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ISO - Bezeichnungssystem fiir Klemmhalter / ISO Designation System for Toolholders
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ISO - Bezeichnungssystem fiir Klemmhalter / ISO Designation System for Toolholders
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(mm) | (inch) (mm) | (mm)

06 | 532 | 3.96 | 03

09 7/32 | 555 | 05

1 174 | 6.35 | 06

16 3/8 | 9.52 [ 09

22 12 | 12.7 12

27 5/8 | 15.8 15

33 3/4 | 19.0 19

44 1 25.4 25

‘ h1 ‘ ’ h1 ‘
h2

hz
Hoéhe der Schneidenecke Schaftbreite “b* in mm
“h1“in mm
Height of cutting edge Width “b" in mm
‘h1“in mm

Schafthéhe Schaftbreite
Height of Shank Width of Shank

L1 L1
(mm) (mm)
32 A | 150 M
40 B | 160 N
50 C | 170 P
60 D | 180 Q
70 E | 200 R
80 F | 250 S
90 G | 300 T
100 H | 350 U
110 J | 400 V
125 K | 450 W
140 L | 500 Y
Sonderléange X
Special Length

Halterlange

Length of Holder

Schneidenlange

Length of Cutting
Edge




Ubersicht - AuBendrehen
Overview - External Turning
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Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions - .
= - =
Part Number @ ﬁ 3\73'/ Ié%;# . .53’/
RIL|H ‘ B ‘ L L ‘ f | Seite/Page: 138 J e J 4
CKJNR 2020 K16 |© 20 20 125 32 25
2525 M16 |© 25 25 150 32 32| KNUX1604-R 48.11.705 48.11.208
3232 P16 [0 |32 32 170 32 40 48.12.606 48.11.500 48.12.605
48.11.105 48.11.503 + 48.11.301
CKINL 2020 K16 | (o[ 20 20 125 32 25 (Sw4) 4811504 (sW2)
2525 M16 of25 25 150 32 32 KNUX 1604--L 48.11.706 48.11.209
3232 P16 0|32 32 170 32 40
DCLNR/L o5
i i
5
B
1
Lager MaBe [mm] IL, Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions — -
Part Number @ f = — i
I 5 ) i
RIL| H ‘ B ‘ Ll ‘ £ | sete/page:13 o ﬁ J ,é;g:?“ = J
DCLNR/L 2020 K12 |® 0| 20 20 125 30 25
2525 M12 (@ 0| 25 25 150 30 32 18.12.606 18.12.604
o| o . . e e
3232 P12 32 32 170 30 40| (N-1204 48.34.701 48.34.101 (SW4) 48.33.501 48.33.502 48.33.201 48.34.102 (SW25)

1.06

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions - -
Part Number i & o =
e | E2 B[ | £ C /
RILIH ‘ B ‘ L|L ‘ f Seite / Page: 1.37 & 4 & J
DDJNR/L 2020 K15 |®|O| 20 20 125 38 25
2525 M15 (e |O| 25 25 150 38 32 18.12.606 1812604
3232 P15 |©of©O| 32 32 170 38 40| DN 1506+ 4834701 | 48.34.101 . 4833.501 | 4833502 | 4833202 | 48.34.102 N
(Sw4) (SW2,5)
DWLNR/L o5
i
5
+
O

@

Ersatzteile Spare Parts

Lager MaBe [mm]
Bezeichnung Stock Dimensions —
Part Number @ ﬁ ,;f: - — o
RIL|H ‘ B ‘ LlL ‘ £ | seite/Page: 148 &= J & — ——
DWLNR/L 2020 KO8 |® O| 20 20 125 35 25
2525 M08 (e O| 25 25 150 35 32 1812606 633614
WN - 0804 - 4834701 | 4834101 (SW 1) 4833501 | 4833502 | 4834201 | 56.44.102 ('sz )

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Qg Bezeichnung Stock Dimensions -
T = Part Number = = -
ESE == Pe ﬂ - ( /
<57T RIL|H ‘ B ‘ L L ‘ f | Seite/Page:1.43 =4 @> _ S g
=
>8 MTINR/L 2020 K16 20 2 125 33 25 1812604
2525 M16 25 25 150 33 32 TN« 1604 « 48.10.702 48.10.505 48.10.201 48.10.501 48.10.902 48.10.503 (S.W2.5)
3232 P16 32 32 170 33 40 48.10.104 ’
2525 M22 25 25 150 35 32 48.12.603
, Q% 3232 P22 0032 170 35 40 TN+ 2204 - 48.10.703 48.10.506 48.10.202 48.10.502 48.10.903 48.10.504 (SW3)
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RIL| H ‘ B ‘ L L ‘ f Seite / Page: 1.34 E‘?}*“‘\v w @ é\".gf
g, PCBNR/L 2020 K12 [0 0| 20 20 125 27 17
g% 2525 M12 |0 0| 25 25 150 27 22 (N 1204« 48.12.414 48.12.113 48.33.201 48.12.901 48.12.603
co 3232 P12 32 3 170 7 2 (.SW.S)
- —
B 2525 M16 |© 25 25 150 33 22 . .
?&% 3232 P16 00D B U (N - 1606 48.12.415 48.12.114 48.12.202 48.12.902
TE 3232 P19 |® o 32 32 170 38 27 48.12.606
cc .- .- e
é 4040 S19 0 40 250 38 35 (N 1906 48.12.416 48.12.115 48.12.203 48.12.903 (SW4)

VHM-Bohrer
Solid Carbide Dirills
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® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions =
Part Number [ '3 — G
RIL| H ‘ B ‘ L ‘ L ‘ f Seite / Page: 1.34 "S—&% &9 \\/ @ f
PCLNR/L 1616 H09 |©o o] 16 16 100 20 20 18.12.604
2020 K09 (o0 0|20 20 125 22 25 (N - 0903« 48.12.417 48.12.116 48.12.201 48.12.904 (S.WZ. 5)
2525 M09 |o/of25 25 150 22 32 ’
1616 H12 (@ ®| 16 16 100 28 20
2020 K12 (@ ®| 20 20 125 28 25
2525 M12 |@ @ 25 25 150 28 N+ 1204 - 48.12.414 48.12.113 48.33.201 48.12.901 1812603
3232 P12 |0/0|32 32 170 28 32 (SW3)
2525 M16 (00|25 25 150 33 32
3232 P16 |0 0|32 32 170 33 40 CN - 1606 = 48.12.415 48.12.114 48.12.202 48.12.902
3232 P19 (@ ®| 32 32 170 38 40 48.12.606
4040 S19 |0l 0| 40 40 250 38 50 N+ 1906 - 48.12.416 48.12.115 48.12.203 48.12.903 (Swa)

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Gewinde- Micro Mini Stechdreh- VHM-Fraser Fraswerkzeuge
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Threading Tools Micro Tools Mini Tools Grooving Tools Endmills 9
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Indexable Drills
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Solid Carbide Drills
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Fraswerkzeuge
Milling Tools

VHM-Fraser
Solid Carbide
Endmills

Gewinde- Micro Mini Stechdreh-
werkzeuge Schneidwerkzeuge  Schneidwerkzeuge werkzeuge
Threading Tools Micro Tools Mini Tools Grooving Tools

Wendeplattenbohrer
Indexable Drills

VHM-Bohrer
Solid Carbide Dirills

PDJNR/L o3
f
‘ a
¢ R
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B
Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions - =
Part Number f . =
v = ) /
RIL| H ‘ B ‘ Ll ‘ f | Seite/Page:1.37 &*\’v &9 g/ﬂ, j
PDINR/L 1616 H11 |® ©O| 16 16 100 25 20 1812604
2020 K11 |® @20 20 125 25 25| DN«1104+ 4812417 48.12.116 48.12.204 48.12.905 (SW25)
2525 M11 (oo 25 25 150 30 32 i
2020 K15 (@ ®| 20 20 125 35 25 1812603
2525 M15 |® ®( 25 25 150 35 32| DNe1506+ 48.12.418 4812113 48.33.202 48.12.901 (5W3)
3232 P15 o]0 32 32 170 35 40
PSBNR/L 75
f
i
i |
1
I
Lager MaBe [mmi] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions Py P
Part Number i — y -
RIL| H ‘ B ‘ Ly ‘ £ | seite/Page: 41 &*\"v & Ny @ J
PSBNR/L 2020 K12 ® 20 20 125 28 17
2525 M12 |o 25 25 150 28 22 SN e+ 1204 - 48.12.414 48.12.116 48.12.205 48.12.901 1812603
3232 P12 32 32 170 28 27 (‘SW‘B)
2525 M15 25 25 150 35 22
3232 P15 R A SN e+ 1506 « 48.12.415 48.12.114 48.12.206 48.12.902
3232 P19 32 32 170 40 27 48.12.606
4040 S19 40 40 250 40 35 SN ++ 1906 - 48.12.416 48.12.115 48.12.234 48.12.903 (SW4)

1.

