08R3640PD1204 125 392
160C09R3640PD1204 160 392
16ER075ISO TCF620 357
16ER100ISO TCF620 357
16ER125ISO TCF620 357
16ER150ISO TCF620 357
16ER175ISO TCF620 357
16ER200ISO TCF620 357
16ER250ISO TCF620 357
16ER300ISO TCF620 357
16ER350ISO TCF620 357
16IR075ISO TCF620 359
16IR100ISO TCF620 359
16IR125ISO TCF620 359
16IR150ISO TCF620 359
16IR175ISO TCF620 359
16IR200ISO TCF620 359
16IR250ISO TCF620 359
16IR300ISO TCF620 359
16IR350ISO TCF620 359
3000 12x130 424
3000 12x150 424
3000 16x140 424
3000 16x160 424
3000 20x160 424
3000 20x175 424
3000 25x160 424
3000 25x190 424
3000 32x175 424
3000 32x210 424
3000 8x140 424
3000 10x150 424
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3000 12x160 424
3000 16x175 424
3000 20x190 424
3000 25x210 424
3000 32x240 424
A0810HSDUCL 07 320
A0810HSDUCR 07 320
A08HSCLCL 06 314
A08HSCLCR 06 314
A10HSCLCL 06 314
A10HSCLCR 06 314
A10HSDQCL 07 318
A10HSDQCR 07 318
A10HSDUCL 07 320
A10HSDUCR 07 320
A12HSCLCL 06 314
A12HSCLCR 06 314
A12HSDQCL 07 318
A12HSDQCR 07 318
A12HSDUCL 07 320
A12HSDUCR 07 320
A16MSCLCL 09 314
A16MSCLCR 09 314
A16MSDQCL 07 318
A16MSDQCL 11 318
A16MSDQCR 07 318
A16MSDQCR 11 318
A16MSDUCL 07 320
A16MSDUCL 11 320
A16MSDUCR 07 320
A16MSDUCR 11 320
A20PPDQNL 11 302
A20PPDQNR 11 302
A20PPDUNL 11 306
A20PPDUNR 11 306
A20PPWLNL 06 312
A20PPWLNR 06 312
A20PSCLCL 09 314
A20PSCLCR 09 314
A20PSDQCL 07 318
A20PSDQCL 11 318
A20PSDQCR 07 318
A20PSDQCR 11 318
A20PSDUCL 07 320
A20PSDUCL 11 320
A20PSDUCR 07 320
A20PSDUCR 11 320
A25RPCLNL 12 300
A25RPCLNR 12 300
A25RPDQNL 11 302
A25RPDQNR 11 302
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A25RPDUNL 11 306
A25RPDUNR 11 306
A25RPWLNL 06 312
A25RPWLNL 08 312
A25RPWLNR 06 312
A25RPWLNR 08 312
A25RSCLCL 09 314
A25RSCLCL 12 314
A25RSCLCR 09 314
A25RSCLCR 12 314
A25RSDQCL 11 318
A25RSDQCR 11 318
A25RSDUCL 11 320
A25RSDUCR 11 320
A32SPCLNL 12 300
A32SPCLNL 16 300
A32SPCLNR 12 300
A32SPCLNR 16 300
A32SPDQNL 15 302
A32SPDQNL 1504 302
A32SPDQNR 15 302
A32SPDQNR 1504 302
A32SPDUNL 15 306
A32SPDUNR 15 306
A32SPWLNL 06 312
A32SPWLNL 08 312
A32SPWLNR 06 312
A32SPWLNR 08 312
A32SSCLCL 09 314
A32SSCLCR 09 314
A32SSDQCL 11 318
A32SSDQCR 11 318
A32SSDUCL 11 320
A32SSDUCR 11 320
A40TPCLNL 12 300
A40TPCLNL 16 300
A40TPCLNL 19 300
A40TPCLNR 12 300
A40TPCLNR 16 300
A40TPCLNR 19 300
A40TPDQNL 15 302
A40TPDQNL 1504 302
A40TPDQNR 15 302
A40TPDQNR 1504 302
A40TPDUNL 15 306
A40TPDUNR 15 306
A40TPWLNL 08 312
A40TPWLNR 08 312
A50UPCLNL 12 300
A50UPCLNL 16 300
A50UPCLNL 19 300

BEZEICHNUNG | Code

A50UPCLNR 12 300
A50UPCLNR 16 300
A50UPCLNR 19 300
A50UPDQNL 15 302
A50UPDQNR 15 302
A50UPDUNL 15 306
A50UPDUNR 15 306
A50UPWLNL 08 312
A50UPWLNR 08 312
AH08KSCLCL 08 338
AH08KSCLCR 08 338
AH10KSCLCL 10 338
AH10KSCLCR 10 338
AH12MSCLCL 12 338
AH12MSCLCR 12 338
AH16PSCLCL 16 338
AH16PSCLCR 16 338
AH20RSCLCL 20 338
AH20RSCLCR 20 338
APET100305PDFRLN TCN010 402
APKT100305PDERX1 TCU620 402
APKT100305PDERX1 TCU630 402
APKT100305PDSRX1 TCU620 402
APKT100305PDSRX1 TCU630 402
APKT100308PDERX TCU620 402
APKT100308PDERX TCU630 402
APKT100308PDSRX TCU620 402
APKT100312PDERX TCU620 402
APKT100312PDERX TCU630 402
APKT100312PDERX TCU620 402
APKT100312PDSRX TCU620 402
APKT160408PDERX1 TCU620 406
APKT160408PDERX1 TCU630 406
APKT160408PDFRLN TCN010 406
APKT160408PDSRX1 TCU620 406
APKT160408PDSRX1 TCU630 406
APKT160416PDERX TCU620 406
APKT160416PDSRX TCU620 406
APKT160416PDSRX TCU630 406
APKT160432PDERX TCU620 406
APKT160432PDSRX TCU620 406
BAF13M08 L100 451
BAF15M08 L130 451
BAVD12M06 L090 446
BAVD12M06 L110 446
BAVD12M06 L130 446
BAVD16M08 L095 446
BAVD16M08 L115 446
BAVD16M08 L135 446
BAVD16M08 L155 446
BAVD16M08 L175 446
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BAVD20M10 L100 446
BAVD20M10 L120 446
BAVD20M10 L140 446
BAVD20M10 L140M 446
BAVD20M10 L160 446
BAVD20M10 L160M 446
BAVD20M10 L180 446
BAVD20M10 L180M 446
BAVD25M12 L125 446
BAVD25M12 L145 446
BAVD25M12 L165 446
BCEA 10/T10 426
BCEA 10/T14 426
BCEA 10/TR58 426
BCEA 10/TR60 426
BCEA 10/TR90 426
BCEA 12/T10 426
BCEA 12/T14 426
BCEA 12/TR58 426
BCEA 12/TR60 426
BCEA 12/TR90 426
BCEA 16/T10 426
BCEA 16/T14 426
BCEA 16/TR58 426
BCEA 16/TR60 426
BCEA 16/TR90 426
BCEA 20/T10 426
BCEA 20/T14 426
BCEA 20/TR58 426
BCEA 20/TR60 426
BCEA 20/TR90 426
BCEA 25/T10 426
BCEA 25/T14 426
BCEA 25/TR58 426
BCEA 25/TR60 426
BCEA 25/TR90 426
BCEA 32/T10 426
BCEA 32/T14 426
BCEA 32/TR58 426
BCEA 32/TR60 426
BCEA 32/TR90 426
BCEG 8/T10 426
BCEG 8/TR58 426
BCEG 8/TR90 426
BCEG 10/T10 426
BCEG 10/T14 426
BCEG 10/TR58 426
BCEG 10/TR60 426
BCEG 10/TR90 426
BCEG 12/T10 426
BCEG 12/T14 426
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BCEG 12/TR58 426
BCEG 12/TR60 426
BCEG 12/TR90 426
BCEG 16/T10 426
BCEG 16/T14 426
BCEG 16/TR58 426
BCEG 16/TR60 426
BCEG 16/TR90 426
BCEG 20/T10 426
BCEG 20/T14 426
BCEG 20/TR58 426
BCEG 20/TR60 426
BCEG 20/TR90 426
BCEG 25/T10 426
BCEG 25/T14 426
BCEG 25/TR58 426
BCEG 25/TR60 426
BCEG 25/TR90 426
BCEG 32/T10 426
BCEG 32/T14 426
BCEG 32/TR58 426
BCEG 32/TR60 426
BCEG 32/TR90 426
BCS12M06 L065 447
BCS16M08 L088 447
BCS20M10 L095 447
BCS25M12 L106 447
BCS32M16 L110 447
BEM08L040 M08 448
BEM10L060 M10 448
BEM12L060 M12 448
BEM16L060 M16 448
BMM08L040 M06 449
BMM12L040 M10 449
BMM16L040 M12 449
CCGT060201FS TCP710 106
CCGT060201FS TCM720 106
CCGT060202FS TCP710 106
CCGT060202FS TCM720 106
CCGT060202LN TCN010 108
CCGT060202LN TCN810 212
CCGT060202Z1 TPN010 200
CCGT060204FS TCP710 106
CCGT060204FS TCM720 106
CCGT060204LN TCN010 108
CCGT060204LN TCN810 212
CCGT060204Z1 TPN010 200
CCGT09T301FS TCP710 106
CCGT09T301FS TCM720 106
CCGT09T302FS TCP710 106
CCGT09T302FS TCM720 106



INDEX NACH PRODUKT BEZEICHNUNG
Catalogue Index Code

INDEX | INDEX

502

IN
D

EX
 B

EZ
EI

CH
N

U
N

G
In

de
x 

Co
de

BEZEICHNUNG | Code

CCGT09T302LN TCN010 108
CCGT09T302LN TCN810 212
CCGT09T304FS TCP710 106
CCGT09T304FS TCM720 106
CCGT09T304LN TCN010 108
CCGT09T304LN TCN810 212
CCGT09T304Z1 TPN010 200
CCGT09T308LN TCN010 108
CCGT09T308LN TCN810 212
CCGT09T308Z1 TPN010 200
CCGT120402LN TCN010 108
CCGT120402LN TCN810 212
CCGT120404LN TCN010 108
CCGT120404LN TCN810 212
CCGT120404Z1 TPN010 200
CCGT120408LN TCN010 108
CCGT120408LN TCN810 212
CCGT120408Z1 TPN010 200
CCGW09T304Z2T01325 TBH105 182
CCGW09T304Z2T01325 TBH125 182
CCGW09T308Z2T01325 TBH105 182
CCGW09T308Z2T01325 TBH125 182
CCMT060202BO TCP710 100
CCMT060202BO TCM720 100
CCMT060202FK TCK510 102
CCMT060202FM TCM720 102
CCMT060202FP TCU525 100
CCMT060202FP TCPP25 100
CCMT060204BO TCP710 100
CCMT060204BO TCM720 100
CCMT060204FK TCK510 102
CCMT060204FM TCU525 102
CCMT060204FM TCP710 102
CCMT060204FM TCM720 102
CCMT060204FM TCMM25 102
CCMT060204FP TCU515 100
CCMT060204FP TCU620 100
CCMT060204FP TCPP15 100
CCMT060204FP TCPP25 100
CCMT060204MK TCK510 106
CCMT060204MK TCK520 106
CCMT060204MM TCP710 104
CCMT060204MM TCM720 104
CCMT060204MM TCMM15 104
CCMT060204MP TCU515 104
CCMT060204MP TCU525 104
CCMT060204MP TCPP15 104
CCMT060204MP TCPP25 104
CCMT060208MK TCK510 106
CCMT060208MK TCK520 106
CCMT060208MM TCM720 104
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CCMT060208MM TCMM15 104
CCMT060208MP TCU515 104
CCMT060208MP TCU525 104
CCMT060208MP TCPP15 104
CCMT060208MP TCPP25 104
CCMT09T302FK TCK510 102
CCMT09T302FM TCM720 102
CCMT09T302FP TCU525 100
CCMT09T302FP TCPP25 100
CCMT09T304BO TCP710 100
CCMT09T304BO TCM720 100
CCMT09T304FK TCK510 102
CCMT09T304FM TCU525 102
CCMT09T304FM TCP710 102
CCMT09T304FM TCM720 102
CCMT09T304FM TCMM25 102
CCMT09T304FP TCU515 100
CCMT09T304FP TCU620 100
CCMT09T304FP TCPP15 100
CCMT09T304FP TCPP25 100
CCMT09T304MK TCK510 106
CCMT09T304MK TCK520 106
CCMT09T304MM TCU515 104
CCMT09T304MM TCP710 104
CCMT09T304MM TCM720 104
CCMT09T304MM TCMM15 104
CCMT09T304MP TCU515 104
CCMT09T304MP TCPP15 104
CCMT09T304MP TCPP25 104
CCMT09T308BO TCP710 100
CCMT09T308BO TCM720 100
CCMT09T308FM TCP710 102
CCMT09T308FM TCM720 102
CCMT09T308FM TCMM25 102
CCMT09T308FP TCU515 100
CCMT09T308FP TCU525 100
CCMT09T308FP TCPP15 100
CCMT09T308FP TCPP25 100
CCMT09T308MK TCK510 106
CCMT09T308MK TCK520 106
CCMT09T308MM TCU515 104
CCMT09T308MM TCP710 104
CCMT09T308MM TCM720 104
CCMT09T308MM TCMM15 104
CCMT09T308MP TCPP15 104
CCMT09T308MP TCPP25 104
CCMT120404BO TCP710 100
CCMT120404BO TCM720 100
CCMT120404FK TCK510 102
CCMT120404FM TCU525 102
CCMT120404FM TCM720 102