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




PSKNR/L

75°
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Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions —
Part Number . - W
RIL| H ‘ B ‘ L ‘ L ‘ f Seite / Page: 1.41 N . J
PSKNR/L 2020 K12 20 20 125 26 25
SN+ 1204 - 48.12.414 48.12.113 48.12.205 48.12.901
2525 M12 25 25 150 26 32 48.12.603
2525 M15 25 25 150 32 32 (SW3)
3232 P15 20D 70 2 4 SN e+ 1506 += 48.12.415 48.12.114 48.12.206 48.12.902
3232 P19 32 32 170 40 40 48.12.606
4040 S19 0 40 20 50 50 SN = 1906 -+ 48.12.416 48.12.115 48.12.234 48.12.903 (SW4)
PSSNR/L 45
-
Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions = —
Part Number = ® P _ F
i G @ 4
RIL| H ‘ B ‘ L ‘ L ‘ f | Seite/Page: 141 & & @ At 4
PSSNR/L 2020 K12 (®C| 20 20 125 30 25
2525 M12 |® ol 25 25 150 30 % SN+ 1204 - 48.12.414 48.12.113 48.12.205 48.12.901 1812603
2525 M15 25 25 150 30 32 (SW3)
3232 P15 2 D 70 40 4 SN+ 1506 -+ 48.12.415 48.12.114 48.12.206 48.12.902
3232 P19 (00|32 32 170 40 40 48.12.606
4040 S19 ol 40 0 250 40 50 SN e+ 1906 -« 48.12.416 48.12.115 48.12.234 48.12.903 (SW4)

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Fraswerkzeuge
Milling Tools

VHM-Fraser
Solid Carbide
Endmills

Gewinde- Micro Mini Stechdreh-
werkzeuge Schneidwerkzeuge  Schneidwerkzeuge werkzeuge
Threading Tools Micro Tools Mini Tools Grooving Tools

Wendeplattenbohrer
Indexable Drills

VHM-Bohrer
Solid Carbide Dirills

PTFNR/L 9o
o f
i
4
1
|
y
-
Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions -
=
Part Number ;9 ’_/6.-‘9\\ @ o
RIL| H ‘ B ‘ LL ‘ f Seite / Page: 1.43 = ¥
PTFNR/L 1616 H16 [o|o| 16 16 100 20 20 18.12.604
2020 K16 [©o|©| 20 20 125 20 25 TN+ 1604« 48.12.417 48.12.116 48.12.229 48.12.905 (S'WZ' 5)
2525 M16 (oo 25 25 150 20 32 ’
2525 M22 [o|o| 25 25 150 25 32
3232 P22 002 170 5 40 TN ¢ 2204 - 48.12.414 48.12.113 48.12.230 48.12.901 1812603
3232 P27 32 32 170 33 40 (SW3)
4040 S27 0 40 250 33 50 TN =+ 2706« 48.12.415 48.12.114 48.12.231 48.12.902
PTGNR/L oo
[
i N
5
1
-
1
Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions —
Part Number ;9 ’_/@-‘9\\ @ ﬁﬁ-
RIL| H ‘ B ‘ Ly ‘ f Seite / Page: 1.43 —— &
PTGNR/L 1616 H16 16 16 100 20 20
2020 K16 [©o|©| 20 20 125 20 25 48.12.604
2525 M16 |0 ol 25 25 150 20 TN o+ 1604 « 4812417 48.12.116 48.12.229 48.12.905 (SW2.5)
3232 P16 32 32 170 20 40
2525 M22 [o|o| 25 25 150 28 32
3232 P22 2 3 170 28 40 TN o+ 2204« 48.12.414 48.12.113 48.12.230 48.12.901 1812603
3232 P27 32 32 170 33 40 (SW3)
4040 S27 0 40 250 33 50 TN «+ 2706« 48.12.415 48.12.114 48.12.231 48.12.902

1.12

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Lager MaBe [mm] ‘ Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions —
Part Number &9 : = ﬁf -
RIL| H ‘ B ‘ L ‘ L ‘ f Seite / Page: 1.48 gy gt Q &
PWLNR/L 1616 H06 [o|o| 16 16 100 20 20
2020 K06 |©/©| 20 20 125 20 25 WN + 0604 +« 4812417 48.12.116 48.12.232 48.12.905 ‘:85\1/\122650 ;‘
2525 MO06 (oo 25 25 150 20 32 i
2020 Ko8 (e/®| 20 20 125 26 25
2525 M08 |® e 25 25 150 26 32 WN + 0804 +« 48.12.414 48.12.113 48.12.233 48.12.901 42(351\/2\,:[;3
3232 P08 0|32 32 170 26 40

SCLCR/L o5

B

Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions :
Part Number \.'. * /éi‘“‘. ©
RIL|H ‘ B ‘ L ‘ L ‘ f Seite / Page: 1.32 ; v 7
SCLCR/L 0808 D06 (® of 8 8 60 8 10 56.33.612
1010 E06 |® 010 10 70 10 12 .- 0602~ 1813101 ) ) (108)
1212 F09 (@ ®| 12 12 8 16 16 - -
1616 HO9 (@ ® | 16 16 100 16 20 (Cee09T3 e 48.13.102
2020 K09 e @ 20 20 125 25 25 48.13.201 4813301 S
1616 H12 |© 16 16 100 25 20 ('_”'5)
2020 K12 (@ @ 20 20 125 25 25
2525 M12 |® @ 25 25 150 5 3 (C+ 1204+ 48.13.103 48.13.202 48.13.302
3232 P12 |0 0|32 25 170 25 40

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 1 « 13
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Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions
Part Number g
e
RIL|H ‘ B ‘ L ‘ L ‘ f Seite / Page: 1.36 T
SDACR/L 0808 Ko7 8 8 125 14 85 5633612
1010 Mo7 10 10 150 14 105 DC+ 0702 -« 48.13.101 - - (.TO:.Z)
1212 M07 1212 150 14 125
1212 M11 1212 150 21 125
1414 M1 1414150 21 145 DCw 1173 4824109 : : 56(??'56)13
2525 M11 25 25 150 21 255 48.13.102 48.13.203 48.13.301
SDHCR/L 107,5°
f
- ~
[ \.zm)
4 \\:(\L',
!
+
- 4 b
T
_— B
Lager e T Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions
Part Number e @
= P
RIL|IH ‘ B ‘ L|L ‘ f Seite / Page: 1.36 — >
SDHCR/L 1010 E07 |© 0 10 70 15 12 56.33.612
1212 F07 [olo| 12 12 80 15 16 e 0702 1813101 i ) (T08)
1616 H11 |(® of 16 16 100 24 20 5633613
2020 K11 |®/®| 20 20 125 24 25 DCee 113« 48.13.102 48.13.203 48.13.301 ('.”'5)
2525 M11 (e ®| 25 25 150 29 32

1.14

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Milling Tools

Fraswerkzeuge

Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions %
Part Number . .
P <S> y

Seite / Page: 1.36
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VHM-Fraser
Solid Carbide
Endmills

0 10 70 15 12 56.33.612
T DC+- 0702+~ 48.13.101 - - (T08)

SDJCR/L 1010 E07
1212 Fo7
1616 H11
2020 K11
2525 M11

56.33.613

DCee MT3 e 48.13.102 48.13.203 48.13.301 (115)

® ® /0 O
® ® 0 O
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1=

[}
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=

N

G

N

=

N

G

Stechdreh-
werkzeuge
Grooving Tools

SDNCN 62,5°

Mini
Schneidwerkzeuge
Mini Tools

Micro
Schneidwerkzeuge
Micro Tools

Gewinde-

werkzeuge
Threading Tools

Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions >
Part Number P -

s

Seite / Page: 1.36

SDNCN 1010 EO7 [ © [10 10 70 20
1212 F07 [ © |12 12 80 20

f

5

6 56.33.612
1212 Mo7 1212 150 20 6

6

8

DC+- 0702+ 48.13.101 - - (T08)

1212 M1 1212 150 30 48.24.109 - -
1616 H11 | @ |16 16 100 30 DCe 1173 56.33.613
2020 K11 125 30 10 48.13.102 48.13.203 48.13.301 (T15)

2525 M11 [ © |25 25 150 30 125

[ ]
[}
1=
[ )
1=

Wendeplattenbohrer
Indexable Drills

VHM-Bohrer
Solid Carbide Drills

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 1 « 15
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Qg Bezeichnung toc! Dimensions n__
‘@ g E Part Number R, & ©
[T = /"'
2'%'8 RIL| H ‘ B ‘ L L ‘ f Seite / Page: 1.38 L::‘:—//'
I=uw
= SKJCR/L 1212 F11 |© 12 12 8 15 16
1616 H11 o/ of 16 16 100 24 20 5633612
2020 K11 |0 0|20 20 15 4 25 KX 108 48.13.104 - ; T08)
2525 M11 (o 20 25 150 29 32
)
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T3S o
SHE
2XT .
3e8 Lager Mage ] Ersatzteile Spare Parts
s Bezeichnung Stock Dimensions :
= Part Number =t
|
H ‘ B ‘ Ly |f Seite / Page: 1.39 1
g, SRDCN 1212 F06 212 80 1 6
= 1616 HO06 16 16 100 12 8
o = RC-T 0602 + 48.13.101 - -
c0 2020 KO6 | © |20 20 125 12 10
Lo 56.33.612
E_% 2525 M06 | © |25 25 150 12 125 (108)
a3 1616 Ho8 16 16 100 16 8
g'g 2020 Kos o [20 20 125 16 10 RC-T 0803« 48.13.105 - -
2 2525 MO8 | © |25 25 150 16 125
1616 H10 16 16 100 20 8 5633.613
2020 K10 20 20 125 20 10 RC-T 1003 - 48.13.102 48.13.204 48.13.301 ('“'5)
2525 M10 | © |25 25 150 20 125

VHM-Bohrer
Solid Carbide Dirills

1 » 16 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions
Part Number ‘@ N 5 f‘
L| H ‘ B ‘ L ‘ L ‘ f Seite / Page: 1.40 I\V/ /
SSSCR/L 1212 F09 12 12 8 18 13
56.33.612
1616 HO9 ol 16 16 100 20 17 SCee 0973 48.13.102 - - (108)
2020 Ko9 o120 20 125 20 21
1616 H12 16 16 100 25 17
2020 K12 o120 20 125 25 21 56.33.613
SCes 1204+« 48.13.103 48.13.206 48.13.302 ‘T .
2525 M12 |® 0| 25 25 150 25 26 (T5)
3225 P12 32 25 170 25 26
STGCR/L oo
- F .
T
| by
a9\
!
] o
. 1
B

Ersatzteile Spare Parts

Lager MaBe [mm]
Bezeichnung Stock Dimensions
Part Number o
ZEN
L| H ‘ B ‘ L ‘ L ‘ f Seite / Page: 1.41 I —

STGCR/L 0808 D09 8 8 60 8 10 75.20.621
1010 E09 0 10 70 10 12 1C-- 0902+ L60M2.265 ) ) (T06)
1212 F11 12 12 8 15 16 56.33.612
1616 H11 | 0|16 16 100 15 20 e 1102+ 1.0 i ) (T08)
1616 H16 16 16 100 22 20 5633613
2020 K16 0|20 20 125 22 25 TCee 1613 48.13.102 48.13.207 48.13.301 (.T1;5)
2525 M16 O|25 25 150 22 32

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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VHM-Fraser Fraswerkzeuge
Solid Carbide Millin TOOE
Endmills E

Stechdreh-
werkzeuge
Grooving Tools

Gewinde- Micro Mini
werkzeuge Schneidwerkzeuge  Schneidwerkzeuge
Threading Tools Micro Tools Mini Tools

Wendeplattenbohrer
Indexable Drills

VHM-Bohrer
Solid Carbide Drills
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Lo Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts

22 v Bezeichnung Stock Dimensions :

E § E Part Number p @ .