BEZEICHNUNG | Code

CCMT120404FM TCMM25 102
CCMT120404FP TCU515 100
CCMT120404FP TCU525 100
CCMT120404FP TCPP15 100
CCMT120404FP TCPP25 100
CCMT120404MK TCK510 106
CCMT120404MK TCK520 106
CCMT120404MM TCU515 104
CCMT120404MM TCM720 104
CCMT120404MM TCMM15 104
CCMT120404MP TCU515 104
CCMT120404MP TCU525 104
CCMT120404MP TCPP15 104
CCMT120404MP TCPP25 104
CCMT120408BO TCP710 100
CCMT120408BO TCM720 100
CCMT120408MK TCK510 106
CCMT120408MK TCK520 106
CCMT120408MM TCU515 104
CCMT120408MM TCP710 104
CCMT120408MM TCM720 104
CCMT120408MM TCMM15 104
CCMT120408MP TCU515 104
CCMT120408MP TCPP15 104
CCMT120408MP TCPP25 104
CCMT120412MM TCU515 104
CCMT120412MM TCM720 104
CCMT120412MM TCMM15 104
CCMT120412MP TCU515 104
CCMT120412MP TCU525 104
CCMT120412MP TCPP15 104
CCMT120412MP TCPP25 104
CCMW09T304 TCK510 108
CCMW09T308 TCK510 108
CKJNL2020 K16 228
CKJNL2525 M16 228
CKJNL3232 P16 228
CKJNL4040 S16 228
CKJNR2020 K16 228
CKJNR2525 M16 228
CKJNR3232 P16 228
CKJNR4040 S16 228
CNGA120404WZ4S01315 TBH110 168
CNGA120404WZ4S01315 TBH120 168
CNGA120404Z2T01325 TBH105 168
CNGA120404Z2T01325 TBH125 168
CNGA120404Z4S01325 TBH110 168
CNGA120404Z4S01325 TBH105 168
CNGA120404Z4S01325 TBH125 168
CNGA120404Z4T01325 TBH105 168
CNGA120404Z4T01325 TBH125 168
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CNGA120408WZ4S01315 TBH110 168
CNGA120408WZ4S01315 TBH120 168
CNGA120408WZ4S01325 TBH110 168
CNGA120408WZ4S01325 TBH120 168
CNGA120408Z2S01325 TBH110 168
CNGA120408Z2S01325 TBH120 168
CNGA120408Z2S01325 TBU020 168
CNGA120408Z2S01325 TBH105 168
CNGA120408Z2S01325 TBH125 168
CNGA120408Z2S01335 TBH120 168
CNGA120408Z2S01335 TBH105 168
CNGA120408Z2S01335 TBH125 168
CNGA120408Z2T01325 TBH105 168
CNGA120408Z2T01325 TBH125 168
CNGA120408Z4S01325 TBH110 168
CNGA120408Z4S01325 TBH105 168
CNGA120408Z4S01325 TBH125 168
CNGA120408Z4S01335 TBH120 168
CNGA120408Z4S01335 TBH105 168
CNGA120408Z4S01335 TBH125 168
CNGA120408Z4T01325 TBH105 168
CNGA120408Z4T01325 TBH125 168
CNGA120412Z2S01325 TBH110 168
CNGA120412Z2S01325 TBH120 168
CNGA120412Z2S01325 TBU020 168
CNGA120412Z2S01325 TBH105 168
CNGA120412Z2S01325 TBH125 168
CNGA120412Z2S01335 TBH120 168
CNGA120412Z2S01335 TBH105 168
CNGA120412Z2S01335 TBH125 168
CNGA120412Z2T01325 TBH105 168
CNGA120412Z2T01325 TBH125 168
CNGA120412Z4S01325 TBH110 168
CNGA120412Z4S01325 TBH105 168
CNGA120412Z4S01325 TBH125 168
CNGA120412Z4S01335 TBH120 168
CNGA120412Z4S01335 TBH105 168
CNGA120412Z4S01335 TBH125 168
CNMA120404 TCK510 30
CNMA120404 TCK520 30
CNMA120408 TCK510 30
CNMA120408 TCK520 30
CNMA120412 TCK510 30
CNMA120412 TCK520 30
CNMA120416 TCK510 30
CNMA120416 TCK520 30
CNMA160608 TCK510 30
CNMA160608 TCK520 30
CNMA160612 TCK510 30
CNMA160612 TCK520 30
CNMA160616 TCK510 30
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CNMA160616 TCK520 30
CNMA190612 TCK510 30
CNMA190612 TCK520 30
CNMA190616 TCK510 30
CNMA190616 TCK520 30
CNMG090304MF TCU515 30
CNMG090304MF TCU525 30
CNMG090304MF TCPP15 30
CNMG090304MF TCPP25 30
CNMG090304MR TCU515 34
CNMG090304MR TCU525 34
CNMG090304MR TCPP25 34
CNMG090304SS TCU525 36
CNMG090304SS TCP710 36
CNMG090304SS TCM720 36
CNMG090304SS TCMM25 36
CNMG090308MF TCU515 30
CNMG090308MF TCU525 30
CNMG090308MF TCPP15 30
CNMG090308MF TCPP25 30
CNMG090308MR TCU515 34
CNMG090308MR TCPP25 34
CNMG090308SS TCU525 36
CNMG090308SS TCP710 36
CNMG090308SS TCM720 36
CNMG090308SS TCMM25 36
CNMG09T304MF TCU515 30
CNMG09T304MF TCPP15 30
CNMG09T308MF TCU515 30
CNMG09T308MF TCPP15 30
CNMG120404LC TCU515 32
CNMG120404LC TCU525 32
CNMG120404LC TCPP15 32
CNMG120404LC TCPP25 32
CNMG120404MF TCU525 30
CNMG120404MF TCPP15 30
CNMG120404MF TCPP25 30
CNMG120404MR TCU515 34
CNMG120404MR TCU540 34
CNMG120404MR TCPP15 34
CNMG120404MR TCPP25 34
CNMG120404MR TCPP40 34
CNMG120404MS TCM720 32
CNMG120404MS TCN010 32
CNMG120404PM TCPP15 34
CNMG120404PM TCPP25 34
CNMG120404SF TCP710 32
CNMG120404SF TCM720 32
CNMG120404SF TCMM15 32
CNMG120404SF TCMM25 32
CNMG120404SS TCU540 36
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CNMG120404SS TCU515 36
CNMG120404SS TCP710 36
CNMG120404SS TCM720 36
CNMG120404SS TCMM15 36
CNMG120404SS TCMM25 36
CNMG120404SS TCMM40 36
CNMG120404ST TCK510 36
CNMG120404ST TCK520 36
CNMG120408HR TCU515 38
CNMG120408HR TCU540 38
CNMG120408HR TCK510 38
CNMG120408HR TCK520 38
CNMG120408HR TCPP15 38
CNMG120408HR TCPP25 38
CNMG120408LC TCU515 32
CNMG120408LC TCU525 32
CNMG120408LC TCPP15 32
CNMG120408LC TCPP25 32
CNMG120408MF TCU515 30
CNMG120408MF TCU525 30
CNMG120408MF TCPP15 30
CNMG120408MF TCPP25 30
CNMG120408MR TCU525 34
CNMG120408MR TCU540 34
CNMG120408MR TCPP15 34
CNMG120408MR TCPP25 34
CNMG120408MR TCPP40 34
CNMG120408MS TCM720 32
CNMG120408MS TCN010 32
CNMG120408PM TCPP15 34
CNMG120408PM TCPP25 34
CNMG120408SF TCP710 32
CNMG120408SF TCM720 32
CNMG120408SF TCMM15 32
CNMG120408SF TCMM25 32
CNMG120408SS TCU540 36
CNMG120408SS TCP710 36
CNMG120408SS TCM720 36
CNMG120408SS TCMM15 36
CNMG120408SS TCMM25 36
CNMG120408SS TCMM40 36
CNMG120408ST TCK510 36
CNMG120408ST TCK520 36
CNMG120412HR TCU515 38
CNMG120412HR TCU525 38
CNMG120412HR TCK510 38
CNMG120412HR TCK520 38
CNMG120412HR TCPP15 38
CNMG120412HR TCPP25 38
CNMG120412HR TCPP40 38
CNMG120412MF TCU515 30
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CNMG120412MF TCU525 30
CNMG120412MF TCPP25 30
CNMG120412MR TCU515 34
CNMG120412MR TCU540 34
CNMG120412MR TCPP25 34
CNMG120412MS TCM720 32
CNMG120412MS TCN010 32
CNMG120412PM TCPP15 34
CNMG120412PM TCPP25 34
CNMG120412SF TCP710 32
CNMG120412SF TCM720 32
CNMG120412SF TCMM15 32
CNMG120412SF TCMM25 32
CNMG120412SS TCU540 36
CNMG120412SS TCU515 36
CNMG120412SS TCU525 36
CNMG120412SS TCP710 36
CNMG120412SS TCM720 36
CNMG120412SS TCMM15 36
CNMG120412SS TCMM25 36
CNMG120412SS TCMM40 36
CNMG120412ST TCK510 36
CNMG120412ST TCK520 36
CNMG120416HR TCU525 38
CNMG120416HR TCK510 38
CNMG120416HR TCK520 38
CNMG120416HR TCPP15 38
CNMG120416HR TCPP25 38
CNMG120416MR TCU515 34
CNMG120416MR TCU525 34
CNMG120416MR TCU540 34
CNMG120416MS TCM720 32
CNMG120416PM TCPP15 34
CNMG120416PM TCPP25 34
CNMG120416SS TCU525 36
CNMG120416SS TCMM25 36
CNMG120416ST TCK510 36
CNMG120416ST TCK520 36
CNMG160608HR TCU515 38
CNMG160608HR TCU525 38
CNMG160608HR TCU540 38
CNMG160608HR TCK510 38
CNMG160608HR TCK520 38
CNMG160608HR TCPP15 38
CNMG160608HR TCPP25 38
CNMG160608HR TCPP40 38
CNMG160608MR TCPP15 34
CNMG160608MR TCPP25 34
CNMG160608MR TCPP40 34
CNMG160608SS TCU525 36
CNMG160608SS TCMM25 36
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CNMG160608ST TCK510 36
CNMG160608ST TCK520 36
CNMG160612HR TCU525 38
CNMG160612HR TCU540 38
CNMG160612HR TCK510 38
CNMG160612HR TCK520 38
CNMG160612HR TCPP15 38
CNMG160612HR TCPP25 38
CNMG160612MR TCU515 34
CNMG160612MR TCPP15 34
CNMG160612MR TCPP25 34
CNMG160612MR TCPP40 34
CNMG160612SS TCU525 36
CNMG160612SS TCMM25 36
CNMG160612ST TCK510 36
CNMG160612ST TCK520 36
CNMG160616HR TCU525 38
CNMG160616HR TCU540 38
CNMG160616HR TCK510 38
CNMG160616HR TCK520 38
CNMG160616HR TCPP15 38
CNMG160616HR TCPP25 38
CNMG160616MR TCU525 34
CNMG160616MR TCU540 34
CNMG160616MR TCPP15 34
CNMG160616ST TCK510 36
CNMG160616ST TCK520 36
CNMG190612HR TCU525 38
CNMG190612HR TCU540 38
CNMG190612HR TCK510 38
CNMG190612HR TCK520 38
CNMG190612HR TCPP15 38
CNMG190612HR TCPP25 38
CNMG190612HR TCPP40 38
CNMG190612MR TCU525 34
CNMG190612MR TCU540 34
CNMG190612MR TCPP15 34
CNMG190612MR TCPP25 34
CNMG190612SS TCU525 36
CNMG190612SS TCMM25 36
CNMG190616HR TCU515 38
CNMG190616HR TCU525 38
CNMG190616HR TCK510 38
CNMG190616HR TCK520 38
CNMG190616HR TCPP15 38
CNMG190616HR TCPP25 38
CNMG190616HR TCPP40 38
CNMG190616MR TCU525 34
CNMG190616MR TCU540 34
CNMG190616MR TCPP15 34
CNMG190616MR TCPP25 34
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CNMG190616SS TCU525 36
CNMG190616SS TCMM25 36
CNMG250924HR TCU525 38
CNMG250924HR TCPP40 38
CNMM190612HY TCU515 40
CNMM190612HY TCU525 40
CNMM190612HY TCU540 40
CNMM190612HY TCMM40 40
CNMM190612HZ TCU515 42
CNMM190612HZ TCU525 42
CNMM190612HZ TCU540 42
CNMM190612HZ TCK520 42
CNMM190612HZ TCPP25 42
CNMM190616HS TCU525 40
CNMM190616HY TCU515 40
CNMM190616HY TCU525 40
CNMM190616HY TCU540 40
CNMM190616HY TCPP15 40
CNMM190616HY TCMM40 40
CNMM190616HZ TCU525 42
CNMM190616HZ TCU540 42
CNMM190616HZ TCK520 42
CNMM190616HZ TCPP15 42
CNMM190616HZ TCPP25 42
CNMM190624HS TCU525 40
CNMM190624HY TCU515 40
CNMM190624HY TCU525 40
CNMM190624HY TCU540 40
CNMM190624HY TCPP25 40
CNMM190624HZ TCU515 42
CNMM190624HZ TCU525 42
CNMM190624HZ TCU540 42
CNMM190624HZ TCK520 42
CNMM190624HZ TCPP15 42
CNMM190624HZ TCPP25 42
CNMM250924HS TCU525 40
CNMM250924HY TCU515 40
CNMM250924HY TCU525 40
CNMM250924HY TCU540 40
CNMM250924HY TCPP25 40
CNMM250924HZ TCU515 42
CNMM250924HZ TCU525 42
CNMM250924HZ TCK520 42
CNMM250924HZ TCPP25 42
CNMM250924HZ TCPP40 42
DCGT070201FS TCP710 116
DCGT070201FS TCM720 116
DCGT070202FS TCP710 116
DCGT070202FS TCM720 116
DCGT070202LN TCN010 116
DCGT070202LN TCN810 214