%EE RIL|H ‘ B ‘ L L ‘ f Seite/ Page: 146 @ :

= SVHCR/L 1212 F11 12 12 8 115 16
1616 H11 16 16 100 11.5 20 56.33.612
2020 K11 20 20 125145 25 Vs 1103 4813101 . ’ (T08)
2525 M11 25 25 150 200 32
1616 H16 16 16 100 13.5 20 5633613
2020 K16 |® 20 20 125 135 25 V(e 1604 = 48.13.102 48.13.208 48.13.301 (.T1;5)
2525 M16 |® 25 25 150 200 32

Stechdreh-
werkzeuge
Grooving Tools

SVJBR/L o3

Mini Tools

Mini
Schneidwerkzeuge

Micro
Schneidwerkzeuge
Micro Tools

Ersatzteile Spare Parts

Gewinde-

werkzeuge
Threading Tools

5

Lager MaBe [mm]
Bezeichnung Stock Dimensions ¢
Part Number

48
L, ‘ f Seite / Page: 1.45

RIL H‘B‘h

SWBR/L 1212 F11 (o [12 12 80 115 16
1616 M11 |0/ 0| 16 16 100 11.5 20

813101 i ) 56.33.612

2020 K11 20 20 125 145 25 VB e 1103+ (T08)

2525 M11 25 25 150 20.0 32

Wendeplattenbohrer
Indexable Drills

1616 H16 1616 100 29.5 20

2020 K16 |(®|®| 20 20 125295 25 VB« 1604 - 48.13.102 48.13.208 48.13.301 36.33.613

(T15)

2525 M16 (®|O| 25 25 150 325 32

VHM-Bohrer
Solid Carbide Dirills

1 « 18 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions -
Part Number G ©
RIL|H ‘ B ‘ L ‘ L ‘ f Seite / Page: 146 - - ’
SVIJCR/L 1010 E11 |© 0 10 70 145 12
1212 F11 |® O 12 12 80 165 16 n
1616 H11 |® ®| 16 16 100 215 20 VCer 1103 48.13.101 - , 56(?356)
2020 K11 (® @ 20 20 125230 25
2525 M11 |® O] 25 25 150 255 32
1616 H16 |® Of 16 16 100 29.5 20
2020 K16 (® ® | 20 20 125295 25 56.33.613
VCes 1604 <« .13, 13. .13.
2525 M16 |® ®| 25 25 150 325 3 604 48.13.102 48.13.208 48.13.301 (115)
3225 P16 |©|©O| 32 25 170 350 32

SVVCN 72,5°

L1
|

Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions -
Part Number G @ %

H‘B‘L“Lz

f Seite / Page: 1.46

SVVCN 1010 ET1 O |10 10 70 18 5
1212 11 o |12 12 8 27 6
8

1616 H11 16 16 100 27 VCee 1103 48.13.101 - - 56(?356)12
2020 K11 O |20 20 125 27 10
2525 M11 25 25 150 41 12
1616 H16 | © |16 16 100 36 8
2020 K16 O |20 20 125 41 10 VCee 1604 - 48.13.102 48.13.208 48.13.301 56(??56)13

2525 M16 [ © |25 25 150 41 12

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 1 « 19



ISO - Bezeichnungssystem fiir Bohrstangen / ISO Designation System for Boring Bars

Cc

Von oben geklemmt
Top clamping

prb

D

Von oben und lber
Bohrung geklemmt
Top and hole clamping

T

Von oben und lber
Bohrung geklemmt
Top and hole clamping

]

Uber Bohrung geklemmt
Hole clamping

ey

Durch Bohrung
aufgeschraubt
With screw through hole

A 1 __F\
Stahlschaft mit - - —_—
Ku‘ahlbs;hlfmgr]n I * N
Steel shank with i
coolant hole d

B
Stahischaft mit —

Dampfi

Stee! shank with D, L, L,

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

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

20 70 E (200 R

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

60 125 K |450 W

S

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

Klemmsystem
Clamping Method




ISO - Bezeichnungssystem fiir Bohrstangen / ISO Designation System for Boring Bars

80° C A 7 F d
55" D L O _E
75| = |
86° M N d
(mm)
35° V .. 06
LPQSD L 08
3 A 10
12
85° A 5° B 16
[f \/ d: Q Cc R 2
82° B 107.5° 7° 25
O 32
55° K 15° D
ME—7 S 20" E @ <;! 53;
) H 25° F | i‘
] L 30° G d
A7 U (mm) | (inch) (mm) | (mm)
O o) 0° N
06 |5/32(396| 03
& P m P 09 | 7/32 | 555 05
O R 7 W 1 | 14 |635| 06
L] S Sonstige O 16 | 3/8 | 9.52| 09
Others
22 | 12 [127] 12
A Tl == v
27 | 5/8 [158| 15
Q w
33 | 3/4 [19.0] 19
Sonderform X 44 1 254 | 25
Special
Style
Plattenform Halterform Freiwinkel Halterausflihrung Schneidenlange
Shape Style Clearance Angle Holder Execution Length of Cutting
Edge




Ubersicht - Innendrehen
Overview - Internal Turning
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DCLNR/L | 95 | DDUNRIL | 9% | PCLNRIL | 95 | PDUNRIL | 9% |
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Seite / page: 1.23
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PSKNRIL | 75" | PTFNRIL | _90° | SCLCRIL | 5" | SDQCRIL | 1075°)
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1 . 22 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



DCLNR/L

95°

Lager MaBe [mm] !r y ]I" Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions e ] i p—
Part Number @ I o o I
A ﬁ y o @) y
L {Dmn| D, ‘ H ‘ L ‘ f | Seite/Page: 134 o= J ”ﬁ?} — g
A25R DCLNR/L 12 ® e 32 25 23 200 50 17
A32S DCLNR/L 12 O[O 40 32 30 250 60 22
48.12.606 48.12.604
A40T DCLNR/L 12 50 40 37 300 60 27 CN =+ 1204 - 48.34.701 | 48.34.101 (SW4) 48.33.501 | 4833.502 | 4833.201 | 48.34.102 (SW2,5)
A50U DCLNR/L 12 63 50 47 350 65 35 ’
A: Stahlschaft mit Innenkuhlung / Steel Shank with inner coolant
DDUNR/L o3
gy
' ' W -~ am
Y 93" ——
‘_' ‘1 1 :\;‘;'E 7 ]
H
‘_ L | N —|
K]
Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions == .
Part Number @ | & — I
O ﬁ i » (@) 4
R\ L|omn| D, | W ‘ L ‘ £ | seterpagens7 e J ’{ﬁ J
A32S DDUNR/L 15 s} 40 32 30 250 55 22
A40T DDUNR/L 15 50 40 37 300 55 27
48.12.606 48.12.604
DN +- 1506+ 48.34.701 | 48.34.101 (sWa) 48.33.501 | 48.33.502 | 4833.202 | 48.34.102 (SW2,5)

A : Stahlschaft mit Innenkiihlung / Steel Shank with inner coolant

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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PCLNR/L
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Lager Mate [mm] ;Jr {’{- Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions = —
Part Number ) - _ '
= te ) ¥
RIL|Dmn D, | H ‘ L ‘ L | f | Seite/Page:134 & T T/‘_f? g
S16R PCLNR/L 09 olol21 16 15 150 - M 18.12.605
S20S PCLNR/L 09 25 20 19 180 - 13 (N« 0903 - 48.23.101 48.23.401 - - (.SW.Z)
S25T PCLNR/L 09 32 25 24 30 - 17
A25R PCLNR/L 12 (@ @|32 25 24 200 40 17 48.23.103 18.23.402 - - fo
A32S PCINR/L 12 (@ ®| 44 32 31 250 50 22| (N..1204- 48.12.603
R40T PCLNR/L 12 ® Of 54 40 385 300 55 27 48.12.113 48.12.414 48.23.201 48.12.901 (.SW.3)
A50U PCLNR/L 12 O|Of 63 50 485 350 56 35
A: Stahlschaft mit Innenkihlung / Steel Shank with inner coolant
S : Stahlschaft / Steel Shank
PDUNR/L o3
Lager Mate [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions —
Part Number ’ _ IS
s’ € | 2 |/
RIL|Dmn| D, | H ‘ L ‘ L ‘ £ | sete/Page: 137 ~= g J
A20Q PDUNR/L 11 ® 0|25 2 19 180 - 16
A25R PDUNRL 11 [0 O[315 25 24 200 - 185| DNe1104- 1823102 1823403 i i 4’(351@26‘;5
A32S PDUNR/L 11 O|Of40 32 31 250 - 22 48.12.116 48.12.417 48.12.204 48.12.905
A32S PDUNR/L 15 ® O| 40 32 31 250 50 22 48.12.603
A40T PDUNR/L 15 e ol 50 40 385 300 50 27 DN =+ 1506 == 48.12.113 48.12.418 48.33.202 48.12.901 (SW3)