BEZEICHNUNG | Code

DCGT070202Z1 TPN010 202
DCGT070204FS TCP710 116
DCGT070204FS TCM720 116
DCGT070204LN TCN010 116
DCGT070204LN TCN810 214
DCGT070204Z1 TPN010 202
DCGT11T301FS TCP710 116
DCGT11T301FS TCM720 116
DCGT11T302FS TCP710 116
DCGT11T302FS TCM720 116
DCGT11T302LN TCN010 116
DCGT11T302LN TCN810 214
DCGT11T304FS TCP710 116
DCGT11T304FS TCM720 116
DCGT11T304LN TCN010 116
DCGT11T304LN TCN810 214
DCGT11T304Z1 TPN010 202
DCGT11T308LN TCN010 116
DCGT11T308LN TCN810 214
DCGT11T308Z1 TPN010 202
DCGW11T304Z2T01325 TBH105 184
DCGW11T304Z2T01325 TBH125 184
DCGW11T308Z2T01325 TBH105 184
DCGW11T308Z2T01325 TBH125 184
DCMT070202FK TCK510 112
DCMT070202FM TCM720 110
DCMT070204FK TCK510 112
DCMT070204FM TCU525 110
DCMT070204FM TCM720 110
DCMT070204FM TCMM25 110
DCMT070204FP TCU515 110
DCMT070204FP TCU525 110
DCMT070204FP TCPP15 110
DCMT070204FP TCPP25 110
DCMT070204MK TCK510 114
DCMT070204MK TCK520 114
DCMT070204MM TCU515 114
DCMT070204MM TCP710 114
DCMT070204MM TCM720 114
DCMT070204MM TCMM15 114
DCMT070204MP TCU515 112
DCMT070204MP TCU525 112
DCMT070204MP TCPP15 112
DCMT070204MP TCPP25 112
DCMT070208MK TCK510 114
DCMT070208MK TCK520 114
DCMT070208MM TCU515 114
DCMT070208MM TCM720 114
DCMT070208MM TCMM15 114
DCMT070208MP TCU515 112
DCMT070208MP TCU525 112
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DCMT070208MP TCPP15 112
DCMT070208MP TCPP25 112
DCMT11T302FK TCK510 112
DCMT11T302FM TCP710 110
DCMT11T302FM TCM720 110
DCMT11T302FP TCU525 110
DCMT11T302FP TCU620 110
DCMT11T302FP TCPP25 110
DCMT11T304FK TCK510 112
DCMT11T304FM TCU525 110
DCMT11T304FM TCM720 110
DCMT11T304FM TCMM25 110
DCMT11T304FP TCU515 110
DCMT11T304FP TCU525 110
DCMT11T304FP TCPP15 110
DCMT11T304FP TCPP25 110
DCMT11T304MK TCK510 114
DCMT11T304MK TCK520 114
DCMT11T304MM TCP710 114
DCMT11T304MM TCM720 114
DCMT11T304MM TCMM15 114
DCMT11T304MP TCU525 112
DCMT11T304MP TCU620 112
DCMT11T304MP TCPP15 112
DCMT11T304MP TCPP25 112
DCMT11T308FM TCU525 110
DCMT11T308FM TCP710 110
DCMT11T308FM TCM720 110
DCMT11T308FM TCMM25 110
DCMT11T308FP TCU515 110
DCMT11T308FP TCPP15 110
DCMT11T308FP TCPP25 110
DCMT11T308MK TCK510 114
DCMT11T308MK TCK520 114
DCMT11T308MM TCU515 114
DCMT11T308MM TCP710 114
DCMT11T308MM TCM720 114
DCMT11T308MM TCMM15 114
DCMT11T308MP TCU515 112
DCMT11T308MP TCU525 112
DCMT11T308MP TCPP15 112
DCMT11T308MP TCPP25 112
DCMT11T312MK TCK510 114
DCMT11T312MK TCK520 114
DCMT11T312MM TCU515 114
DCMT11T312MM TCM720 114
DCMT11T312MM TCMM15 114
DCMT11T312MP TCU515 112
DCMT11T312MP TCU525 112
DCMT11T312MP TCPP15 112
DCMT11T312MP TCPP25 112
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DNGA150404Z2S01325 TBH110 170
DNGA150404Z2S01325 TBH120 170
DNGA150404Z2S01325 TBH105 170
DNGA150404Z2S01325 TBH125 170
DNGA150404Z2T01325 TBH105 170
DNGA150404Z2T01325 TBH125 170
DNGA150408Z2S01325 TBH110 170
DNGA150408Z2S01325 TBH120 170
DNGA150408Z2S01325 TBH105 170
DNGA150408Z2S01325 TBH125 170
DNGA150408Z2T01325 TBH105 170
DNGA150408Z2T01325 TBH125 170
DNGA150412Z2S01325 TBH110 170
DNGA150412Z2S01325 TBH120 170
DNGA150412Z2S01325 TBH105 170
DNGA150412Z2S01325 TBH125 170
DNGA150412Z2S01325 TBH105 170
DNGA150412Z2S01325 TBH125 170
DNGA150412Z2T01325 TBH105 170
DNGA150412Z2T01325 TBH125 170
DNGA150604Z2S01325 TBH110 170
DNGA150604Z2S01325 TBH120 170
DNGA150604Z2S01325 TBH105 170
DNGA150604Z2S01325 TBH125 170
DNGA150604Z2S01325 TBH105 170
DNGA150604Z2S01325 TBH125 170
DNGA150604Z2T01325 TBH105 170
DNGA150604Z2T01325 TBH125 170
DNGA150604Z4S01325 TBH110 170
DNGA150604Z4S01325 TBH105 170
DNGA150604Z4S01325 TBH125 170
DNGA150604Z4T01325 TBH105 170
DNGA150604Z4T01325 TBH125 170
DNGA150608Z2S01325 TBH110 170
DNGA150608Z2S01325 TBH120 170
DNGA150608Z2S01325 TBH105 170
DNGA150608Z2S01325 TBH125 170
DNGA150608Z2S01325 TBH105 170
DNGA150608Z2S01325 TBH125 170
DNGA150608Z2S01335 TBH120 170
DNGA150608Z2S01335 TBH105 170
DNGA150608Z2S01335 TBH125 170
DNGA150608Z2T01325 TBH105 170
DNGA150608Z2T01325 TBH125 170
DNGA150608Z4S01325 TBH110 170
DNGA150608Z4S01325 TBH105 170
DNGA150608Z4S01325 TBH125 170
DNGA150608Z4S01335 TBH120 170
DNGA150608Z4S01335 TBH105 170
DNGA150608Z4S01335 TBH125 170
DNGA150608Z4T01325 TBH105 170
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DNGA150608Z4T01325 TBH125 170
DNGA150612Z2S01325 TBH110 170
DNGA150612Z2S01325 TBH120 170
DNGA150612Z2S01325 TBH105 170
DNGA150612Z2S01325 TBH125 170
DNGA150612Z2S01335 TBH120 170
DNGA150612Z2S01335 TBH105 170
DNGA150612Z2S01335 TBH125 170
DNGA150612Z2T01325 TBH105 170
DNGA150612Z2T01325 TBH125 170
DNGA150612Z4S01325 TBH110 170
DNGA150612Z4S01325 TBH105 170
DNGA150612Z4S01325 TBH125 170
DNGA150612Z4S01335 TBH120 170
DNGA150612Z4S01335 TBH105 170
DNGA150612Z4S01335 TBH125 170
DNGA150612Z4T01325 TBH105 170
DNGA150612Z4T01325 TBH125 170
DNMA110404 TCK510 44
DNMA110404 TCK520 44
DNMA150404 TCK510 44
DNMA150404 TCK520 44
DNMA150408 TCK510 44
DNMA150408 TCK520 44
DNMA150412 TCK510 44
DNMA150412 TCK520 44
DNMA150416 TCK510 44
DNMA150416 TCK520 44
DNMA150604 TCK510 44
DNMA150604 TCK520 44
DNMA150608 TCK510 44
DNMA150608 TCK520 44
DNMA150612 TCK510 44
DNMA150612 TCK520 44
DNMA150616 TCK510 44
DNMA150616 TCK520 44
DNMG110404MF TCU515 44
DNMG110404MF TCU525 44
DNMG110404MF TCPP15 44
DNMG110404MF TCPP25 44
DNMG110404MR TCU525 48
DNMG110404MR TCPP15 48
DNMG110404MR TCPP25 48
DNMG110404SF TCP710 46
DNMG110404SF TCM720 46
DNMG110404SF TCMM15 46
DNMG110404SF TCMM25 46
DNMG110404ST TCK510 50
DNMG110404ST TCK520 50
DNMG110408MF TCU515 44
DNMG110408MF TCU525 44
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DNMG110408MF TCPP15 44
DNMG110408MF TCPP25 44
DNMG110408MR TCPP15 48
DNMG110408MR TCPP25 48
DNMG110408SF TCP710 46
DNMG110408SF TCM720 46
DNMG110408SF TCMM15 46
DNMG110408SF TCMM25 46
DNMG110408SS TCU525 50
DNMG110408SS TCP710 50
DNMG110408SS TCM720 50
DNMG110408SS TCMM25 50
DNMG110408SS TCMM40 50
DNMG110408ST TCK510 50
DNMG110408ST TCK520 50
DNMG150404LC TCU515 48
DNMG150404LC TCU525 48
DNMG150404LC TCPP15 48
DNMG150404LC TCPP25 48
DNMG150404MF TCU515 44
DNMG150404MF TCU525 44
DNMG150404MF TCPP15 44
DNMG150404MF TCPP25 44
DNMG150404MR TCU515 48
DNMG150404MR TCU525 48
DNMG150404MR TCU540 48
DNMG150404MR TCPP25 48
DNMG150404MS TCM720 46
DNMG150404MS TCN010 46
DNMG150404PM TCPP15 52
DNMG150404PM TCPP25 52
DNMG150404SF TCP710 46
DNMG150404SF TCM720 46
DNMG150404SF TCMM15 46
DNMG150404SF TCMM25 46
DNMG150404SS TCU540 50
DNMG150404SS TCU515 50
DNMG150404SS TCU525 50
DNMG150404SS TCP710 50
DNMG150404SS TCM720 50
DNMG150404SS TCMM15 50
DNMG150404SS TCMM25 50
DNMG150404SS TCMM40 50
DNMG150404ST TCK510 50
DNMG150404ST TCK520 50
DNMG150408HR TCU515 52
DNMG150408HR TCU525 52
DNMG150408HR TCK510 52
DNMG150408HR TCK520 52
DNMG150408HR TCPP15 52
DNMG150408HR TCPP25 52
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DNMG150408HR TCPP40 52
DNMG150408LC TCU515 48
DNMG150408LC TCPP15 48
DNMG150408LC TCPP25 48
DNMG150408MF TCU515 44
DNMG150408MF TCU525 44
DNMG150408MF TCPP15 44
DNMG150408MF TCPP25 44
DNMG150408MR TCU515 48
DNMG150408MR TCU525 48
DNMG150408MR TCU540 48
DNMG150408MR TCPP25 48
DNMG150408MS TCM720 46
DNMG150408MS TCN010 46
DNMG150408PM TCPP15 52
DNMG150408PM TCPP25 52
DNMG150408SF TCP710 46
DNMG150408SF TCM720 46
DNMG150408SF TCMM15 46
DNMG150408SF TCMM25 46
DNMG150408SS TCU540 50
DNMG150408SS TCU515 50
DNMG150408SS TCU525 50
DNMG150408SS TCP710 50
DNMG150408SS TCM720 50
DNMG150408SS TCMM15 50
DNMG150408SS TCMM25 50
DNMG150408SS TCMM40 50
DNMG150408ST TCK510 50
DNMG150408ST TCK520 50
DNMG150412HR TCU515 52
DNMG150412HR TCU525 52
DNMG150412HR TCU540 52
DNMG150412HR TCK510 52
DNMG150412HR TCK520 52
DNMG150412HR TCU540 52
DNMG150412HR TCPP15 52
DNMG150412HR TCPP25 52
DNMG150412LC TCU515 48
DNMG150412LC TCU525 48
DNMG150412LC TCPP15 48
DNMG150412LC TCPP25 48
DNMG150412MF TCU515 44
DNMG150412MF TCU525 44
DNMG150412MF TCPP15 44
DNMG150412MF TCPP25 44
DNMG150412MR TCU515 48
DNMG150412MR TCU525 48
DNMG150412MR TCU540 48
DNMG150412MS TCM720 46
DNMG150412MS TCN010 46
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DNMG150412PM TCPP15 52
DNMG150412PM TCPP25 52
DNMG150412SF TCP710 46
DNMG150412SF TCM720 46
DNMG150412SF TCMM15 46
DNMG150412SF TCMM25 46
DNMG150412SS TCU540 50
DNMG150412SS TCU515 50
DNMG150412SS TCU525 50
DNMG150412SS TCP710 50
DNMG150412SS TCM720 50
DNMG150412SS TCMM15 50
DNMG150412SS TCMM25 50
DNMG150412SS TCMM40 50
DNMG150412ST TCK510 50
DNMG150412ST TCK520 50
DNMG150416MS TCM720 46
DNMG150416PM TCPP15 52
DNMG150416PM TCPP25 52
DNMG150416ST TCK510 50
DNMG150416ST TCK520 50
DNMG150604LC TCU515 48
DNMG150604LC TCU525 48
DNMG150604LC TCPP15 48
DNMG150604LC TCPP25 48
DNMG150604MF TCU515 44
DNMG150604MF TCU525 44
DNMG150604MF TCPP15 44
DNMG150604MF TCPP25 44
DNMG150604MR TCU540 48
DNMG150604MR TCPP15 48
DNMG150604MR TCPP25 48
DNMG150604MS TCM720 46
DNMG150604PM TCPP15 52
DNMG150604PM TCPP25 52
DNMG150604SF TCP710 46
DNMG150604SF TCM720 46
DNMG150604SF TCMM15 46
DNMG150604SF TCMM25 46
DNMG150604SS TCU540 50
DNMG150604SS TCU515 50
DNMG150604SS TCU525 50
DNMG150604SS TCP710 50
DNMG150604SS TCM720 50
DNMG150604SS TCMM15 50
DNMG150604SS TCMM25 50
DNMG150604SS TCMM40 50
DNMG150604ST TCK510 50
DNMG150604ST TCK520 50
DNMG150608HR TCU515 52
DNMG150608HR TCU525 52
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DNMG150608HR TCU540 52
DNMG150608HR TCK510 52
DNMG150608HR TCK520 52
DNMG150608HR TCU540 52
DNMG150608HR TCPP15 52
DNMG150608HR TCPP25 52
DNMG150608HR TCPP40 52
DNMG150608LC TCU515 48
DNMG150608LC TCU525 48
DNMG150608LC TCPP15 48
DNMG150608LC TCPP25 48
DNMG150608MF TCU515 44
DNMG150608MF TCU525 44
DNMG150608MF TCPP15 44
DNMG150608MF TCPP25 44
DNMG150608MR TCU515 48
DNMG150608MR TCU525 48
DNMG150608MR TCU540 48
DNMG150608MR TCPP25 48
DNMG150608MS TCM720 46
DNMG150608PM TCPP15 52
DNMG150608PM TCPP25 52
DNMG150608SF TCP710 46
DNMG150608SF TCM720 46
DNMG150608SF TCMM15 46
DNMG150608SF TCMM25 46
DNMG150608SS TCU540 50
DNMG150608SS TCU515 50
DNMG150608SS TCU525 50
DNMG150608SS TCP710 50
DNMG150608SS TCM720 50
DNMG150608SS TCMM15 50
DNMG150608SS TCMM25 50
DNMG150608SS TCMM40 50
DNMG150608ST TCK510 50
DNMG150608ST TCK520 50
DNMG150612HR TCU515 52
DNMG150612HR TCU525 52
DNMG150612HR TCU540 52
DNMG150612HR TCK510 52
DNMG150612HR TCK520 52
DNMG150612HR TCU540 52
DNMG150612HR TCPP15 52
DNMG150612HR TCPP25 52
DNMG150612LC TCU515 48
DNMG150612LC TCU525 48
DNMG150612LC TCPP15 48
DNMG150612LC TCPP25 48
DNMG150612MF TCU515 44
DNMG150612MF TCU525 44
DNMG150612MF TCPP15 44
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DNMG150612MF TCPP25 44
DNMG150612MR TCU515 48
DNMG150612MR TCU525 48
DNMG150612MR TCU540 48
DNMG150612MR TCPP25 48
DNMG150612MS TCM720 46
DNMG150612PM TCPP15 52
DNMG150612PM TCPP25 52
DNMG150612SF TCP710 46
DNMG150612SF TCM720 46
DNMG150612SF TCMM15 46
DNMG150612SF TCMM25 46
DNMG150612SS TCU540 50
DNMG150612SS TCU515 50
DNMG150612SS TCU525 50
DNMG150612SS TCP710 50
DNMG150612SS TCM720 50
DNMG150612SS TCMM15 50
DNMG150612SS TCMM25 50
DNMG150612SS TCMM40 50
DNMG150612ST TCK510 50
DNMG150612ST TCK520 50
DNMG150616HR TCU515 52
DNMG150616HR TCU525 52
DNMG150616HR TCK510 52
DNMG150616HR TCK520 52
DNMG150616HR TCPP40 52
DNMG150616MR TCU525 48
DNMG150616SS TCU525 50
DNMG150616SS TCMM25 50
DNMG150616ST TCK510 50
DNMG150616ST TCK520 50
EA08KSCLCL 06 334
EA08KSCLCR 06 334
EA10MSCLCL 06 334
EA10MSCLCR 06 334
EA10MSDUCL 07 336
EA10MSDUCR 07 336
EA12QSCLCL 06 334
EA12QSCLCR 06 334
EA12QSDUCL 07 336
EA12QSDUCR 07 336
EA16RSCLCL 09 334
EA16RSCLCR 09 334
EA16RSDUCL 11 336
EA16RSDUCR 11 336
KNUX160405L01 TCU515 94
KNUX160405L01 TCPP15 94
KNUX160405L01 TCPP25 94
KNUX160405R01 TCU525 94
KNUX160405R01 TCPP15 94
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KNUX160405R01 TCPP25 94
KNUX160410L02 TCPP15 94
KNUX160410L02 TCPP25 94
KNUX160410R02 TCPP15 94
KNUX160410R02 TCPP25 94
PCBNL2020 K12 238
PCBNL2525 M12 238
PCBNL2525 M16 238
PCBNL3232 P12 238
PCBNL3232 P16 238
PCBNL3232 P19 238
PCBNL4040 S19 238
PCBNL4040 S25 238
PCBNL5050 S25 238
PCBNR2020 K12 238
PCBNR2525 M12 238
PCBNR2525 M16 238
PCBNR3232 P12 238
PCBNR3232 P16 238
PCBNR3232 P19 238
PCBNR4040 S19 238
PCBNR4040 S25 238
PCBNR5050 S25 238
PCLNL1616 H12 240
PCLNL2020 K12 240
PCLNL2525 M12 240
PCLNL2525 M16 240
PCLNL2525 M19 240
PCLNL3232 P12 240
PCLNL3232 P16 240
PCLNL3232 P19 240
PCLNL4040 S19 240
PCLNL4040 S25 240
PCLNR1616 H12 240
PCLNR2020 K12 240
PCLNR2525 M12 240
PCLNR2525 M16 240
PCLNR2525 M19 240
PCLNR3232 P12 240
PCLNR3232 P16 240
PCLNR3232 P19 240
PCLNR4040 S19 240
PCLNR4040 S25 240
PDHW120420T TCU620 392
PDHW120420T TCP635 392
PDJNL1616 H11 242
PDJNL2020 K11 242
PDJNL2020 K15 242
PDJNL2525 M11 242
PDJNL2525 M15 242
PDJNL3232 P15 242
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PDJNL4040 S15 242
PDJNR1616 H11 242
PDJNR2020 K11 242
PDJNR2020 K15 242
PDJNR2525 M11 242
PDJNR2525 M15 242
PDJNR3232 P15 242
PDJNR4040 S15 242
PDMW120420T TCP635 392
PDNNN1616 H11 244
PDNNN2020 K11 244
PDNNN2020 K15 244
PDNNN2525 M11 244
PDNNN2525 M15 244
PDNNN3232 P15 244
PSBNL2020 K12 246
PSBNL2525 M12 246
PSBNL3232 P19 246
PSBNL4040 S19 246
PSBNR2020 K12 246
PSBNR2525 M12 246
PSBNR3232 P19 246
PSBNR4040 S19 246
PSDNN2020 K12 248
PSDNN2525 M12 248
PSDNN2525 M15 248
PSDNN3232 P12 248
PSDNN3232 P19 248
PSKNL2020 K12 250
PSKNL2525 M12 250
PSKNL2525 M15 250
PSKNL3232 P12 250
PSKNL3232 P19 250
PSKNR2020 K12 250
PSKNR2525 M12 250
PSKNR2525 M15 250
PSKNR3232 P12 250
PSKNR3232 P19 250
PSSNL2020 K12 252
PSSNL2525 M12 252
PSSNL3232 P12 252
PSSNL3232 P19 252
PSSNL4040 S19 252
PSSNL4040 S25 252
PSSNR2020 K12 252
PSSNR2525 M12 252
PSSNR3232 P12 252
PSSNR3232 P19 252
PSSNR4040 S19 252
PSSNR4040 S25 252
PTFNL1616 H16 254
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PTFNL2020 K16 254
PTFNL2525 M16 254
PTFNL2525 M22 254
PTFNL3232 P16 254
PTFNL3232 P22 254
PTFNR1616 H16 254
PTFNR2020 K16 254
PTFNR2525 M16 254
PTFNR2525 M22 254
PTFNR3232 P16 254
PTFNR3232 P22 254
PTGNL1616 H16 256
PTGNL2020 K16 256
PTGNL2525 M16 256
PTGNL2525 M22 256
PTGNR1616 H16 256
PTGNR2020 K16 256
PTGNR2525 M16 256
PTGNR2525 M22 256
PTJNL1616 H16 258
PTJNL2020 K16 258
PTJNL2525 M16 258
PTJNL2525 M22 258
PTJNL3232 P16 258
PTJNL3232 P22 258
PTJNR1616 H16 258
PTJNR2020 K16 258
PTJNR2525 M16 258
PTJNR2525 M22 258
PTJNR3232 P16 258
PTJNR3232 P22 258
PWLNL1616 H06 260
PWLNL1616 H08 260
PWLNL2020 K06 260
PWLNL2020 K08 260
PWLNL2525 M06 260
PWLNL2525 M08 260
PWLNL3232 P08 260
PWLNR1616 H06 260
PWLNR1616 H08 260
PWLNR2020 K06 260
PWLNR2020 K08 260
PWLNR2525 M06 260
PWLNR2525 M08 260
PWLNR3232 P08 260
RCGT0602M0LN TCN010 118
RCGT0803M0LN TCN010 118
RCGT1003M0LN TCN010 118
RCGT1003M0LN TCN810 216
RCGT1204M0LN TCN010 118
RCGT1204M0LN TCN810 216
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RCMT0803M0ST TCK510 118
RCMT0803M0ST TCPP15 118
RCMT0803M0ST TCPP25 118
RCMT1003M0ST TCU515 118
RCMT1003M0ST TCK510 118
RCMT1003M0ST TCPP15 118
RCMT1003M0ST TCPP25 118
RCMT10T3M0ST TCK510 118
RCMT10T3M0ST TCPP15 118
RCMT10T3M0ST TCPP25 118
RCMT1204M0ST TCK510 118
RCMT1204M0ST TCPP15 118
RCMT1204M0ST TCPP25 118
RCMT1606M0ST TCU515 118
RCMT1606M0ST TCU525 118
RCMT1606M0ST TCK510 118
RCMT1606M0ST TCPP25 118
RCMT2006M0ST TCU515 118
RCMT2006M0ST TCU525 118
RCMT2006M0ST TCK510 118
RCMT2006M0ST TCPP25 118
RDHT1003M0T TCP625 422
RDHT1003M0T TCP635 422
RDHT12T3M0T TCP625 422
RDHT12T3M0T TCP635 422
RDHT1604M0T TCP625 422
RDHT1604M0T TCP635 422
RDHW1003M0T TCP605 422
RDHW1003M0T TCU610 422
RDHW1003M0T TCU620 422
RDHW1003M0T TCP635 422
RDHW12T3M0T TCP605 422
RDHW12T3M0T TCU610 422
RDHW12T3M0T TCU620 422
RDHW12T3M0T TCP635 422
RDHW1604M0T TCP605 422
RDHW1604M0T TCU610 422
RDHW1604M0T TCU620 422
RDHW1604M0T TCP635 422
RDMT1003M0T TCP625 422
RDMT1003M0T TCP635 422
RDMT12T3M0T TCP625 422
RDMT12T3M0T TCP635 422
RDMT1604M0T TCP635 422
RDMW1003M0T TCU620 422
RDMW1003M0T TCP625 422
RDMW1003M0T TCP635 422
RDMW12T3M0T TCU620 422
RDMW12T3M0T TCP625 422
RDMW12T3M0T TCP635 422
RDMW1604M0T TCU620 422

BEZEICHNUNG | Code

RDMW1604M0T TCP635 422
RNGN060300S02025 TBH105 172
RNGN060300S02025 TBH120 172
RNGN060300S02025 TBH125 172
RNGN090300S02025 TBH105 172
RNGN090300S02025 TBH120 172
RNGN090300S02025 TBH125 172
RNGN120300S02025 TBH105 172
RNGN120300S02025 TBH120 172
RNGN120300S02025 TBH125 172
RNGN120400S02025 TBH105 172
RNGN120400S02025 TBH125 172
RNMG090300ST TCU525 54
RNMG090300ST TCPP25 54
RNMG120400ST TCU525 54
RNMG120400ST TCU540 54
RNMG120400ST TCPP25 54
RNMG150600ST TCU525 54
RNMG150600ST TCU540 54
RNMG190600ST TCU525 54
RNMG250900ST TCU525 54
RNMG250900ST TCU540 54
S0608HSCLCL 06 314
S0608HSCLCR 06 314
S0610FSTFCL 06 324
S0610FSTFCR 06 324
S0810KSDUCL 07 320
S0810KSDUCR 07 320
S08HSCFCL 06 316
S08HSCFCR 06 316
S08HSCLCL 06 314
S08HSCLCR 06 314
S08HSWLCR 03 332
S10KSCFCL 06 316
S10KSCFCR 06 316
S10KSCLCL 06 314
S10KSCLCR 06 314
S10KSDQCL 07 318
S10KSDQCR 07 318
S10KSDUCL 07 320
S10KSDUCR 07 320
S10KSTFCL 09 324
S10KSTFCR 09 324
S10KSTUCL 09 326
S10KSTUCR 09 326
S10KSWLCR 03 332
S12KSCFCL 06 316
S12KSCFCL 09 316
S12KSCFCR 06 316
S12KSCFCR 09 316
S12KSCLCL 06 314
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S12KSCLCL 09 314
S12KSCLCR 06 314
S12KSCLCR 09 314
S12KSDQCL 07 318
S12KSDQCR 07 318
S12KSDUCL 07 320
S12KSDUCR 07 320
S12KSDXCL 07 322
S12KSDXCR 07 322
S12KSTFCL 09 324
S12KSTFCL 11 324
S12KSTFCR 09 324
S12KSTFCR 11 324
S12KSTUCL 09 326
S12KSTUCL 11 326
S12KSTUCR 09 326
S12KSTUCR 11 326
S16PPCLNL 09 300
S16PPCLNR 09 300
S16PPTUNL 16 310
S16PPTUNR 16 310
S16PSCFCL 09 316
S16PSCFCR 09 316
S16PSCLCL 06 314
S16PSCLCL 09 314
S16PSCLCR 06 314
S16PSCLCR 09 314
S16PSDQCL 07 318
S16PSDQCL 11 318
S16PSDQCR 07 318
S16PSDQCR 11 318
S16PSDUCL 07 320
S16PSDUCL 11 320
S16PSDUCR 07 320
S16PSDUCR 11 320
S16PSDXCL 07 322
S16PSDXCR 07 322
S16PSTFCL 11 324
S16PSTFCL 16 324
S16PSTFCR 11 324
S16PSTFCR 16 324
S16PSTUCL 11 326
S16PSTUCL 16 326
S16PSTUCR 11 326
S16PSTUCR 16 326
S16PSVQBL 11 328
S16PSVQBR 11 328
S16PSVQCL 11 330
S16PSVQCR 11 330
S20RPCLNL 09 300
S20RPCLNR 09 300
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S20RPDUNL 11 306
S20RPDUNR 11 306
S20RPTUNL 16 310
S20RPTUNR 16 310
S20RPWLNL 06 312
S20RPWLNR 06 312
S20RSCFCL 09 316
S20RSCFCR 09 316
S20RSCLCL 09 314
S20RSCLCR 09 314
S20RSDQCL 07 318
S20RSDQCL 11 318
S20RSDQCR 07 318
S20RSDQCR 11 318
S20RSDUCL 07 320
S20RSDUCL 11 320
S20RSDUCR 07 320
S20RSDUCR 11 320
S20RSDXCL 11 322
S20RSDXCR 11 322
S20RSTFCL 11 324
S20RSTFCL 16 324
S20RSTFCR 11 324
S20RSTFCR 16 324
S20RSTUCL 11 326
S20RSTUCL 16 326
S20RSTUCR 11 326
S20RSTUCR 16 326
S20RSVQBL 11 328
S20RSVQBR 11 328
S20RSVQCL 11 330
S20RSVQCR 11 330
S25SCKUNL 16 298
S25SCKUNR 16 298
S25SPCLNL 12 300
S25SPCLNR 12 300
S25SPDQNL 11 302
S25SPDQNR 11 302
S25SPDUNL 11 306
S25SPDUNL 15 306
S25SPDUNR 11 306
S25SPDUNR 15 306
S25SPSKNL 12 308
S25SPSKNR 12 308
S25SPTUNL 16 310
S25SPTUNR 16 310
S25SPWLNL 06 312
S25SPWLNL 08 312
S25SPWLNR 06 312
S25SPWLNR 08 312
S25SSCFCL 09 316
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S25SSCFCR 09 316
S25SSCLCL 09 314
S25SSCLCL 12 314
S25SSCLCR 09 314
S25SSCLCR 12 314
S25SSDQCL 11 318
S25SSDQCR 11 318
S25SSDUCL 11 320
S25SSDUCR 11 320
S25SSDXCL 11 322
S25SSDXCR 11 322
S25SSTFCL 16 324
S25SSTFCR 16 324
S25SSTUCL 16 326
S25SSTUCR 16 326
S25SSVQBL 16 328
S25SSVQBR 16 328
S25SSVQCL 16 330
S25SSVQCR 16 330
S32TCKUNL 16 298
S32TCKUNR 16 298
S32TPCLNL 12 300
S32TPCLNL 16 300
S32TPCLNR 12 300
S32TPCLNR 16 300
S32TPDQNL 15 302
S32TPDQNR 15 302
S32TPDQNR 1504 302
S32TPDUNL 15 306
S32TPDUNR 15 306
S32TPDXNL 15 304
S32TPDXNR 15 304
S32TPSKNL 12 308
S32TPSKNR 12 308
S32TPTUNL 16 310
S32TPTUNL 22 310
S32TPTUNR 16 310
S32TPTUNR 22 310
S32TPWLNL 06 312
S32TPWLNL 08 312
S32TPWLNR 06 312
S32TPWLNR 08 312
S32TSCLCL 09 314
S32TSCLCL 12 314
S32TSCLCR 09 314
S32TSCLCR 12 314
S32TSDQCL 11 318
S32TSDQCR 11 318
S32TSDUCL 11 320
S32TSDUCR 11 320
S32TSDXCL 11 322
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S32TSDXCR 11 322
S32TSTFCL 16 324
S32TSTFCR 16 324
S32TSTUCL 16 326
S32TSTUCR 16 326
S32TSVQBL 16 328
S32TSVQBR 16 328
S32TSVQCL 16 330
S32TSVQCR 16 330
S40UCKUNL 16 298
S40UCKUNR 16 298
S40UPCLNL 12 300
S40UPCLNL 16 300
S40UPCLNL 19 300
S40UPCLNR 12 300
S40UPCLNR 16 300
S40UPCLNR 19 300
S40UPDQNL 15 302
S40UPDQNL 1504 302
S40UPDQNR 15 302
S40UPDQNR 1504 302
S40UPDUNL 15 306
S40UPDUNR 15 306
S40UPDXNL 15 304
S40UPDXNR 15 304
S40UPSKNL 12 308
S40UPSKNR 12 308
S40UPTUNL 16 310
S40UPTUNL 22 310
S40UPTUNR 16 310
S40UPTUNR 22 310
S40UPWLNL 08 312
S40UPWLNR 08 312
S40USCLCL 12 314
S40USCLCR 12 314
S40USDUCL 11 320
S40USDUCR 11 320
S40USDXCL 11 322
S40USDXCR 11 322
S40USTUCL 16 326
S40USTUCR 16 326
S40USVQBL 16 328
S40USVQBR 16 328
S40USVQCL 16 330
S40USVQCR 16 330
S50VCKUNL 16 298
S50VCKUNR 16 298
S50VPCLNL 12 300
S50VPCLNL 16 300
S50VPCLNL 19 300
S50VPCLNR 12 300
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S50VPCLNR 16 300
S50VPCLNR 19 300
S50VPDQNL 15 302
S50VPDQNL 1504 302
S50VPDQNR 15 302
S50VPDQNR 1504 302
S50VPDUNL 15 306
S50VPDUNR 15 306
S50VPDXNL 15 304
S50VPDXNR 15 304
S50VPSKNL 12 308
S50VPSKNR 12 308
S50VPTUNL 22 310
S50VPTUNR 22 310
S50VPWLNL 08 312
S50VPWLNR 08 312
S50VSDUCR 11 320
SCACL0808 E06 262
SCACL1010 E06 262
SCACL1212 F09 262
SCACL1616 H09 262
SCACL2020 K09 262
SCACL2020 K12 262
SCACL2525 M12 262
SCACR0808 E06 262
SCACR1010 E06 262
SCACR1212 F09 262
SCACR1616 H09 262
SCACR2020 K09 262
SCACR2020 K12 262
SCACR2525 M12 262
SCGT060202Z1 TPN010 204
SCGT060204Z1 TPN010 204
SCGT09T304LN TCN010 124
SCGT09T304LN TCN810 218
SCGT09T304Z1 TPN010 204
SCGT09T308LN TCN010 124
SCGT09T308LN TCN810 218
SCGT09T308Z1 TPN010 204
SCGT120404LN TCN010 124
SCGT120404LN TCN810 218
SCGT120404Z1 TPN010 204
SCGT120408LN TCN010 124
SCGT120408LN TCN810 218
SCGT120408Z1 TPN010 204
SCLCL0808 E06 264
SCLCL1010 E06 264
SCLCL1212 F09 264
SCLCL1616 H09 264
SCLCL2020 K09 264
SCLCL2020 K12 264
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SCLCL2525 M12 264
SCLCR0808 E06 264
SCLCR1010 E06 264
SCLCR1212 F09 264
SCLCR1616 H09 264
SCLCR2020 K09 264
SCLCR2020 K12 264
SCLCR2525 M12 264
SCMT09T304FK TCK510 120
SCMT09T304FM TCU525 120
SCMT09T304FM TCM720 120
SCMT09T304FM TCMM25 120
SCMT09T304FP TCPP15 120
SCMT09T304FP TCPP25 120
SCMT09T304MK TCK510 124
SCMT09T304MK TCK520 124
SCMT09T304MM TCU515 122
SCMT09T304MM TCM720 122
SCMT09T304MM TCMM15 122
SCMT09T304MP TCU515 122
SCMT09T304MP TCPP15 122
SCMT09T304MP TCPP25 122
SCMT09T308FK TCK510 120
SCMT09T308FM TCU525 120
SCMT09T308FM TCM720 120
SCMT09T308FM TCMM25 120
SCMT09T308FP TCU515 120
SCMT09T308FP TCU525 120
SCMT09T308FP TCPP15 120
SCMT09T308FP TCPP25 120
SCMT09T308MK TCK510 124
SCMT09T308MK TCK520 124
SCMT09T308MM TCU515 122
SCMT09T308MM TCM720 122
SCMT09T308MM TCMM15 122
SCMT09T308MP TCPP15 122
SCMT09T308MP TCPP25 122
SCMT120404MM TCU515 122
SCMT120404MM TCM720 122
SCMT120404MM TCMM15 122
SCMT120404MP TCU515 122
SCMT120404MP TCPP15 122
SCMT120404MP TCPP25 122
SCMT120408MK TCU540 124
SCMT120408MK TCK510 124
SCMT120408MK TCK520 124
SCMT120408MM TCU515 122
SCMT120408MM TCM720 122
SCMT120408MM TCMM15 122
SCMT120408MP TCPP15 122
SCMT120408MP TCPP25 122
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SCMT120412MM TCU515 122
SCMT120412MM TCM720 122
SCMT120412MM TCMM15 122
SCMT120412MP TCU515 122
SCMT120412MP TCU525 122
SCMT120412MP TCPP15 122
SCMT120412MP TCPP25 122
SDJCL0808 E07 266
SDJCL1010 E07 266
SDJCL1212 F07 266
SDJCL1616 H07 266
SDJCL1616 H11 266
SDJCL2020 K11 266
SDJCL2525 M11 266
SDJCL3232 P11 266
SDJCR0808 E07 266
SDJCR1010 E07 266
SDJCR1212 F07 266
SDJCR1616 H07 266
SDJCR1616 H11 266
SDJCR2020 K11 266
SDJCR2525 M11 266
SDJCR3232 P11 266
SDNCN0808 E07 268
SDNCN1010 E07 268
SDNCN1212 F07 268
SDNCN1616 H07 268
SDNCN1616 H11 268
SDNCN2020 K11 268
SDNCN2525 M11 268
SDNCN3232 P11 268
SEHT13T3AGFNLN TCN010 396
SEHT13T3AGSN TCU620 396
SEHT13T3AGSN TCU640 396
SER1616 H16C 356
SER2020 K16C 356
SER2525 M16C 356
SIRS16 M16 358
SIRS20 P16 358
SIRS25 R16C 358
SNGA120404Z4S01325 TBH110 174
SNGA120404Z4S01325 TBH120 174
SNGA120404Z4S01325 TBH105 174
SNGA120404Z4S01325 TBH125 174
SNGA120404Z4T01325 TBU020 174
SNGA120404Z4T01325 TBH105 174
SNGA120404Z4T01325 TBH125 174
SNGA120408Z4S01325 TBH110 174
SNGA120408Z4S01325 TBH120 174
SNGA120408Z4S01325 TBH105 174
SNGA120408Z4S01325 TBH125 174
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SNGA120408Z4S01335 TBH120 174
SNGA120408Z4S01335 TBH105 174
SNGA120408Z4S01335 TBH125 174
SNGA120408Z4T01325 TBU020 174
SNGA120408Z4T01325 TBH105 174
SNGA120408Z4T01325 TBH125 174
SNGA120412Z4S01325 TBH110 174
SNGA120412Z4S01325 TBH120 174
SNGA120412Z4S01325 TBH105 174
SNGA120412Z4S01325 TBH125 174
SNGA120412Z4S01335 TBH120 174
SNGA120412Z4S01335 TBH105 174
SNGA120412Z4S01335 TBH125 174
SNGA120412Z4T01325 TBU020 174
SNGA120412Z4T01325 TBH105 174
SNGA120412Z4T01325 TBH125 174
SNKX1206ANSNMM TCU610 394
SNKX1206ANSNMM TCU620 394
SNKX1206ANSNMM TCU640 394
SNMA090304 TCK510 56
SNMA090304 TCK520 56
SNMA090308 TCK510 56
SNMA090308 TCK520 56
SNMA120404 TCK510 56
SNMA120404 TCK520 56
SNMA120412 TCK510 56
SNMA120412 TCK520 56
SNMA120416 TCK510 56
SNMA120416 TCK520 56
SNMA150412 TCK510 56
SNMA150412 TCK520 56
SNMA150612 TCK510 56
SNMA150612 TCK520 56
SNMA190612 TCK510 56
SNMA190612 TCK520 56
SNMA190616 TCK510 56
SNMA190616 TCK520 56
SNMA190624 TCK510 56
SNMA190624 TCK520 56
SNMA250724 TCK510 56
SNMA250724 TCK520 56
SNMG090304SS TCP710 60
SNMG090304SS TCM720 60
SNMG090308SS TCP710 60
SNMG090308SS TCM720 60
SNMG090308ST TCK510 60
SNMG090308ST TCK520 60
SNMG120404MF TCU515 58
SNMG120404MF TCU525 58
SNMG120404MF TCPP15 58
SNMG120404MF TCPP25 58