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

1.24

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




PSKNR/L
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Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions -
Part Number ) T = = !}7 B
o o o4 ) I
R|L|Dmn| D ‘ H ‘ L ‘ L | f Seite / Page: 1.41 & e T T/-_f? &
A25R PSKNR/L 12 [0 0|32 25 24 200 & 17 4823103 4823402 - - ‘(‘2\}\,22650)4
A32S PSKNR/L 12 OO 44 32 31 250 50 22
SN 1204 -
AdoT PSKNRAL 12 54 40 385 300 55 77 48.12.113 48.12.414 48.23.203 48.12.901 48.12.603
(SW3)
A: Stahlschaft mit Innenkihlung / Steel Shank with inner coolant
PTFNR/L oo
g
] l ‘
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Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions —
Part Number | = i
&@ T/_? ,:o”fr
RIL|Dmn| D, | H ‘ L ‘ L f | Seite/Page:13 i J
S16R PTFNR/L 11 oloj21 16 15 150 - N 48.12.605
$205 PTINRL 11 |0 0|25 20 19 180 - 13| "M~'8- 1823102 48.23.406 ) ) (SW2)
A25R PTFNR/L 16 [0/0|32 25 24 200 40 17 48.23.102 48.23.404 - ; 4?-51‘5-26?5
A32S PTFNR/L 16 |0 O[ 44 32 31 250 50 22| T{N..1604 4812604
A40T PTENR/L 16 [O|O| 54 40 385 300 55 27 4812116 4812417 48.23.202 48.12.905 (sW25)

A: Stahlschaft mit Innenkiihlung / Steel Shank with inner coolant

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock

1.2

Drehwerkzeuge
Turning Tools




SCLCR/L

95°
Fig. 1
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Lager MaBe [mm] ] a Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions -
Part Number Fig. R e G
@//n // -
R|L|Dmn| D | H ‘ L ‘ L|f Seite / Page: 1.32 et >
ATOH SCLCRL 0305 |® 0| 5 10 9 100 25 25
AIOH  SCLCRL 0306 [0 |6 10 9 10 25 30| , (CET 0301 82414 - -
A10)  SCLCRL 0407 (ool 7 10 9 110 30 35
A10)  SCLCRIL 0408 (o |8 10 9 110 30 40 CCET 0401 -+ 8.24.143 - - -
E04G  SCLCR/L 0305 |® | 5 4 38 9% - 25 106)
EOSH SCLCR/L 0306 |® ®| 6 5 44 100 - 30 CCET 0301 482414 ; ;
E06) SCLCR/L 0307 |® e 7 6 57 110 - 35| 1
E06) SCLCR/L 0407 |® |7 6 57 110 - 35
EO7K  SCLCR/L 0408 |® | 8 7 64 120 - 40 CCET 0401 -+ 8.24.143 - -
SOBH  SCLCR/L 06 oo/ 8 7 10 17 5 63361
S10K  SCLCR/L 06 ool 10 9 15 - 6| 2 (C o 06020+ 4824107 ; ; o
12 SCLCR/L 06 eol17 12 11 180 4 9 (108)
SI6R  SCLCR/L 09 oo 21 16 15 200 315 11 5533613
$205  SCLCR/L 09 olo|25 20 18 25 38 13| 2 (Cor 09T30e 4824108 ; : ko
$25T  SCLCR/L 09 olo[32 25 23 300 45 17 (115)
A0608H SCLCR/L 06 e/ 8 8 7 100 25 45
A0810) SCLCR/L 06 ee[10510 9 10 32 6 56.33.612
A1012K SCLCRL 06 ee[125 2 11 15 38 7 (C-- 0602~ 1824107 ; : (108)
A1216M SCLCR/L 06 ® o155 16 15 150 50 9
AOSF  SCLCR/L 06 oo 11 8 75 80 17 5 5533612
AT0H  SCLCR/L 06 e |14 10 95 100 20 6 (C e 0602+ 4824107 ; : ko
A12K  SCLCR/L 06 eel17 1 11 125 2 9 (T08)
AT6M  SCLCR/L 09 e o2 16 15 150 30 1
A200  SCLCR/L 09 ee[25 20 19 180 33 13| 2 (Coe 09T3 e 4824108 ; ;
A25R  SCLCR/L 09 oo 25 24 0 4 17 56&?;”
A32S  SCLGRL 12 e ol4 32 31 250 0 2
MOT SCCRL 12 ool o 0 35 %0 & 2 (Cor 1204 4813103 48.13.202 4813302
E08K  SCLCR/L 06 oo 11 8 75 15 - 5 w3612
E1OM  SCLCR/L 06 ee14 10 95 150 - 6 (C o 0602+ 4824107 ; ; T08)
F120  SCLCR/L 06 ool 2 mw - 9|
E1I6R  SCLCR/L 09 ele| 21 16 15 200 325 11 o 33613
E20S  SCLCR/L 09 ee[25 20 19 250 38 13 (Cor 09T30e 4824108 ; ; 15)
E25T  SCLCR/L 09 205 B 30 45 17

A: Stahlschaft mit Innenkihlung / Steel Shank with inner coolant

E : Hartmetallschaft mit Innenkuhlung / Carbide Shank with inner coolant
S : Stahlschaft / Steel Shank

1.2

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




R/L

SDQC 107,5°
Fig. 1
S - \
H
]
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+ ' ! Fig. 2
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Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions -
Part Numb ig. = &
art Number ig - &//::t P
R/ L|Dmn| D | H ‘ L ‘ L | f Seite / Page: 1.36 T -~
A10H SDQCR/L 07 ele[ 14 10 95 100 18 7
A12K SDQCR/L 07 ele|17 12 1 15 0 9 56.33.612
A16M SDQCR/L 07 ele|21 16 15 150 30 M e 0702+ 4813101 ’ ’ (T08)
A20Q SDQCR/L 07 25 20 19 180 32 1B 2
A16M SDOCR/L 11 elo[21 16 15 150 30 M 5633613
A20Q SDQCR/L 11 ele|25 20 19 180 32 13 DCes 1173 48.24.109 - - 115)
A25R SDOCR/L 11 ele[32 25 24 20 44 17
E10M SDQCR/L 07 ele[ 14 10 95 150 - 7
E12Q SDQCR/L 07 ele| 17 1211 180 - 9 56.33.612
E16R SDQCRIL 07 ole[2i 16 15 0 - m| , | PO 4813101 ) ) (T08)
E20S SDQCR/L 07 o |25 20 19 250 - 13
E25T SDQCR/L 11 o |32 5 w30 - 1 DCer 173 48.24.109 - - 56(%6)13

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

SDUCRI/L

93°
: 3
r"" i -]~ @D+
.“' By Lz -
Lager Mate [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions F
Part Number ig. e o
&@/f P
RIL|Dmin D | H ‘ L ‘ L f Seite / Page: 1.36 N 7
A0810H SDUCR/L 07 ® e®(125 10 9 100 22 7
A1012K SDUCR/L 07 ® @155 12 11 125 28 9
A1216M SDUCR/L 07 ® ®(195 16 15 150 36 11 56.33.612
AOH  SDUCRIL 07 |e |14 10 95 100 18 7 C-- 0702~ 4813101 ’ (T08)
A12K SDUCR/L 07 e 17 12 1 125 22 9
A16M SDUCR/L 07 ®® 21 16 15 150 32 M 2
A16M SDUCR/L 11 002 16 15 15 - 1N
A20Q SDUCR/L 11 ® @ 25 20 19 180 32 13 83.20.138 - - S633613
A25R SDUCR/L 11 ® ®| 3 25 24 20 46 17 DCes 1173« (4T1.5)
A32S SDUCR/L 11 ® 0| 40 32 31 250 50 22
MOT  SDUCRL 11 |0 0|50 40 37 300 60 27 1813102 4813.203 4813301
E10M SDUCR/L 07 e e®14 10 95 150 - 7 5633612
E12Q SDUCR/L 07 e e®l17 12 11 180 - 9 DCee 0702+« 48.13.101 - - (.TOé)
E16R SDUCR/L 07 ®® 21 16 15 200 - M 1
E20S SDUCR/L 11 ®® 25 20 19 250 - 13 4824109 ) . 5633613
E25T SDUCR/L 11 (] 32 25 24 300 - 17 DCee 1173 o (.T'I.S)
E32T SDUCR/L 11 O|O| 40 32 31 300 50 22 48.13.102 48.13.203 48.13.301

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

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions
Part Number — () § z
L 0.5 e
R L|{Dmn D | H ‘ Loy ‘ f Seite / Page: 1.40 “<~:/>/ //
A16M SSSCR/L 09 (o of21 16 15 150 29 11
A20Q SSSCR/L 09 (e of25 20 19 180 32 13 SCes 09T3 - 48.24.108 - - 633613
A25R SSSCR/L 09 |[©o|/of32 25 24 200 36 17 (.T1.5)
A32S SSSCR/L 12 40 32 31 250 50 22
AOT  SSSCRIL 12 49 40 39 300 60 27 SCes 1204+« 48.13.103 48.13.206 48.13.302
A : Stahlschaft mit Innenkuhlung / Steel Shank with inner coolant
STFCR/L oo
Fig. 1
o
,Ul'h
]
[
|- -
Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions ;
Part Number ig. G
=
R L|Dmn D | H ‘ L|L ‘ f Seite / Page: 1.42 é // /é
ATOH STFCRL 09 [0/ o[14 10 950 100 23 7 TC-r 0902 - 48.13.106 - - o
A12K STFCR/L 11 Olo|17 12 11 125 30 9 56.33.612
A16M STFRL 11 |2/ S[21 16 15 150 35 11| 3 TCer 1102+ 4813.101 - - T08)
A20Q STFCR/L 11 00|25 20 19 180 36 13
A25R STFCR/L 16 O|0|32 25 24 200 49 717 56.33.613
325 STFCRLL 16 0 32 31 250 50 2 TC- 1613 1813102 4813.01 4813301 (115)