BEZEICHNUNG | Code

SNMG120404MR TCU515 58
SNMG120404MR TCU540 58
SNMG120404MR TCPP15 58
SNMG120404MR TCPP25 58
SNMG120404PM TCPP15 62
SNMG120404PM TCPP25 62
SNMG120404SS TCU525 60
SNMG120404SS TCP710 60
SNMG120404SS TCM720 60
SNMG120404SS TCMM25 60
SNMG120408HR TCU515 62
SNMG120408HR TCU525 62
SNMG120408HR TCK520 62
SNMG120408HR TCPP15 62
SNMG120408HR TCPP25 62
SNMG120408HR TCPP40 62
SNMG120408MF TCU515 58
SNMG120408MF TCPP15 58
SNMG120408MF TCPP25 58
SNMG120408MR TCU515 58
SNMG120408MR TCU525 58
SNMG120408MR TCPP15 58
SNMG120408MR TCPP25 58
SNMG120408MR TCPP40 58
SNMG120408PM TCPP15 62
SNMG120408PM TCPP25 62
SNMG120408SS TCU525 60
SNMG120408SS TCP710 60
SNMG120408SS TCM720 60
SNMG120408SS TCMM25 60
SNMG120408ST TCK510 60
SNMG120408ST TCK520 60
SNMG120412HR TCU515 62
SNMG120412HR TCU525 62
SNMG120412HR TCK520 62
SNMG120412HR TCPP15 62
SNMG120412HR TCPP25 62
SNMG120412HR TCPP40 62
SNMG120412MF TCU515 58
SNMG120412MF TCU525 58
SNMG120412MF TCPP15 58
SNMG120412MF TCPP25 58
SNMG120412MR TCU515 58
SNMG120412MR TCU525 58
SNMG120412MR TCU540 58
SNMG120412MR TCPP25 58
SNMG120412PM TCPP15 62
SNMG120412PM TCPP25 62
SNMG120412SS TCU525 60
SNMG120412SS TCP710 60
SNMG120412SS TCM720 60
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SNMG120412SS TCMM25 60
SNMG120412ST TCK510 60
SNMG120412ST TCK520 60
SNMG120416HR TCU525 62
SNMG120416HR TCU540 62
SNMG120416HR TCK520 62
SNMG120416HR TCU540 62
SNMG120416HR TCPP15 62
SNMG120416HR TCPP25 62
SNMG120416MR TCU525 58
SNMG120416MR TCU540 58
SNMG120416MR TCPP25 58
SNMG120416SS TCU525 60
SNMG120416SS TCMM25 60
SNMG120416ST TCK510 60
SNMG120416ST TCK520 60
SNMG150608MR TCU525 58
SNMG150608MR TCU540 58
SNMG150608MR TCPP15 58
SNMG150608MR TCPP40 58
SNMG150608SS TCU525 60
SNMG150608SS TCMM25 60
SNMG150612HR TCPP25 62
SNMG150612HR TCPP40 62
SNMG150612MR TCU515 58
SNMG150612MR TCU525 58
SNMG150612MR TCU540 58
SNMG150612MR TCPP15 58
SNMG150612SS TCU525 60
SNMG150612SS TCMM25 60
SNMG150616HR TCU525 62
SNMG150616HR TCU540 62
SNMG150616HR TCU540 62
SNMG150616HR TCPP25 62
SNMG190612HR TCU515 62
SNMG190612HR TCU525 62
SNMG190612HR TCU540 62
SNMG190612HR TCPP15 62
SNMG190612HR TCPP25 62
SNMG190612MR TCU515 58
SNMG190612MR TCU525 58
SNMG190612MR TCU540 58
SNMG190612MR TCPP25 58
SNMG190612ST TCK510 60
SNMG190612ST TCK520 60
SNMG190616HR TCU525 62
SNMG190616HR TCU540 62
SNMG190616HR TCPP15 62
SNMG190616HR TCPP25 62
SNMG190616MR TCU515 58
SNMG190616MR TCU525 58

BEZEICHNUNG | Code

SNMG190616MR TCU540 58
SNMG190616MR TCPP40 58
SNMG190616ST TCK510 60
SNMG190616ST TCK520 60
SNMG250924HR TCU525 62
SNMG250924HR TCU540 62
SNMG250924HR TCPP25 62
SNMG250924HR TCPP40 62
SNMM190612HY TCU525 64
SNMM190612HY TCU540 64
SNMM190612HY TCPP15 64
SNMM190612HY TCPP25 64
SNMM190612HY TCPP40 64
SNMM190612HZ TCU515 64
SNMM190612HZ TCU525 64
SNMM190612HZ TCU540 64
SNMM190612HZ TCK520 64
SNMM190612HZ TCPP15 64
SNMM190612HZ TCPP25 64
SNMM190612HZ TCPP40 64
SNMM190616HY TCU515 64
SNMM190616HY TCU525 64
SNMM190616HY TCU540 64
SNMM190616HY TCPP15 64
SNMM190616HY TCPP25 64
SNMM190616HY TCPP40 64
SNMM190616HZ TCU515 64
SNMM190616HZ TCU525 64
SNMM190616HZ TCK520 64
SNMM190616HZ TCPP15 64
SNMM190616HZ TCPP25 64
SNMM190616HZ TCPP40 64
SNMM190624HY TCU515 64
SNMM190624HY TCU525 64
SNMM190624HY TCU540 64
SNMM190624HY TCPP15 64
SNMM190624HY TCPP25 64
SNMM190624HZ TCU515 64
SNMM190624HZ TCU525 64
SNMM190624HZ TCU540 64
SNMM190624HZ TCK520 64
SNMM190624HZ TCPP15 64
SNMM190624HZ TCPP25 64
SNMM190624HZ TCPP40 64
SNMM250724HY TCU515 64
SNMM250724HY TCU525 64
SNMM250724HY TCU540 64
SNMM250724HY TCPP15 64
SNMM250724HY TCPP25 64
SNMM250724HY TCPP40 64
SNMM250724HY TCMM40 64

BEZEICHNUNG | Code

SNMM250724HZ TCU515 64
SNMM250724HZ TCU525 64
SNMM250724HZ TCK520 64
SNMM250724HZ TCPP15 64
SNMM250724HZ TCPP25 64
SNMM250724HZ TCPP40 64
SNMM250924HY TCU515 64
SNMM250924HY TCU525 64
SNMM250924HY TCPP15 64
SNMM250924HY TCPP25 64
SNMM250924HY TCPP40 64
SNMM250924HY TCMM40 64
SNMM250924HZ TCU515 64
SNMM250924HZ TCU525 64
SNMM250924HZ TCK520 64
SNMM250924HZ TCPP15 64
SNMM250924HZ TCPP25 64
SNMM250924HZ TCPP40 64
SOMT11T308 TCM720 430
SPKT08T308E TCU620 434
SPKT130510E TCU620 438
SPKW08T308E TCU620 434
SPKW08T308S TCU620 434
SPKW130510E TCU620 438
SPKW130510S TCU620 438
SPMT120408MP TCU620 398
SPMT120408MP TCU640 398
SRDCN1616 H08 270
SRDCN1616 H10 270
SRDCN2020 K08 270
SRDCN2020 K10 270
SRDCN2020 K12 270
SRDCN2525 M08 270
SRDCN2525 M10 270
SRDCN2525 M12 270
SRDCN2525 M16 270
SRDCN2525 M20 270
SRDCN3232 P10 270
SRDCN3232 P12 270
SRDCN3232 P16 270
SSSCL1212 F09 272
SSSCL1616 H09 272
SSSCL1616 H12 272
SSSCL2020 K09 272
SSSCL2020 K12 272
SSSCL2525 M12 272
SSSCR1212 F09 272
SSSCR1616 H09 272
SSSCR1616 H12 272
SSSCR2020 K09 272
SSSCR2020 K12 272

BEZEICHNUNG | Code

SSSCR2525 M12 272
STFCL1010 E09 274
STFCL1212 F11 274
STFCL1616 H11 274
STFCL1616 H16 274
STFCL2020 K16 274
STFCL2525 M16 274
STFCR1010 E09 274
STFCR1212 F11 274
STFCR1616 H11 274
STFCR1616 H16 274
STFCR2020 K16 274
STFCR2525 M16 274
STGCL0808 E09 276
STGCL1010 E09 276
STGCL1212 F11 276
STGCL1616 H11 276
STGCL2020 K16 276
STGCL2525 M16 276
STGCR0808 E09 276
STGCR1010 E09 276
STGCR1212 F11 276
STGCR1616 H11 276
STGCR2020 K16 276
STGCR2525 M16 276
STJCL0808 E09 278
STJCL1010 E09 278
STJCL1212 F11 278
STJCL1616 H11 278
STJCL1616 H16 278
STJCL2020 K16 278
STJCL2525 M16 278
STJCL3232 P16 278
STJCR0808 E09 278
STJCR1010 E09 278
STJCR1212 F11 278
STJCR1616 H11 278
STJCR1616 H16 278
STJCR2020 K16 278
STJCR2525 M16 278
STJCR3232 P16 278
STUCL0808 E09 280
STUCL1010 E09 280
STUCL1212 F11 280
STUCL1616 H11 280
STUCL2020 K16 280
STUCL2525 M16 280
STUCL3232 P16 280
STUCR0808 E09 280
STUCR1010 E09 280
STUCR1212 F11 280



INDEX NACH PRODUKT BEZEICHNUNG
Catalogue Index Code

INDEX | INDEX

511

IN
D

EX
 B

EZ
EI

CH
N

U
N

G
In

de
x 

Co
de

BEZEICHNUNG | Code

STUCR1616 H11 280
STUCR2020 K16 280
STUCR2525 M16 280
STUCR3232 P16 280
SVHBL1212 F11 282
SVHBL1616 H11 282
SVHBL2020 K11 282
SVHBL2020 K16 282
SVHBL2525 M16 282
SVHBL3232 P16 282
SVHBR1212 F11 282
SVHBR1616 H11 282
SVHBR2020 K11 282
SVHBR2020 K16 282
SVHBR2525 M16 282
SVHBR3232 P16 282
SVHCL1212 F11 288
SVHCL1616 H11 288
SVHCL2020 K11 288
SVHCL2020 K16 288
SVHCL2525 M16 288
SVHCL3232 P16 288
SVHCR1212 F11 288
SVHCR1616 H11 288
SVHCR2020 K11 288
SVHCR2020 K16 288
SVHCR2525 M16 288
SVHCR3232 P16 288
SVJBL1212 F11 284
SVJBL1616 H11 284
SVJBL2020 K11 284
SVJBL2020 K16 284
SVJBL2525 M16 284
SVJBL3232 P16 284
SVJBR1212 F11 284
SVJBR1616 H11 284
SVJBR2020 K11 284
SVJBR2020 K16 284
SVJBR2525 M16 284
SVJBR3232 P16 284
SVJCL1212 F11 290
SVJCL1616 H11 290
SVJCL2020 K11 290
SVJCL2020 K16 290
SVJCL2525 M16 290
SVJCL3232 P16 290
SVJCR1212 F11 290
SVJCR1616 H11 290
SVJCR2020 K11 290
SVJCR2020 K16 290
SVJCR2525 M16 290

BEZEICHNUNG | Code

SVJCR3232 P16 290
SVVBN1212 F11 286
SVVBN1616 H11 286
SVVBN2020 K11 286
SVVBN2020 K16 286
SVVBN2525 M16 286
SVVBN3232 P16 286
SVVCN1212 F11 292
SVVCN1616 H11 292
SVVCN2020 K11 292
SVVCN2020 K16 292
SVVCN2525 M16 292
SVVCN3232 P16 292
TBC2 26 340
TBC3 26 340
TBC3 32 340
TBC4 26 340
TBC4 32 340
TBC5 32 340
TBC6 32 340
TCGT090202LN TCN010 138
TCGT090202Z1 TPN010 206
TCGT090204LN TCN010 138
TCGT090204LN TCN810 220
TCGT090204Z1 TPN010 206
TCGT110202LN TCN010 138
TCGT110202LN TCN810 220
TCGT110204LN TCN010 138
TCGT110204LN TCN810 220
TCGT110204Z1 TPN010 206
TCGT110208LN TCN010 138
TCGT110208LN TCN810 220
TCGT110208Z1 TPN010 206
TCGT16T302LN TCN010 138
TCGT16T302LN TCN810 220
TCGT16T304LN TCN010 138
TCGT16T304LN TCN810 220
TCGT16T304Z1 TPN010 206
TCGT16T308LN TCN010 138
TCGT16T308LN TCN810 220
TCGT16T308Z1 TPN010 206
TCGT16T312LN TCN010 138
TCGT16T316LN TCN010 138
TCGW11T304Z3T01325 TBH105 186
TCGW11T304Z3T01325 TBH125 186
TCGW11T308Z3T01325 TBH105 186
TCGW11T308Z3T01325 TBH125 186
TCLNL2020 K12 230
TCLNL2525 M12 230
TCLNR2020 K12 230
TCLNR2525 M12 230

BEZEICHNUNG | Code

TCMT06T102FK TCK510 130
TCMT06T102FM TCU525 128
TCMT06T102FM TCM720 128
TCMT06T102FM TCMM25 128
TCMT06T102FP TCPP25 126
TCMT06T104FK TCK510 130
TCMT06T104FM TCU525 128
TCMT06T104FM TCM720 128
TCMT06T104FM TCMM25 128
TCMT06T104FP TCU515 126
TCMT06T104FP TCU525 126
TCMT06T104FP TCPP15 126
TCMT06T104FP TCPP25 126
TCMT06T108FK TCK510 130
TCMT06T108FM TCU525 128
TCMT06T108FM TCM720 128
TCMT06T108FM TCMM25 128
TCMT06T108FP TCU515 126
TCMT06T108FP TCU525 126
TCMT06T108FP TCPP15 126
TCMT06T108FP TCPP25 126
TCMT090202FK TCK510 130
TCMT090202FM TCU525 128
TCMT090202FM TCM720 128
TCMT090202FM TCMM25 128
TCMT090202FP TCU525 126
TCMT090204FK TCK510 130
TCMT090204FM TCU525 128
TCMT090204FM TCM720 128
TCMT090204FM TCMM25 128
TCMT090204FP TCU515 126
TCMT090204FP TCU525 126
TCMT090204FP TCPP25 126
TCMT090204MK TCK510 136
TCMT090204MK TCK520 136
TCMT090204MM TCM720 134
TCMT090204MM TCMM15 134
TCMT090204MP TCPP15 132
TCMT090204MP TCPP25 132
TCMT090208MK TCK510 136
TCMT090208MK TCK520 136
TCMT090208MM TCU515 134
TCMT090208MM TCM720 134
TCMT090208MM TCMM15 134
TCMT090208MP TCU515 132
TCMT090208MP TCPP25 132
TCMT110202FK TCK510 130
TCMT110202FM TCU525 128
TCMT110202FM TCM720 128
TCMT110202FM TCMM25 128
TCMT110202FP TCPP25 126

BEZEICHNUNG | Code

TCMT110204FK TCK510 130
TCMT110204FM TCU525 128
TCMT110204FM TCM720 128
TCMT110204FM TCMM25 128
TCMT110204FP TCU515 126
TCMT110204FP TCU525 126
TCMT110204FP TCPP15 126
TCMT110204FP TCPP25 126
TCMT110204MK TCK510 136
TCMT110204MK TCK520 136
TCMT110204MM TCU515 134
TCMT110204MM TCP710 134
TCMT110204MM TCM720 134
TCMT110204MM TCMM15 134
TCMT110204MP TCPP15 132
TCMT110204MP TCPP25 132
TCMT110208FM TCU525 128
TCMT110208FM TCM720 128
TCMT110208FM TCMM25 128
TCMT110208FP TCU515 126
TCMT110208FP TCU525 126
TCMT110208FP TCPP15 126
TCMT110208FP TCPP25 126
TCMT110208MK TCK510 136
TCMT110208MK TCK520 136
TCMT110208MM TCU515 134
TCMT110208MM TCM720 134
TCMT110208MM TCMM15 134
TCMT110208MP TCU515 132
TCMT110208MP TCPP15 132
TCMT110208MP TCPP25 132
TCMT110212MP TCU515 132
TCMT110212MP TCU525 132
TCMT110212MP TCPP15 132
TCMT110212MP TCPP25 132
TCMT110302FK TCK510 130
TCMT110302FM TCU525 128
TCMT110302FM TCM720 128
TCMT110302FM TCMM25 128
TCMT110302FP TCU525 126
TCMT110304FK TCK510 130
TCMT110304FM TCU525 128
TCMT110304FM TCM720 128
TCMT110304FM TCMM25 128
TCMT110304FP TCU515 126
TCMT110304FP TCU525 126
TCMT110304FP TCPP15 126
TCMT110304MK TCK510 136
TCMT110304MK TCK520 136
TCMT110304MM TCU515 134
TCMT110304MM TCM720 134



INDEX NACH PRODUKT BEZEICHNUNG
Catalogue Index Code

INDEX | INDEX

512

IN
D

EX
 B

EZ
EI

CH
N

U
N

G
In

de
x 

Co
de

BEZEICHNUNG | Code

TCMT110304MM TCMM15 134
TCMT110304MP TCU515 132
TCMT110304MP TCU525 132
TCMT110308FM TCU525 128
TCMT110308FM TCM720 128
TCMT110308FM TCMM25 128
TCMT110308FP TCU515 126
TCMT110308FP TCU525 126
TCMT110308MK TCK510 136
TCMT110308MK TCK520 136
TCMT110308MM TCU515 134
TCMT110308MM TCM720 134
TCMT110308MM TCMM15 134
TCMT110308MP TCU515 132
TCMT110308MP TCU525 132
TCMT110308MP TCPP15 132
TCMT110312MP TCU515 132
TCMT110312MP TCU525 132
TCMT110312MP TCPP15 132
TCMT16T304FK TCK510 130
TCMT16T304FM TCU525 128
TCMT16T304FM TCM720 128
TCMT16T304FM TCMM25 128
TCMT16T304FP TCU525 126
TCMT16T304FP TCPP15 126
TCMT16T304FP TCPP25 126
TCMT16T304MK TCK510 136
TCMT16T304MK TCK520 136
TCMT16T304MM TCM720 134
TCMT16T304MM TCMM15 134
TCMT16T304MP TCU515 132
TCMT16T304MP TCPP15 132
TCMT16T304MP TCPP25 132
TCMT16T308MK TCK510 136
TCMT16T308MK TCK520 136
TCMT16T308MM TCU515 134
TCMT16T308MM TCP710 134
TCMT16T308MM TCM720 134
TCMT16T308MM TCMM15 134
TCMT16T308MP TCU515 132
TCMT16T308MP TCU525 132
TCMT16T308MP TCPP15 132
TCMT16T308MP TCPP25 132
TCMT16T312MK TCK510 136
TCMT16T312MK TCK520 136
TCMT16T312MM TCU515 134
TCMT16T312MM TCM720 134
TCMT16T312MM TCMM15 134
TCMT16T312MP TCU515 132
TCMT16T312MP TCU525 132
TCMT16T312MP TCPP15 132