A: Stahlschaft mit Innenkiihlung / Steel Shank with inner coolant

1.2

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




SVQCR/L 1075
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Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions
Part Number ©
A
R L {Dmin | D ‘ H ‘ LL ‘ f Seite / Page: 1.46 o
A16M SVQCR/L 11 (e 21 16 15 150 29 N 5633612
A20Q SVQCR/L 11 |© 25 20 18 180 32 13 VCee 1103« 48.13.101 - - (.TOl.B)
A25R SVQCR/L 11 |© 32 25 23 200 36 17
A32S SVQCR/L 16 4 32 30 250 50 22 V(e 1604 - 48.13.102 48.13.208 48.13.301 56.33.613
(T15)
A : Stahlschaft mit Innenkuhlung / Steel Shank with inner coolant
SVUCR/L o3
Fig. 1
- oz Tee I
_ . . . ) .
i ! - . ‘v
- LA
! é Fig. 2
- H -
N Lz .
Lt — -
.
Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions
Part Number Fig. P ®:
R|L|Dmin| D ‘ H ‘ L|L ‘ f Seite / Page: 1.46 L
A16M SVUCR/L 11 |® /o) 21 16 15 150 29 M 633612
A20Q SVUCR/L 11 |®©O|25 20 18 180 32 13 VCee 1103« 48.13.101 - - (AT0.8)
A25R SVUCR/L 11 O|O0f32 25 23 200 36 17 2
A32S SVUCRLL 16 [® o 40 32 30 250 50 22 VCer 1604+ 48.13.102 48.13.208 4813301 5‘2'?135'6)‘3
E16R SVUCR/L 11 o 21 16 15 200 16 M 56.33.612
E20S SVUCRL 11 25 20 18 250 20 13 1 VCee 1103+« 48.13.101 - - (.TOé)
E25T SVUCR/L 11 o 32 25 23 300 25 17

A : Stahlschaft mit Innenkihlung / Steel Shank with inner coolant
E : Hartmetallschaft mit Innenkuhlung / Carbide Shank with inner coolant
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ISO - Bezeichnungssystem fiir Wendeschneidplatten
ISO Designation System for Indexable Inserts

80° C 7 . ! . P
o A N || I
5 o BRT|™ 2
5 75° E U Grenzabmale (mm) %
Range of tolerance O |
86° M RV | 7 7
+/- +/- +/- § :
o v 5 1
35 0.025 | 0.005 | 0.025 | A
¥ A 0.025 | 0.013 | 0.025 | C = : —
o oo Uy 7Ar
85° A 5° B !
/ 0.025 | 0.025 | 0.025 | E B
LY e roc
0.013 [ 0.005 | 0.025 | F
o o = '
55 K 15 D 0.025 | 0.025 %2%‘ G m ﬂ!
20 E 0.013 [ 0.013]0.025 | H ‘zz %
C H 25° F 0.05- :
) v o 0.4 | 0005|0025 J 7%
- %ﬂ%‘ 0013|0025 | K .
O (o) 0° N 0.05- ZZ @
o1 |0:025]0.025| L :
& P 1° P 005- | 005 | 005- | W A0
O 015 | 02 | 0.13 T
R 0.05- | 0.08- ’
015 | 02 |%025| N m
D S Sonstige (o) 0.08- | 0.13-
Others 025 | 038 013 | U W %-, W
AN T -
Sonderausfiih
O w Sonseratns
Plattenform Freiwinkel Toleranzen Plattentyp
Shape Clearance Angle Tolerances Type of Inserts




ISO - Bezeichnungssystem fiir Wendeschneidplatten
ISO Designation System for Indexable Inserts

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

Edge
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@ 80° © =,
1
|
"%,
S = - sl
E Stahl/ Steel 11 «sssszsTo
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RVM)TO O00TT o8 T O ) ' )
S ; . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / (i cutting
S Guss  astron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
2 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. s 3 8 3 Machining types L "9 gung 9
;"" Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. o0 O 3z ° & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
g Gehdrteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
f £3 MaBe Schnittdaten .
Bez{c}l;g;tet g Dimensions (utting Data Passser!;iebgrargerln/ebkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = [mm] (mm] lavie Toorolders
Inserts Part Number olon o g une nonolnnne . ’
SRbEaX2RIESNISR S | ad s | 6d fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
; ; ,; ; == E g ; g E E E sz E 1| (mm/rev) (mm) Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
CCET-L 030102 L ° O] 330 350 139 1.90/0,01~0,05|0,10~0,30
] 040102 L o O| 410 430 179 2.30/0,01~0,10|0,10~0,50
SCLCR/L /1.26
E Stahl/ Steel 11 «sssszsTos
= Rostfreier Stahl / Stainless steel RV)TO O00TT o8 T ©O ) ' )
S ; . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / (i cutting
S Guss  astron 3 : Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. $ 3T £ 3 Machining types Lo "9 gung 9
S | Warmf. Leg, Titanleg. / Heat res. alloys Titan. all. o0 O 3 ® @& Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
g Gehirteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
f MaBe Schnittdaten .
Beac)r;;cer:}et i § Dimensions (utting Data Passseq;itrt)}rargerlnlazlzkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung -~ (mm] (mm] il ootolders
Inserts PartNumber E E 2 E é § 2 E E § E E E E a E | gd 5 gd fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
; ; ,; ; == g E g g E ; E § E E 1| (mm/rev) (mm) Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
CCGT-ALX 060202 - ALX o |0 o ®| 620 635 238 2.80|0,01~0,30/0,05~3,00
060204 - ALX o |0 o ®| 600 635 2338 280)0,02~0,40 0,10~3,00
097302 -ALX o |0 ° ®| 940 952 397 4.40|0,01~0,30|0,05~3,00
0971304 -ALX o |0 o ®| 920 952 397 4.40|0,02~0,40 | 0,10~4,00
o I SCLCRL /1.3 | SCLCR/L /1.26
0971308 -ALX e O ®( 880 9.52 397 4.40)0,03~0,50 0,10~5,00 L
120402 -ALX ol |o ®|12.60 1270 476 5.50|0,01~0,30 | 0,50~5,00
1204 04 - ALX o |0 ° ®|12.40 1270 476 5.50|0,02~0,40 | 0,10~5,00
120408 - ALX ® |O ®|12.00 1270 4.76 5.50|0,03~0,50 | 0,10~5,00

1.32
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g S/t T #333%3303
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RV TO O00TT o8 T O . , ) )
S ; ) @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S Guss  astiron 3 3 Machinentyp £ Normale Bearbeitungsbedi 1 General cutt
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. s T 8 : Machining types male bearbeitungsbedingungen /- Generarcutting
:5 Warme: Leg, Titanleg./ Heat es, alloys Titan. ll, o0 © 3z ® & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
§ Geharteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
Beschichtet ; § Dinhrc.’angisms ngll_tr;,l'ttdgzerz Passende Tragerwerkzeuge
(oated S 9 Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung [mm] (mm]
Inserts o E § 2 E ’E § = E E § ﬁ E E E un, E | ad . ad fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
; ,; ; ; == ; ; E aa E E § E = T (mm/rev) (mm) | Toolholder/Page | Boring Bar/Page
CCMT-F19 060202 -F19 o o 6.20 635 238 2.80|0,03~0,110,06~1,70
060204 -F19 o ° 6.00 635 238 280|0,05~0,170,10~1,70
0971302 -F19 o ° 9.40 9.52 3.97 4.40|0,04~0,150,08~2,00
091304 -F19 o o 920 952 3.97 4.40/0,06~0,23  0,11~2,00 SULCRAL /1.3 | SCLCRAL /1.26
0971308 -F19 o ° 880 9.52 397 4.40|0,08~0,300,15~2,00
120404 -F19 o [ 1240 12.70 476 5.500,07~0,27 | 0,14~2,00
CCMT-M12 060202 -M12 o 6.20 635 238 280|0,03~0,12|0,10~1,50
060204 -M12 ° 6.00 635 238 2.80|0,06~0,17 | 0,20~2,40
060208 -M12 o 560 635 238 280|0,08~0,23 | 0,40~2,40
SCLCR/L /113 | SCLCR/L /1.2
0971302 -M12 o 9.40 9.52 3.97 4.40/0,07~0,22 0,10~2,00 L L1126
0971304 -M12 o 920 952 3.97 4.40/0,08~0,23  0,30~3,00
0971308 -M12 o 880 9.52 3.97 4.40|0,10~0,30 | 0,50~3,00
CCMT-M17 060202 -M17 o 6.20 635 238 2.80|0,04~0,20 0,10~1,50
_ i 060204 -M17 o 6.00 635 238 2.80|0,05~0,30 | 0,08~1,280
] : 060208 -M17 o 560 635 238 2.80|0,05~0,45 0,08~1,80
:' m 09713 04 -M17 L] 920 952 397 4.40(0,05~0,300,15~2,70 | SCLCR/L  /1.13 | SCLCR/L /1.26
[ 0971308 -M17 o 880 9.52 397 4.40|0,05~0450,15~2,70
_ 120404 -M17 ° 1240 1270 476 5.500,05~0,30 | 0,15~2,70
120408 -M17 ° 12.00 12.70 476 5.500,05~0,45 | 0,15~2,70
CCMT-M18 060204 -M18 o ° 6.00 635 238 2.80|0,06~0,25  0,10~2,00
09713 04 -M18 L] 940 9.52 3.97 4.40/0,06~0,25 0,20~3,00
0971308 -M18 o L] 880 9.52 397 4.40|0,07~0,350,20~3,00
120404 -M18 o ® 1240 1270 476 5.50/0,06~0,25 | 0,20~3,00 SUCRA. /113 | SACRA /126
120408 -M18 o ® 1200 1270 476 5.50/0,07~0,35]0,20~3,00
120412 -M18 ® 1160 1270 4.76 5.0 /0,08~0,45 | 0,20~3,00
CCMT-MD 0602 04 -MD ® 0 o 6.00 635 238 280|0,06~0,17 | 0,20~2,30
’ '? 060208 -MD ® 0 o 560 635 238 2.80|0,08~0,23  0,40~2,30
i ol 0973 04 -MD ® O o 9.20 952 397 4.40|0,06~0,17 | 0,20~2,50
SCLCR/L /113 | SCLCR/L /1.26
m 0971308 -MD o|o o 880 9.52 397 4.40|0,08~0,23|0,30~2,50 L L
. 120404 -MD ® 0 o 1240 1270 476 5.500,06~0,17 | 0,30~3,50
_ 120408 -MD e 0 o 12.00 12.70 476 5.500,08~0,23 | 0,50~3,50

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 1 » 33
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@ 80°

L=
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|
'59_00 f | _ s _
- |- -
E Stahl/ Steel 11 «sssszsTos
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RV TO O00TT o8 T O ) ' )
S ; . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / (i cutting
S Guss  astron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. $ 3 8 3 Machining types L Ag gA g g )
;"" Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. o0 O 3 ° & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
g Gehdrteter Stahl / Hardened steel H o
) £ MaBe Schnittdaten )
Beac)l;ltcer:}et = Dimensions (utting Data Passser!;ieb}rargerlwebkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung < (mm] (mm] lavie Toorolders
fsets Partumber E =S § § 2 E 2 § 2 E 3 =(d E | gd s | gd fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
E ; ; ; == E E ; g E E E § E E 1| (mm/rev) (mm) Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
CNGG-A20 | 120404 -A20 ole ®|1240 1270 476 5.16|0,05~0.28 | 0,23~4,380
120408 -A20 oe ® 1200 1270 476 516|010~040 080-350 | puNRA /106 e 113
PCBNR/L /1.08 '
PCNR/L /109 PANRAL/1.24
E Stahl/ Steel 11 «sssszsTos
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RVMTO O00TT o8 T ©O ) ' )
S ; . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / (i cutting
S Guss  astron 3 : Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. s 3 8 3 Machining types S Ag gA 9 g )
;"" Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys, Titan. all. o0 O 3z ° & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
g Geharteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
i MaBe Schnittdaten .
Beac)l:tcelzjtet i é Dimensions (utting Data Passser!;iﬂrargerln/ebkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = [mm] (mm] lavie Toorholders
fsets Partumber E 222 = E 2 E 2 § 2 E 3 2|85 E | gd s | od fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
LilslsicRiSiSiSiN Iieicieli=(eis 1| (mm/rev) (mm) | Toolholder/Page | Boring Bar/Page
R RFRRFRFRFRFERFERFFFFRFRF
CNMG-C12 | 120408 -C12 o0 1200 1270 476 5.16] 0,08~0,40 | 0,80~4,00
s [ DML /08 DaN R/ 123
il f PCLNRIL /1.09 PCLNR/L /1.24
CNMG-M12 | 120404 -M12 o 1240 1270 476 5.16]005~030  090~5,00
P 120408 -M12 o 1200 1270 476 516 010-050 100~500| pNRL /106 pein L/ 123
| PCBNR/L /1.08 "
E PANRAL /109 PCLNRL/124
CNMG-M14 | 120404 -M14 D 1240 1270 476 5.16]0,08~020 0,15~2,70
P 120408 -M14 . 1200 1270 476 516 015038 | 030~450| pANRL /106yt 123
PCBNR/L /1.08 :
PCLNR/L /1.09 PCLNR/L /1.24
CNMG-M15 120404 - M15 o L] 1240 12.70 476 5.16|0,07~0,35 | 0,20~3,00
120408 - M15 o L] 12.00 1270 476 5.16|0,18~0,45 | 0,30~5,00
DANRA /.06 | peingy /1,23
120412 -M15 L] 11.60 1270 476 5.16|0,23~0,60 | 0,50~5,00 [ PCBNR/L /1.08 PCLN R/I./1.24
PCLNR/L /1.09 ’

1.34
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@ 80°

d1

E Stahl / Stee | 833TTETTOT
) Rostfreier Stahl / Stainless steel RV)TO O00TT o8 T ©O . , ) )
S ; ) @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S Guss  Castron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungshedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. s 3T £ k= Machining types o -g gA 9 g )
E Warme: Leg, Titanleg./ Heat es. allos Ttan. . o0 © 3z ® & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
g Gehdrteter Stahl / Hardened steel ‘.‘
i MaBe Schnittdaten N
Beé;';'g:}et ; § Dimensions Cutting Data Passser!;ieb}rargerlwelzjkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = (mm] (mm] iavie Toorolders
fers Partumber E SIS § § 2 E 2 § 2 E 3 = E | gd s | gd fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
; ':‘_" E E == E E E e E ; E E = 1| (mm/rev) (mm) | Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
CNMG-MD 120404 - MD o0 o 1240 1270 476 5.160,05~0,35 | 0,80~4,50
] 120408 -MD o0 ° 1200 12.70 476 5.160,08~0,45 | 1,00~4,50
DANRIL 71.96 | peipyt /123
120412 -MD e 0 o 11.60 1270 476 5.16{0,10~0,50 | 1,20~4,50 | PCBNR/L /1.08 PCLN RIL /122
PCLNR/L /1.09 ’
CNMG-S12 120404 -512 o 1240 1270 476 5.160,05~0,20 | 1,00~4,50
120408 -512 ° 1200 1270 476 5.16{0,10~0,40 | 1,00~4,50 | pey N R/L /1.06 DCNRL /123
PCBNR/L /1.08 PCLNRIL /122
PCLNR/L /1.09 ’

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock

1-35

[}
o2 ]
5o
(7}

88
- O
g £
55
B

oI—




© o
P
B,
A . _ 5
.
E Stahl/ Steel 11 «sssszsTos
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RV TO O00TT o8 T O ) ' )
S ; . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / (i cutting
S Guss  astiron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. $ 3 8 3 Machining types L "9 9ung g
;"" Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. o0 O 3 ° & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
g Gehdrteter Stahl / Hardened steel H ‘. ‘
Beschichtet : § Dirrm%iims %Z?S,'.tgtdﬁzerz Passende Trégerwerkzeuge
Coated S Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung (mm] (mm]
Inserts Gt E E = E § § 2 § E § ﬁ E E E a E | ad 3 G4 fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
E ; ; ; == E E ; e E E § E = T | (mm/rev) (mm) | Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
DCGT_ALX 070202 - ALX [ ] o ® 750 635 238 2.80/(0,01~0,300,05~3,00
070204 - ALX o |0 ° ® 730 635 238 280|0,02~0,40 0,10~4,00 SDACRIL /1.14
070208 -ALX o 6.80 635 238 2.80|0,02~040 | 0,10~4,00 | SDHCR/L /1.14 | SDQCRIL/1.27
117302 -ALX o o ° ® 1140 952 397 4.40|0,02~030  0,05~4,00 gghccﬁ/t mg SDUCR/L/1.27
1171304 -ALX o |0 ° ® 1120 9.52 3.97 4.40/0,03~0,50 | 0,10~5,00 ’
1171308 -ALX o |0 [ ® 1080 9.52 3.97 4.40|0,03~0,50 | 0,10~5,00
DCMT-F19 070202 -F19 ° ° 750 635 238 2.80|0,03~0,110,06~1,50
070204 -F19 o o 730 635 238 2.80|0,05~0,17 | 0,08~1,50 ggﬁ%ﬁ//& ;”2 SOUCRL/127
111302 -F19 ° L] 1140 952 3.97 4.40/0,04~0,15 | 0,08~2,00 SDICRIL /115 | SDUCRIL/1.27
111304 -F19 ° o 11.20 952 3.97 4.40(0,06~0,23|0,11~2,00 | SDNC(N  /1.15
1171308 -F19 4 o 10.80 9.52 3.97 4.40|0,08~0,30 | 0,15~2,00
DCMT-M12 1171304 -M12 o 11.20 952 3.97 4.40/0,08~0,23 | 0,30~3,00
1171308 -M12 o 10.80 952 3.97 4.400,10~0,30 | 0,50~3,00 | SDACR/L /1.14
SDHCR/L /1.14 | SDQCR/L/1.27
SDJCR/L /1.15 | SDUCR/L/1.27
SDNCN - /1.15
DCMT-M17 070202 - M17 ° 7.50 635 238 2.80|0,05~0,15 0,08~1,80
070204 - M17 [ 730 635 238 2.80|0,05~0,30  0,08~1,80 SDACR/L /1.14
070208 - M17 o 6.80 635 238 2.80|0,05~0,45 | 0,08~1,80 | SDHCR/L /1.14 SDQCR/L/1.27
117302 -M17 o 1140 9.52 3.97 440(0,05~0,15 | 0,15~2,70 gg{q(cﬁ/t mg SDUCR/L/1.27
111304 -M17 o 11.20 952 3.97 4.40/0,05~0,300,15~2,70 ’
1171308 - M17 [ J 10.80 9.52 3.97 4.40]0,05~0,450,15~2,70
DCMT-M18 070204 -M18 o o 730 635 238 2.80|0,06~0,25  0,10~2,00
1171304 -M18 o ® 1120 952 3.97 4.40/0,06~0,25]0,20~3,00 ggﬁ?}‘{//LL ; 1.14 SDQCRAL /12
1.14 127
1171308 -M18 o ® 1080 952 3.97 4.40/0,07~035]0,20~3,00 SDICRIL /115 | SDUCRL/1.27
SDNCN -~ /1.15
DCMT-MD 070204 - MD e 0 o 730 635 238 2.80|0,06~0,17 | 0,20~2,40
o 117304 -MD e 0 o 1120 952 3.97 4.40/0,06~0,17 | 0,30~3,00 ggﬁERRllli 5”2 SOCRIL/127
3 117308 -MD e 0 o 10.80 9.52 3.97 4.40/0,08~0,23 | 0,50~3,00 SDICRIL /15 | SDUCR/L/1.27
SDNCN - /1.15