BEZEICHNUNG | Code

TCMT16T312MP TCPP25 132
TCMT220408MK TCK510 136
TCMT220408MK TCK520 136
TCMT220408MM TCU515 134
TCMT220408MM TCM720 134
TCMT220408MM TCMM15 134
TCMT220408MP TCU515 132
TCMT220408MP TCPP25 132
TCMX2N TCU515 340
TCMX2N TCP535 340
TCMX3N TCU515 340
TCMX3N TCP535 340
TCMX4L8 TCP535 340
TCMX4N TCU515 340
TCMX4N TCP535 340
TCMX5N TCU515 340
TCMX5N TCP535 340
TCMX6N TCU515 340
TCMX6N TCP535 340
TDHNL2020 K15 236
TDHNL2525 M15 236
TDHNR2020 K15 236
TDHNR2525 M15 236
TNGA160404Z3S01325 TBH110 176
TNGA160404Z3S01325 TBH120 176
TNGA160404Z3S01325 TBU020 176
TNGA160404Z3S01325 TBH105 176
TNGA160404Z3S01325 TBH125 176
TNGA160404Z3T01325 TBH105 176
TNGA160404Z3T01325 TBH125 176
TNGA160404Z6S01325 TBH120 176
TNGA160404Z6S01325 TBH105 176
TNGA160404Z6S01325 TBH125 176
TNGA160404Z6T01325 TBH105 176
TNGA160404Z6T01325 TBH125 176
TNGA160408Z3S01325 TBH110 176
TNGA160408Z3S01325 TBH120 176
TNGA160408Z3S01325 TBU020 176
TNGA160408Z3S01325 TBH105 176
TNGA160408Z3S01325 TBH125 176
TNGA160408Z3S01335 TBH120 176
TNGA160408Z3S01335 TBH105 176
TNGA160408Z3S01335 TBH125 176
TNGA160408Z3T01325 TBH105 176
TNGA160408Z3T01325 TBH125 176
TNGA160408Z6S01325 TBH110 176
TNGA160408Z6S01325 TBH105 176
TNGA160408Z6S01325 TBH125 176
TNGA160408Z6S01335 TBH120 176
TNGA160408Z6S01335 TBH105 176
TNGA160408Z6S01335 TBH125 176
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TNGA160408Z6T01325 TBH105 176
TNGA160408Z6T01325 TBH125 176
TNGA160412Z3S01325 TBH110 176
TNGA160412Z3S01325 TBH120 176
TNGA160412Z3S01325 TBU020 176
TNGA160412Z3S01325 TBH105 176
TNGA160412Z3S01325 TBH125 176
TNGA160412Z3S01335 TBH120 176
TNGA160412Z3S01335 TBH105 176
TNGA160412Z3S01335 TBH125 176
TNGA160412Z3T01325 TBH105 176
TNGA160412Z3T01325 TBH125 176
TNGA160412Z6S01325 TBH110 176
TNGA160412Z6S01325 TBH105 176
TNGA160412Z6S01325 TBH125 176
TNGA160412Z6S01335 TBH120 176
TNGA160412Z6S01335 TBH105 176
TNGA160412Z6S01335 TBH125 176
TNGA160412Z6T01325 TBH105 176
TNGA160412Z6T01325 TBH125 176
TNMA110304 TCK510 66
TNMA110304 TCK520 66
TNMA110308 TCK510 66
TNMA110308 TCK520 66
TNMA160304 TCK510 66
TNMA160304 TCK520 66
TNMA160308 TCK510 66
TNMA160308 TCK520 66
TNMA160404 TCK510 66
TNMA160404 TCK520 66
TNMA160408 TCK510 66
TNMA160408 TCK520 66
TNMA160412 TCK510 66
TNMA160412 TCK520 66
TNMA160416 TCK510 66
TNMA160416 TCK520 66
TNMA220404 TCK510 66
TNMA220404 TCK520 66
TNMA220408 TCK510 66
TNMA220408 TCK520 66
TNMA220412 TCK510 66
TNMA220412 TCK520 66
TNMA220416 TCK510 66
TNMA220416 TCK520 66
TNMA270608 TCK510 66
TNMA270608 TCK520 66
TNMA270612 TCK510 66
TNMA270612 TCK520 66
TNMA270616 TCK510 66
TNMA270616 TCK520 66
TNMA330724 TCK510 66
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TNMA330724 TCK520 66
TNMG110308ST TCK520 72
TNMG160304ST TCK520 72
TNMG160308MR TCU515 70
TNMG160308MR TCU525 70
TNMG160308ST TCK520 72
TNMG160404LC TCU525 70
TNMG160404LC TCPP15 70
TNMG160404LC TCPP25 70
TNMG160404MF TCU515 68
TNMG160404MF TCU525 68
TNMG160404MF TCPP15 68
TNMG160404MF TCPP25 68
TNMG160404MR TCU540 70
TNMG160404MR TCPP15 70
TNMG160404MR TCPP25 70
TNMG160404MS TCM720 68
TNMG160404MS TCN010 68
TNMG160404PM TCPP15 74
TNMG160404PM TCPP25 74
TNMG160404SF TCP710 68
TNMG160404SF TCM720 68
TNMG160404SF TCMM15 68
TNMG160404SF TCMM25 68
TNMG160404SS TCU540 72
TNMG160404SS TCU515 72
TNMG160404SS TCU525 72
TNMG160404SS TCP710 72
TNMG160404SS TCM720 72
TNMG160404SS TCMM15 72
TNMG160404SS TCMM25 72
TNMG160404SS TCMM40 72
TNMG160404ST TCK510 72
TNMG160404ST TCK520 72
TNMG160408HR TCU515 74
TNMG160408HR TCU525 74
TNMG160408HR TCK510 74
TNMG160408HR TCK520 74
TNMG160408HR TCPP15 74
TNMG160408HR TCPP25 74
TNMG160408HR TCPP40 74
TNMG160408LC TCU515 70
TNMG160408LC TCU525 70
TNMG160408LC TCPP15 70
TNMG160408LC TCPP25 70
TNMG160408MF TCU515 68
TNMG160408MF TCU525 68
TNMG160408MF TCPP15 68
TNMG160408MF TCPP25 68
TNMG160408MR TCU515 70
TNMG160408MR TCU525 70
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TNMG160408MR TCU540 70
TNMG160408MR TCPP15 70
TNMG160408MR TCPP25 70
TNMG160408MR TCPP40 70
TNMG160408MS TCM720 68
TNMG160408MS TCN010 68
TNMG160408PM TCPP15 74
TNMG160408PM TCPP25 74
TNMG160408SF TCP710 68
TNMG160408SF TCM720 68
TNMG160408SF TCMM15 68
TNMG160408SF TCMM25 68
TNMG160408SS TCU540 72
TNMG160408SS TCU515 72
TNMG160408SS TCU525 72
TNMG160408SS TCP710 72
TNMG160408SS TCM720 72
TNMG160408SS TCMM15 72
TNMG160408SS TCMM25 72
TNMG160408SS TCMM40 72
TNMG160408ST TCK510 72
TNMG160408ST TCK520 72
TNMG160412HR TCU515 74
TNMG160412HR TCU525 74
TNMG160412HR TCU540 74
TNMG160412HR TCK510 74
TNMG160412HR TCK520 74
TNMG160412HR TCPP15 74
TNMG160412HR TCPP25 74
TNMG160412HR TCPP40 74
TNMG160412LC TCU515 70
TNMG160412LC TCU525 70
TNMG160412LC TCPP15 70
TNMG160412LC TCPP25 70
TNMG160412MF TCU515 68
TNMG160412MF TCU525 68
TNMG160412MF TCPP15 68
TNMG160412MF TCPP25 68
TNMG160412MR TCU515 70
TNMG160412MR TCU525 70
TNMG160412MR TCPP25 70
TNMG160412MR TCPP40 70
TNMG160412MS TCM720 68
TNMG160412MS TCN010 68
TNMG160412PM TCPP15 74
TNMG160412PM TCPP25 74
TNMG160412SF TCP710 68
TNMG160412SF TCM720 68
TNMG160412SF TCMM15 68
TNMG160412SF TCMM25 68
TNMG160412SS TCU540 72

BEZEICHNUNG | Code

TNMG160412SS TCU515 72
TNMG160412SS TCU525 72
TNMG160412SS TCP710 72
TNMG160412SS TCM720 72
TNMG160412SS TCMM15 72
TNMG160412SS TCMM25 72
TNMG160412SS TCMM40 72
TNMG160412ST TCK510 72
TNMG160412ST TCK520 72
TNMG160416PM TCPP15 74
TNMG160416PM TCPP25 74
TNMG160416ST TCK510 72
TNMG160416ST TCK520 72
TNMG220404MR TCU515 70
TNMG220404MR TCU525 70
TNMG220404MR TCPP25 70
TNMG220404MR TCPP40 70
TNMG220404PM TCPP15 74
TNMG220404PM TCPP25 74
TNMG220404SF TCMM15 68
TNMG220404SF TCMM25 68
TNMG220404ST TCK510 72
TNMG220404ST TCK520 72
TNMG220408HR TCU525 74
TNMG220408HR TCU540 74
TNMG220408HR TCU515 74
TNMG220408HR TCK510 74
TNMG220408HR TCK520 74
TNMG220408HR TCPP15 74
TNMG220408HR TCPP25 74
TNMG220408LC TCU515 70
TNMG220408LC TCU525 70
TNMG220408MF TCU515 68
TNMG220408MR TCU540 70
TNMG220408MR TCPP15 70
TNMG220408MR TCPP25 70
TNMG220408PM TCPP15 74
TNMG220408PM TCPP25 74
TNMG220408SF TCP710 68
TNMG220408SF TCM720 68
TNMG220408SF TCMM15 68
TNMG220408SF TCMM25 68
TNMG220408SS TCU540 72
TNMG220408SS TCU515 72
TNMG220408SS TCU525 72
TNMG220408SS TCP710 72
TNMG220408SS TCM720 72
TNMG220408SS TCMM15 72
TNMG220408SS TCMM25 72
TNMG220408SS TCMM40 72
TNMG220408ST TCK510 72

BEZEICHNUNG | Code

TNMG220408ST TCK520 72
TNMG220412HR TCU515 74
TNMG220412HR TCU525 74
TNMG220412HR TCU540 74
TNMG220412HR TCK510 74
TNMG220412HR TCK520 74
TNMG220412HR TCPP15 74
TNMG220412HR TCPP25 74
TNMG220412HR TCPP40 74
TNMG220412LC TCU515 70
TNMG220412LC TCU525 70
TNMG220412MR TCU515 70
TNMG220412MR TCU525 70
TNMG220412MR TCU540 70
TNMG220412MR TCPP25 70
TNMG220412PM TCPP15 74
TNMG220412PM TCPP25 74
TNMG220412SS TCU525 72
TNMG220412SS TCMM25 72
TNMG220412ST TCK510 72
TNMG220412ST TCK520 72
TNMG220416HR TCU515 74
TNMG220416HR TCU525 74
TNMG220416HR TCU540 74
TNMG220416HR TCK510 74
TNMG220416HR TCK520 74
TNMG220416HR TCPP15 74
TNMG220416HR TCPP25 74
TNMG220416MR TCU525 70
TNMG220416MR TCU540 70
TNMG220416PM TCPP15 74
TNMG220416PM TCPP25 74
TNMG220416ST TCK510 72
TNMG220416ST TCK520 72
TTJNL2020 K16 232
TTJNL2525 M16 232
TTJNL2525 M22 232
TTJNL3232 P16 232
TTJNL3232 P22 232
TTJNR2020 K16 232
TTJNR2525 M16 232
TTJNR2525 M22 232
TTJNR3232 P16 232
TTJNR3232 P22 232
TWLNL2020 K08 234
TWLNL2525 M08 234
TWLNR2020 K08 234
TWLNR2525 M08 234
VBMT110302FK TCK510 142
VBMT110302FM TCU525 140
VBMT110302FM TCM720 140

BEZEICHNUNG | Code

VBMT110302FM TCMM25 140
VBMT110302FP TCU525 140
VBMT110302FP TCPP25 140
VBMT110304FK TCK510 142
VBMT110304FM TCM720 140
VBMT110304FM TCMM25 140
VBMT110304FP TCPP15 140
VBMT110304FP TCPP25 140
VBMT110308FK TCK510 142
VBMT110308FM TCU525 140
VBMT110308FM TCM720 140
VBMT110308FM TCMM25 140
VBMT110308FP TCU515 140
VBMT110308FP TCU525 140
VBMT110308FP TCPP15 140
VBMT110308FP TCPP25 140
VBMT110312FP TCU515 140
VBMT110312FP TCU525 140
VBMT160402FK TCK510 142
VBMT160402FM TCU525 140
VBMT160402FM TCM720 140
VBMT160402FM TCMM25 140
VBMT160402FP TCPP25 140
VBMT160404FK TCK510 142
VBMT160404FM TCU525 140
VBMT160404FM TCM720 140
VBMT160404FM TCMM25 140
VBMT160404FP TCU515 140
VBMT160404FP TCU525 140
VBMT160404FP TCPP15 140
VBMT160404FP TCPP25 140
VBMT160404MK TCK510 144
VBMT160404MK TCK520 144
VBMT160404MM TCU515 144
VBMT160404MM TCP710 144
VBMT160404MM TCM720 144
VBMT160404MM TCMM15 144
VBMT160404MP TCU515 142
VBMT160404MP TCPP15 142
VBMT160404MP TCPP25 142
VBMT160408FK TCK510 142
VBMT160408FM TCU525 140
VBMT160408FM TCM720 140
VBMT160408FM TCMM25 140
VBMT160408FP TCU515 140
VBMT160408FP TCPP15 140
VBMT160408FP TCPP25 140
VBMT160408MK TCK510 144
VBMT160408MK TCK520 144
VBMT160408MM TCU515 144
VBMT160408MM TCP710 144
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VBMT160408MM TCM720 144
VBMT160408MM TCMM15 144
VBMT160408MP TCU525 142
VBMT160408MP TCPP15 142
VBMT160408MP TCPP25 142
VBMT160412FM TCU525 140
VBMT160412FM TCM720 140
VBMT160412FM TCMM25 140
VBMT160412FP TCU515 140
VBMT160412FP TCU525 140
VBMT160412FP TCPP15 140
VBMT160412MK TCK510 144
VBMT160412MK TCK520 144
VBMT160412MM TCU515 144
VBMT160412MM TCM720 144
VBMT160412MM TCMM15 144
VBMT160412MP TCU525 142
VBMT160412MP TCPP15 142
VCGT070202Z1 TPN010 208
VCGT070204Z1 TPN010 208
VCGT110302LN TCN010 152
VCGT110302Z1 TPN010 208
VCGT110304LN TCN010 152
VCGT110304Z1 TPN010 208
VCGT110308LN TCN010 152
VCGT130302LN TCN010 152
VCGT130304LN TCN010 152
VCGT160402LN TCN010 152
VCGT160404LN TCN010 152
VCGT160404Z1 TPN010 208
VCGT160408LN TCN010 152
VCGT160408Z1 TPN010 208
VCGT160412LN TCN010 152
VCGT160412Z1 TPN010 208
VCGT220530LN TCN010 152
VCGW160404Z2T01325 TBH105 188
VCGW160404Z2T01325 TBH125 188
VCGW160408Z2T01325 TBH105 188
VCGW160408Z2T01325 TBH125 188
VCGW160412Z2T01325 TBH105 188
VCGW160412Z2T01325 TBH125 188
VCGX220530LN TCN010 444
VCMT110302FM TCU525 146
VCMT110302FM TCM720 146
VCMT110302FM TCMM25 146
VCMT110302FP TCPP25 146
VCMT110304FK TCK510 148
VCMT110304FM TCM720 146
VCMT110304FM TCMM25 146
VCMT110304FP TCPP15 146
VCMT110304FP TCPP25 146

BEZEICHNUNG | Code

VCMT110304MM TCU515 150
VCMT110304MM TCM720 150
VCMT110304MM TCMM15 150
VCMT110304MP TCPP15 148
VCMT110304MP TCPP25 148
VCMT110308MK TCK510 150
VCMT110308MK TCK520 150
VCMT110308MM TCU515 150
VCMT110308MM TCM720 150
VCMT110308MM TCMM15 150
VCMT110308MP TCU525 148
VCMT110308MP TCPP15 148
VCMT110308MP TCPP25 148
VCMT160402FK TCK510 148
VCMT160402FM TCU525 146
VCMT160402FM TCM720 146
VCMT160402FM TCMM25 146
VCMT160402FP TCU525 146
VCMT160402FP TCPP25 146
VCMT160404FK TCK510 148
VCMT160404FM TCM720 146
VCMT160404FM TCMM25 146
VCMT160404FP TCU515 146
VCMT160404FP TCPP15 146
VCMT160404FP TCPP25 146
VCMT160404MK TCK510 150
VCMT160404MK TCK520 150
VCMT160404MM TCU515 150
VCMT160404MM TCM720 150
VCMT160404MM TCMM15 150
VCMT160404MP TCPP15 148
VCMT160404MP TCPP25 148
VCMT160408FK TCK510 148
VCMT160408FM TCM720 146
VCMT160408FM TCMM25 146
VCMT160408FP TCU515 146
VCMT160408FP TCU525 146
VCMT160408FP TCPP15 146
VCMT160408FP TCPP25 146
VCMT160408MK TCK510 150
VCMT160408MK TCK520 150
VCMT160408MM TCU515 150
VCMT160408MM TCM720 150
VCMT160408MM TCMM15 150
VCMT160408MP TCPP15 148
VCMT160408MP TCPP25 148
VCMT160412FM TCU525 146
VCMT160412FM TCM720 146
VCMT160412FM TCMM25 146
VCMT160412FP TCU515 146
VCMT160412MK TCK510 150