1-36
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A = -
E Stahl/ Steel 1] ] 43z 8TTOT
=) Rostfreier Stahl / Stainless steel RM)TO O00TT or T O : ) ) .
S ; ) @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S Guss  astron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. s 3T £ k= Machining types e 'g gA 9 9 )
;,;‘. Warme: Leg, Titanleg./ Heat es, alloys Titan. ll, o0 © 3z ® & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
§ Geharteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
f MaBe Schnittdaten N
Beégm:}et i § Dimensions (utting Data Passser!;ieb;rargerlﬁeﬂzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = (mm] (mm] iavie Toorolders
Inserts PartNumber E 222 28 2 § 2 § 2 E 2 = E | ad s | 6d fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
alsllsicisiiS NS sisikielis{Eis 1| (mm/rev) (mm) | Toolholder/Page | Boring Bar/Page
I I = e e S e e e S e e e
DNGG-A20 1506 04 - A20 ° ®|1550 1270 635 5.16|0,05~0,25 | 0,80~3,50
150608 -A20 o ®|1550 1270 635 5.16|0,05~0,40 | 0,80~3,50
DDJNR/L /1.07 | DDUNR/L/1.23
PDINR/L /1.10 | PDUNR/L/1.24
E Stahl/ Stel 1] ] 43z 8TTOT
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RV TO O00TT o8 T ©O @ Gute Bearbeitungsbedi /G )
g Guss / Cast iron 3 3 Machinentyp Nute leB b; bedi /G ,wr:{’g
E Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. s T £ k= Machining types E orrtla e. earbel upgs e mg-ungen eneral cutting .
E | Warmf,Leg, Tianleg. / eat es alloys Titan. al, o0 © 3z ° $ Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
2 Gehérteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
f MaBe Schnittdaten .
Bezggltce}:}et ; § Dimensions (utting Data Passsengebyra;;erlwelgzeuge
Wendeplatten Bezeichnung - (mm] (mm] rabie Toorolders
Inserts PartNumber E E =2 E g E 2 E 2 § 5 E 2 E a E | gd 5 gd fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
olsliaiioiisS il e jisikalilis{Eas T (mm/rev) (mm) Toolholder /Page | Boring Bar / Page
I e e e e e e e e e e e
DNMG-C12 150608 - (12 o 14.70 12.70 635 5.16|0,08~0,40 | 0,80~4,00
DDJNR/L /1.07 | DDUNR/L/1.23
PDINR/L /1.10 | PDUNR/L/1.24
DNMG-M14 |15 0608 -M14 14.70 1270 635 5.16/0,15~0,38 | 0,30~4,50
- DDJNR/L /1.07 | DDUNR/L/1.23
- PDINR/L /1.10 | PDUNR/L/1.24
DNMG-M15 | 1 0404 - M15 o ® (1120 952 476 3.81]0,07~0,350,20~3,00
110408 - M15 o ® 1080 952 476 3.81(0,15~0,450,30~5,00 DOINRIL /1.07 | DDUNRAL/1.23
150604 - M15 ) ® 1510 1270 635 5.16|0,07~0,350,20~3,00 | ppy\ RIL /110 | PDUNR/L/1.24
150608 - M15 o ® (1470 1270 635 5.16|0,15~0,45 | 0,50~5,00
150612 - M15 o ®| (1440 12.70 635 5.16]0,23~0,60 | 0,50~7,00
DNMG-MD 150604 - MD (K] o 1510 1270 635 5.16/0,05~0,35 | 0,80~5,00
'..f___ 1506 08 - MD (2] L] 1470 1270 635 5.160,08~0,45 | 1,00~5,00 DONRA /107 | DouNRA/ 133
w'e:"- 150612 -MD ° o 14.40 1270 635 5.16/0,10~0,50 | 1,20~5,00 PDINR/L /110 | PDUNR/L/1.24
DNMG-S12 150604 -512 1510 1270 635 5.16|0,05~0,35 | 0,80~4,00
150608 -512 1470 1270 635 5.16|0,10~0,40 | 1,00~4,50 | pDJNR/L /1.07 | DDUNR/L/1.23
PDINR/L /1.10 | PDUNR/L/1.24
DNMX-11 150604 -L11 o 1510 1270 635 5.16/0,15~0,30 | 1,00~5,00
150604 -R11 L] 15.10 1270 635 5.160,15~0,30 | 1,00~5,00 DONRA /107 | DoUNRA/ 133
...u-"i'.‘_‘-n-. 150608 -L11 [ 14.70 1270 635 5.16|0,15~0,55 | 1,00~6,00 PDINR/L /110 | PDUNR/L/1.24
= 150608 - R11 o 1470 1270 635 5.16/0,15~0,55 | 1,00~6,00
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1
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55° N LO] 5T
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@,/ sl
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E Sl Sl [ 433383303
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RVM)TO O00TT o8 T O ) ' )
S ; . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / (i cutting
S Guss  astron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. $ 3 8 3 Machining types o . gA g g )
S| Warmf. Leg, Titanleg. / Heat res. alloys Titan. all. o0 O 3z ° & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
2 Gehdrteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
f £3 MaBe Schnittdaten .
Bez{c}l;g;tet g Dimensions (utting Data Passser!;iebgrargerln/ebkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = [mm] (mm] lavie Toorolders
fsets Partumber E 222 é § 2 § 2 § 2 § 3 =i E | gd s | gd fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
; ; ,; ; == E g ; e E E § E o) 1| (mm/rev) (mm) | Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
KCGX-FL/FLX 110302 -FL o 11.60 635 3.18 2.80|0,07~0,40 | 0,30~3,00
110302 -FLX o 11.60 635 3.18 2.80|0,07~0,40 | 0,50~3,00
- 110304 -FL o O|11.60 635 635 2.80|0,10~0,50 | 0,50~3,00
* SKICR/L /1.6
— 110304 -FLX o 11.60 635 3.18 2.800,10~0,50 | 0,50~3,00
I 110308 -FL O|11.60 635 3.18 2.80|0,13~0,50 | 0,50~3,00
1103 08 -FLX o 11.60 635 3.18 2.80(0,13~0,50 | 0,50~3,50
KCGX-FR/FRX 110302 -FR o O|11.60 635 3.18 2.80|0,07~0,40 | 0,30~3,00
110302 - FRX o 11.60 635 3.18 2.800,07~0,40 | 0,50~3,00
a 110304 -FR o O|11.60 635 635 2.80|0,10~0,50 | 0,50~3,00 SKICRIL /116
— 110304 -FRX o 11.60 635 3.18 2.80|0,10~0,50 | 0,50~3,00 '
110308 -FR O[11.60 635 3.18 2.80|0,13~0,50 | 0,50~3,00
1103 08 - FRX o 11.60 635 3.18 2.80|0,13~0,50 | 0,50~3,00
[}
o [ T
55 P
! '
L?-;'\o /'/ - ] "'! ..J s |
\\\ /';
T~
s Stahl / Stee | $33T83TOT |
£ Rostlreier Stahl / Stainless steel RM)TO 00TT o8 T O ) ) ) i
S - X @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S Guss  astiron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. s 3 E7 3 Machining types S . gA g g )
S | Warmf. Leg, Titanleg. / Heat res. alloys Titan. all. o0 O 3z ° & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
§ Geharteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
f £3 MaBe Schnittdaten .
Bezzl;zi:jtet g Dimensions (utting Data Passsen';ie[JraFer/:eI:’kzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = [mm] (mm] lavie Toomolders
Inserts PartNumber 2222 § E AR Rg3]FeE8: Cled | s ad fn 2 Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
E E 2 E == E g ; g E E E § E = T | (mm/rev) (mm) | Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
KNUX-11 160405 -L11 o 19.20 952 476 -10,20~0,35 | 1,00~6,00
160405 -R11-M15 o ® 1920 952 476 -10,20~0,35 | 1,00~6,00
160405 -R11 o o 19.20 952 476 -10,20~0,35 | 1,00~6,00 | CKINR/L /1.06
160410 -L11 o 1880 9.52 476 -10,30~0,60 | 1,50~6,00
160410 - R11 o 18.80 9.52 4.76 -10,30~0,60 | 1,50~6,00
KNUX-12 160405 -R12 o 19.20 952 476 -10,25~0,35 | 1,50~6,00
160410 -L12 o 18.80 952 4.76 -10,40~0,70 | 1,50~6,00
- 160410 -R12 o 18.80 9.52 476 -10,40~0,70 | 1,50~6,00 [ CKINR/L /1.06
—
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RCI [