BEZEICHNUNG | Code

VCMT160412MK TCK520 150
VCMT160412MM TCU515 150
VCMT160412MM TCM720 150
VCMT160412MM TCMM15 150
VCMT160412MP TCU515 148
VCMT160412MP TCU525 148
VCMT160412MP TCPP25 148
VNGA160404Z2S01325 TBH110 178
VNGA160404Z2S01325 TBH120 178
VNGA160404Z2S01325 TBU020 178
VNGA160404Z2S01325 TBH105 178
VNGA160404Z2S01325 TBH125 178
VNGA160404Z2T01325 TBH105 178
VNGA160404Z2T01325 TBH125 178
VNGA160404Z4S01325 TBH110 178
VNGA160404Z4S01325 TBH120 178
VNGA160404Z4S01325 TBU020 178
VNGA160404Z4S01325 TBH105 178
VNGA160404Z4S01325 TBH125 178
VNGA160404Z4T01325 TBH105 178
VNGA160404Z4T01325 TBH125 178
VNGA160408Z2S01325 TBH110 178
VNGA160408Z2S01325 TBH120 178
VNGA160408Z2S01325 TBU020 178
VNGA160408Z2S01325 TBH105 178
VNGA160408Z2S01325 TBH125 178
VNGA160408Z2T01325 TBH105 178
VNGA160408Z2T01325 TBH125 178
VNGA160408Z4S01325 TBH110 178
VNGA160408Z4S01325 TBH120 178
VNGA160408Z4S01325 TBU020 178
VNGA160408Z4S01325 TBH105 178
VNGA160408Z4S01325 TBH125 178
VNGA160408Z4T01325 TBH105 178
VNGA160408Z4T01325 TBH125 178
VNGA160412Z2S01325 TBH110 178
VNGA160412Z2S01325 TBH120 178
VNGA160412Z2S01325 TBU020 178
VNGA160412Z2S01325 TBH105 178
VNGA160412Z2S01325 TBH125 178
VNGA160412Z2T01325 TBH105 178
VNGA160412Z2T01325 TBH125 178
VNGA160412Z4S01325 TBH110 178
VNGA160412Z4S01325 TBH120 178
VNGA160412Z4S01325 TBU020 178
VNGA160412Z4S01325 TBH105 178
VNGA160412Z4S01325 TBH125 178
VNGA160412Z4T01325 TBH105 178
VNGA160412Z4T01325 TBH125 178
VNMA160404 TCK510 76
VNMA160404 TCK520 76

BEZEICHNUNG | Code

VNMA160408 TCK510 76
VNMA160408 TCK520 76
VNMG160404MF TCPP15 76
VNMG160404MF TCPP25 76
VNMG160404MR TCU525 80
VNMG160404MR TCU540 80
VNMG160404MR TCPP15 80
VNMG160404MR TCPP25 80
VNMG160404MS TCM720 78
VNMG160404MS TCN010 78
VNMG160404SF TCP710 78
VNMG160404SF TCM720 78
VNMG160404SF TCMM15 78
VNMG160404SF TCMM25 78
VNMG160404SS TCU525 82
VNMG160404SS TCP710 82
VNMG160404SS TCM720 82
VNMG160404SS TCMM25 82
VNMG160404ST TCK510 82
VNMG160404ST TCK520 82
VNMG160408LC TCU515 80
VNMG160408LC TCU525 80
VNMG160408LC TCPP15 80
VNMG160408LC TCPP25 80
VNMG160408MF TCPP15 76
VNMG160408MF TCPP25 76
VNMG160408MR TCU525 80
VNMG160408MR TCU540 80
VNMG160408MR TCPP15 80
VNMG160408MR TCPP25 80
VNMG160408MS TCM720 78
VNMG160408MS TCN010 78
VNMG160408SF TCP710 78
VNMG160408SF TCM720 78
VNMG160408SF TCMM15 78
VNMG160408SF TCMM25 78
VNMG160408SS TCU525 82
VNMG160408SS TCP710 82
VNMG160408SS TCM720 82
VNMG160408SS TCMM25 82
VNMG160408ST TCK510 82
VNMG160408ST TCK520 82
VNMG160412SF TCP710 78
VNMG160412SF TCM720 78
VNMG160412SF TCMM15 78
VNMG160412SF TCMM25 78
VNMG220408MR TCU525 80
VNMG220408MR TCU540 80
VNMG220408MR TCPP15 80
VNMG220408MR TCPP25 80
WDMW120420T TCM720 442
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WNGA080404Z3S01325 TBH110 180
WNGA080404Z3S01325 TBH120 180
WNGA080404Z3S01325 TBU020 180
WNGA080404Z3S01325 TBH105 180
WNGA080404Z3S01325 TBH125 180
WNGA080404Z6S01325 TBH110 180
WNGA080404Z6S01325 TBH120 180
WNGA080404Z6S01325 TBH105 180
WNGA080404Z6S01325 TBH125 180
WNGA080408Z3S01325 TBH110 180
WNGA080408Z3S01325 TBH120 180
WNGA080408Z3S01325 TBU020 180
WNGA080408Z3S01325 TBH105 180
WNGA080408Z3S01325 TBH125 180
WNGA080408Z3S01335 TBH120 180
WNGA080408Z3S01335 TBH105 180
WNGA080408Z3S01335 TBH125 180
WNGA080408Z6S01325 TBH110 180
WNGA080408Z6S01325 TBH120 180
WNGA080408Z6S01325 TBH105 180
WNGA080408Z6S01325 TBH125 180
WNGA080408Z6S01335 TBH120 180
WNGA080408Z6S01335 TBH105 180
WNGA080408Z6S01335 TBH125 180
WNGA080412Z3S01325 TBH110 180
WNGA080412Z3S01325 TBH120 180
WNGA080412Z3S01325 TBU020 180
WNGA080412Z3S01325 TBH105 180
WNGA080412Z3S01325 TBH125 180
WNGA080412Z3S01335 TBH120 180
WNGA080412Z3S01335 TBH105 180
WNGA080412Z3S01335 TBH125 180
WNGA080412Z6S01325 TBH110 180
WNGA080412Z6S01325 TBH120 180
WNGA080412Z6S01325 TBH105 180
WNGA080412Z6S01325 TBH125 180
WNGA080412Z6S01335 TBH120 180
WNGA080412Z6S01335 TBH105 180
WNGA080412Z6S01335 TBH125 180
WNMA060408 TCK510 84
WNMA060408 TCK520 84
WNMA080404 TCK510 84
WNMA080404 TCK520 84
WNMA080408 TCK510 84
WNMA080408 TCK520 84
WNMA080412 TCK510 84
WNMA080412 TCK520 84
WNMA080416 TCK510 84
WNMA080416 TCK520 84
WNMG060404MF TCU515 84
WNMG060404MF TCU525 84

BEZEICHNUNG | Code

WNMG060404MF TCPP15 84
WNMG060404MF TCPP25 84
WNMG060404MR TCU515 90
WNMG060404MR TCU525 90
WNMG060404MR TCPP25 90
WNMG060404MS TCM720 86
WNMG060404SF TCP710 88
WNMG060404SF TCM720 88
WNMG060404SF TCMM15 88
WNMG060404SF TCMM25 88
WNMG060404SS TCU515 90
WNMG060404SS TCU525 90
WNMG060404SS TCP710 90
WNMG060404SS TCM720 90
WNMG060404SS TCMM15 90
WNMG060404SS TCMM25 90
WNMG060408MF TCU515 84
WNMG060408MF TCU525 84
WNMG060408MF TCPP15 84
WNMG060408MF TCPP25 84
WNMG060408MR TCU515 90
WNMG060408MR TCU525 90
WNMG060408MR TCPP15 90
WNMG060408MR TCPP25 90
WNMG060408MS TCM720 86
WNMG060408SF TCP710 88
WNMG060408SF TCM720 88
WNMG060408SF TCMM15 88
WNMG060408SF TCMM25 88
WNMG060408SS TCU515 90
WNMG060408SS TCP710 90
WNMG060408SS TCM720 90
WNMG060408SS TCMM15 90
WNMG060408SS TCMM25 90
WNMG060408SS TCMM40 90
WNMG060412MF TCU515 84
WNMG060412MF TCU525 84
WNMG060412MF TCPP15 84
WNMG060412MF TCPP25 84
WNMG060412MR TCU515 90
WNMG060412MR TCU525 90
WNMG060412MR TCPP15 90
WNMG060412MR TCPP25 90
WNMG060412SF TCP710 88
WNMG060412SF TCM720 88
WNMG060412SF TCMM15 88
WNMG060412SF TCMM25 88
WNMG06T304MF TCU515 84
WNMG06T304MF TCU525 84
WNMG06T304MR TCU515 90
WNMG06T304MR TCPP25 90

BEZEICHNUNG | Code

WNMG06T308MF TCU515 84
WNMG06T308MF TCU525 84
WNMG06T308MR TCU515 90
WNMG06T308MR TCU525 90
WNMG06T308MR TCPP25 90
WNMG06T312MF TCU515 84
WNMG06T312MF TCU525 84
WNMG06T312MR TCU515 90
WNMG06T312MR TCU525 90
WNMG080404MF TCU515 84
WNMG080404MF TCU525 84
WNMG080404MF TCPP15 84
WNMG080404MF TCPP25 84
WNMG080404MR TCU515 90
WNMG080404MR TCU525 90
WNMG080404MR TCU540 90
WNMG080404MR TCPP15 90
WNMG080404MR TCPP25 90
WNMG080404PM TCPP15 86
WNMG080404PM TCPP25 86
WNMG080404SF TCP710 88
WNMG080404SF TCM720 88
WNMG080404SF TCMM15 88
WNMG080404SF TCMM25 88
WNMG080404SS TCU515 90
WNMG080404SS TCU525 90
WNMG080404SS TCU540 90
WNMG080404SS TCP710 90
WNMG080404SS TCM720 90
WNMG080404SS TCMM15 90
WNMG080404SS TCMM25 90
WNMG080404SS TCMM40 90
WNMG080408HR TCK510 92
WNMG080408HR TCK520 92
WNMG080408HR TCPP15 92
WNMG080408HR TCPP25 92
WNMG080408HR TCPP40 92
WNMG080408LC TCU525 88
WNMG080408LC TCPP15 88
WNMG080408LC TCPP25 88
WNMG080408MF TCU515 84
WNMG080408MF TCU525 84
WNMG080408MF TCPP15 84
WNMG080408MF TCPP25 84
WNMG080408MR TCU525 90
WNMG080408MR TCPP15 90
WNMG080408MR TCPP25 90
WNMG080408MR TCPP40 90
WNMG080408MS TCM720 86
WNMG080408MS TCN010 86
WNMG080408PM TCPP15 86

BEZEICHNUNG | Code

WNMG080408PM TCPP25 86
WNMG080408SF TCP710 88
WNMG080408SF TCM720 88
WNMG080408SF TCMM15 88
WNMG080408SF TCMM25 88
WNMG080408SS TCU515 90
WNMG080408SS TCU525 90
WNMG080408SS TCU540 90
WNMG080408SS TCP710 90
WNMG080408SS TCM720 90
WNMG080408SS TCMM15 90
WNMG080408SS TCMM25 90
WNMG080408SS TCMM40 90
WNMG080408ST TCK510 92
WNMG080408ST TCK520 92
WNMG080412HR TCU515 92
WNMG080412HR TCU525 92
WNMG080412HR TCK510 92
WNMG080412HR TCK520 92
WNMG080412HR TCPP15 92
WNMG080412HR TCPP25 92
WNMG080412HR TCPP40 92
WNMG080412MF TCU515 84
WNMG080412MF TCU525 84
WNMG080412MF TCPP15 84
WNMG080412MF TCPP25 84
WNMG080412MR TCU515 90
WNMG080412MR TCPP15 90
WNMG080412MR TCPP25 90
WNMG080412MR TCPP40 90
WNMG080412MS TCM720 86
WNMG080412MS TCN010 86
WNMG080412PM TCPP15 86
WNMG080412PM TCPP25 86
WNMG080412SF TCP710 88
WNMG080412SF TCM720 88
WNMG080412SF TCMM15 88
WNMG080412SF TCMM25 88
WNMG080412SS TCU515 90
WNMG080412SS TCU525 90
WNMG080412SS TCU540 90
WNMG080412SS TCP710 90
WNMG080412SS TCM720 90
WNMG080412SS TCMM15 90
WNMG080412SS TCMM25 90
WNMG080412SS TCMM40 90
WNMG080412ST TCK510 92
WNMG080412ST TCK520 92
WNMG080416MR TCU525 90
WNMG080416MR TCU540 90
WNMG080416MR TCPP15 90
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BEZEICHNUNG | Code

WNMG080416PM TCPP15 86
WNMG080416PM TCPP25 86
WNMW1207SP TCM720 440
XDHW040110 TCP605 414
XDHW040110 TCU610 414
XDHW060210 TCP605 414
XDHW060210 TCU610 414
XDHW10T310 TCP605 414
XDHW10T310 TCU610 414

BEZEICHNUNG  | Code

GWS 8 469
GWS 10 469
GWS 12 469
GWS 16 469
GWS 20 469
GWS 25 469
GWS 32 469
TAT 001 463
TBDF 001 467
TBDF 002 467
TBDF 003 467
TBDF 004 467
TBDF 005 467
TBDF 006 467
TCCF 001 469
TCCF 002 469
TCET 001 461
TCET 002 461
TCET 003 461
TCET 004 461
TCIT 001 463
TCTF 001 468
TCTF 002 468
TCTF 003 468
TCTF 004 468
TCTF 005 468
TCTF 006 468
TCTF 007 468
TCTT 001 463
TCTT 002 463
TCTT 003 463
TCTT 004 463
TCTT 005 463
TCTT 004 465

BEZEICHNUNG  | Code

TFF 001 467
TGT 001 463
TLT 001 456
TLT 002 456
TLT 003 456
TLT 004 456
TLT 005 456
TLT 006 456
TLT 007 456
TLT 008 456
TMT 001 463
TPST 001 459
TPST 002 459
TPST 003 459
TPST 004 459
TPST 005 459
TRF 001 466
TSCT 001 457
TSCT 002 457
TSCT 003 457
TSCT 004 457
TSCT 005 457
TSCT 006 457
TSCT 007 457
TSDT 001 457
TSDT 002 457
TSDT 003 457
TSDT 004 457
TSFI 001 464
TSKT 001 457
TSKT 002 457
TSSF 001 467
TSSF 002 467
TSST 001 457
TSST 002 457
TSST 003 457
TSST 004 457
TSST 005 457
TSST 006 457
TSTT 001 457
TSTT 002 457
TSTT 003 457
TSTT 004 457
TSVT 001 457
TSWT 001 457
TSWT 002 457
TVLT 001 456
TVLT 002 456
TVLT 003 456
TVLT 004 456
TVLT 005 456

BEZEICHNUNG  | Code

TVLT 006 456
TVLT 007 456
TVLT 008 456
TVSF 001 467
TVSF 002 467
TVST 001 461
TVST 002 461
TVST 003 461
TVST 004 461
TVST 005 461
TVST 006 461
TVST 007 461
TVST 001 464
TVTF 001 466
TVTF 002 466
TVTF 003 466
TVTF 004 466
TVTF 005 466
TVTF 006 466
TVTF 007 466
TVTF 008 466
TVTF 009 466
TVTF 010 466
TVTF 011 466
TVTF 012 466
TVTF 013 466
TVTF 014 466
TVTF 015 466
TVTF 016 466
TVTF 017 466
TVTF 007 468
TVTF 016 468
TVTF 017 468
TVTF 007 469
TVTT 001 460
TVTT 002 460
TVTT 003 460
TVTT 004 460
TVTT 006 460
TVTT 007 460
TVTT 009 460
TVTT 010 460
TVTT 011 460
TVTT 012 460
TVTT 013 460
TVTT 014 460
TVTT 015 460
TVTT 016 460
TVTT 017 460
TVTT 013 464
TVWT 001 458

BEZEICHNUNG  | Code

TVWT 002 458
TVWT 003 458
TVWT 004 458
TVWT 005 458
TVWT 006 458
TVWT 001 465
TWKT 001 459
TWKT 002 459
TWRT 001 459
TWRT 002 459
TWRT 003 459
TWRT 001 465
TWRT 001 468
TWRT 003 468
TWT 001 459
TWT 002 459
TX 8 469
TX 10 469
TX 15 469
TX 20 469
TX 25 469

ERSATZTEILE
Spare Parts