) Stahl / Steel T 83T 8TTT
) Rostfreier Stahl / Stainless steel RV TO O00TT o8 T O . , ) )
S ; ) @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S Guss  astron 3 : Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. s 3T 8 3 Machining types . "9 gung 9
:5 Warme: Leg, Titanleg./ Heat es, alloys Titan. ll, o0 3z ® & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
g Geharteter Stahl / Hardened steel H [ ]
f r MaRBe Schnittdaten .
et E omoi Gt b i
Wendeplatten Bezeichnung = (mm] (mm]
fers Partumber E SIS é § 2 E 2 E 2 E 3 = E | gd s | od fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
LREEREENNSE =R RS 1| (mm/rev) (mm) Toolholder /Page | Boring Bar / Page
I = e e S e e S e e =
RCGT-AL/ALX 08 03 MO- AL e O 8.00 3.8 3.35/0,05~0,25|0,50~2,50
1003 MO- ALX ® O o 10.00 3.18 4.00|0,10~0,30 | 1,00~3,00 | SRDCN ~ /1.16
1204 MO- ALX o ° 1200 476 4.40|0,10~0,35 | 1,00~3,50
AR an
g Stahl / Steel ‘ ‘ $STTTH .‘3‘
=3 Rostfreier Stahl / Stainless steel RMSTO O003T3T 08 ] X . N .
S ; . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S Guss  astiron : 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
3 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. $ 3 3 Machining types L Ag gA 9 9 X
3 Warmf,Leg,Titanleg, / Heat es lloysitan. . 0 © ® & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
§’ Geharteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
f MaBe Schnittdaten .
Beéggltcei;tet ; § Dimensions Cutting Data Passser!;i;bza%%rlm:jkezguge
Wendeplatten Bezeichnung A [mm] (mm] o
Insers Part Number E E a E ’3 E 2 E E E g E E § 3 E fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
x| & | 0d s 0d P
E .;2 E E == g ; g E E E E E E E T (mm/rev) (mm) Toolholder /Page | Boring Bar / Page
RCMT-M18 0602 MO- M18 o ° 6.00 238 -10,05~0,20 | 0,50~2,00
0803 MO-M18 o o 8.00 3.8 -10,05~0,25 | 0,50~2,50 SROON /16
10T3 MO - M18 o o 10.00 3.97 -10,15~0,40 | 1,00~3,50 ’
1204 MO- M18 o o 1200 4.76 -10,20~0,50 | 2,00~4,50
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SC [

i '
90° © l—
1 Ly
|
E Stah / Steel M \ » 3233
s Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M
B ostreer % fm’emee (DN 3 3 ¥ 3 . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / (i cutting
S Guss  Castiron Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
2 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. 3 £2 3 Machining types - ) g )
S| Warmf. Leg, Titanleg. / Heat res. alloys Titan. all. o 3z ° & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
g Geharteter Stahl / Hardened steel [ )
MaBe Schnittdaten .
i é Dimensions (utting Data Passer!deb}ragerln/elgjkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = [mm] (mm] Sutable Toolhoiders
Inserts ey E E = E 5 E 2 § E § ﬁ § E E E E | ad 3 G4 fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
Sl s Rl B b P P Ed b 1| (mm/rev) (mm) | Toolholder/Page | Boring Bar/Page
I e = e e S e e S e e e o
SCGT-ALX 0971302 -ALX O| 930 952 397 4.40|0,02~0,40 | 0,10~4,00
r 097304 -ALX e O ®| 910 952 397 4.40|0,02~0,40|0,10~4,00
0971308 -ALX o ®| 870 952 397 4.40|0,03~0,50  0,10~5,00 | SSSCR/L /1.17 | SSSCR/L /1.28
120404 -ALX o (1230 1270 476 5.50|0,02~0,40 | 0,10~5,00
120408 -ALX o ®|11.90 12.70 14.76 5.50|0,03~0,50 | 0,10~5,00
F Stahl / Steel | A ) HIE 2 433
3 Rostfreier Stahl / Stainless steel
E osteerStah!/ fm e stee RS 3 o 3 3 @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S Guss  astron Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. $T 3T 2 3 Machining types I ) g )
| Wamf,Leg, Ttanleg, / Heat e, allos Ttan . o0 © T ® & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
2 Gehdrteter Stahl / Hardened steel H o ‘
= .
% Di""fe?’g;)m %E';g,'gdgm Passende Tragerwerkzeuge
Wendeplatten ey 25 [mm] [mm] Suitable Toolholders
Inserts LT 2222 é § 2A]R83]g=z82 Ul ad | s | ad fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
; ; ';’E‘ ; == E E g g g g g E E E 1| (mm/rev) (mm) Toolholder / Page Boring Bar / Page
SCMT-F19 091304 -F19 ° o 9.10 952 3.97 4.40/0,06~0,23|0,11~2,00
0971308 -F19 ° o 870 952 397 4.40)0,08~0,30 0,15~2,00
120408 -F19 o 11.90 1270 476 550|0,07~0,27 | 0,14~2,00 [ SSSCR/L /1.17 | SSSCR/L /1.28
SCMT-M17 091304 -M17 9.10 952 3.97 4.40/0,05~0,30|0,15~2,70
e 0971308 -M17 o 870 952 3.97 4.40/0,05~045|0,15~2,70
@ 120408 - M17 1190 1270 476 5.500,05~0,30 | 0,15~2,70 | SSSCR/L /1.17 | SSSCR/L /1.28
SCMT-M18 091304 -M18 910 952 3.97 4.40/0,06~0,25|0,20~3,00
097308 -M18 870 952 3.97 4.40/0,07~0,35]0,20~3,00
SSSCR/L /117 | SSSCR/L /1.28
0971304 -MD ® O o 9.10 952 397 4.40)0,06~0,17 | 0,20~2,50
0971308 - MD ojo o 870 952 3.97 4.40/0,08~0,23|0,30~2,50
120404 -MD oo o 1230 1270 476 550|0,06~0,17 | 0,30~3,50 [ SSSCR/L /1.17 | SSSCR/L /1.28
120408 -MD olo o 11.90 12.70 476 5.50|0,08~0,23 | 0,50~3,50
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SN [

900 o
1
E Stahl/ Steel 1] ] 43z 8TTOT
=) Rostfreier Stahl / Stainless steel RM)TO 00TT oy T O : . ) .
S ; ) @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S Guss  astron 3 : Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. s 3T 8 : Machining types e ‘g gA 9 9 )
:5 Warme: Leg, Titanleg./ Heat es, alloys Titan. ll, o0 © 3z ® & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
g Geharteter Stahl / Hardened steel ‘.‘ ‘
f 23 MaRBe Schnittdaten .
et E omain Gt b i
Wendeplatten Bezeichnung = (mm] (mm]
fers Partumber E SIS é § 2 E 2 E 2 E 3 = E | gd s | od fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
LREEREENNSE =R RS 1| (mm/rev) (mm) Toolholder /Page | Boring Bar / Page
I = e e S e e S e e =
SNMG-M15 120408 -M15 o ® (1190 1270 476 5.16|0,23~0,60 | 0,50~5,00
120412 -M15 o ® 1150 1270 476 5.16|0,15~0,450,30~5,00 | pspy R/l /1.10
PSKNR/L /1.11 | PSKNR/L/1.25
PSSNR/L /1.1
N
'
.l
60° b
-D.
I
E Stahl / Steel T ] ssssszszed
53 Rostfreier Stahl / Stainless steel RM)TO 00TT o8 T O @ Gute Bearbeitungsbedi /G .
§ Guss / Castiron 3 3 Machinentyp Nute u;u;w;..}y,u " Jd ng o /cumfrg
s Nichtmet. Werkstoffe / Nor-fer. metall. s 3 s E= Machining types $ ormale bear em",‘gs edingungen /- Genera cutting )
:";" Warme: Leg, Titanleq./ Heat es allos Titan. . 0 © 3z ® & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
§' Geharteter Stahl / Hardened steel ‘.‘
Beschichtet 5 MaRe Schnittdaten P deTri .
Coated k Dimensions Cutting Data bl Polhole €
Wendeplatten Bezeichnung - (mm] (mm] (riaore Toorholders
Inserts PartNumber E f—: E E § § a E E § § E E E a E | ad 5 gd fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
E .;’_; E E == E ; g g E E E E E E T (mm/rev) (mm) Toolholder/Page | Boring Bar / Page
TCGT-ALX 110202 -ALX o ©®/10.50 635 238 2.80|0,01~0,30|0,05~5,50
110204 -ALX o| |o ®/10.00 635 238 2.80|0,02~0,40|0,10~4,00
110208 - ALX o ®( 900 635 238 280|0,03~0,50 | 0,10~5,00
' ! ' ‘| STGCR/L /1.7 | STFCR/L /1.28
16 T3 02 -ALX o O[15.00 9.52 397 4.40)0,01~0,30 | 0,05~4,50
16 T304 -ALX o| |o ®|1550 952 397 4.40|0,02~0,40 | 0,10~5,00
16T3 08 - ALX O ®|1450 952 397 4.40|0,03~0,50 | 0,10~5,00
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TC [ ]

!
Il
/) 6o |
:D.
i
‘% /) : s
E Stahl/ Steel M 11 «sssszsTo
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RVM)TO O00TT o8 T O o )
§ Guss / Cast iron T 3 Machinentyp : Eute Bearbelt > . /G (utt/(zg
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. $ 3 8 3 Machining types orr?ale'Bearbeltu{]gsbedmgyngen/ eneral cutting )
S| Warmf. Leg, Titanleg. / Heat res. alloys Titan. all. o0 O 3z ° & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
g Geharteter Stahl / Hardened steel ‘.‘ ‘
Beschichtet : § Dirrmréiims gzi;;;,',zdgziz Passende Trégerwerkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung (oated 5 [mm] (mm] Sutable oolholders
Inserts ey E E = E § § 2 § E § ﬁ § E E a E | ad 3 G4 fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
HEEEEHEEE R E SRS EE 1| (mm/rev) (mm) Toolholder / Page Boring Bar / Page
EEEEEEEEEEEEERRE
TCMT'F19 090202 -F19 o ] 9.10 556 238 2.50|0,03~0,130,06~1,70
090204 -F19 o o 860 5.56 238 2.50(0,05~0,19|0,10~1,70
110202 -F19 o o 1050 635 238 2.80|0,03~0,13 | 0,06~1,70
110204 -F19 o o 10.00 635 238 2.80|0,05~0,19 |0,10~1,70
110208 -F19 o o 9.00 635 238 2.800,07~0,26|0,13~1,70 | STGCR/L /1.17 | STFCR/L /1.28
110302 -F19 o o 1050 635 3.18 3.40|0,03~0,13 | 0,06~1,70
110304 -F19 o o 10.00 635 3.18 3.40|0,05~0,19 | 0,10~1,70
110308 -F19 o o 9.00 635 3.8 3.40(0,07~0,26 | 0,13~1,70
161304 -F19 o o 1550 9.52 3.97 4.40|0,06~0,23 | 0,11~2,00
TCMT-M17 110204 -M17 o 10.00 635 238 2.80|0,07~0,25 | 0,20~2,50
161304 - M17 o 1550 952 3.97 4.40|0,07~0,25 | 0,30~2,50
r'ﬁ‘ 16 T3 08 - M17 o 1450 952 3.97 4.40|0,10~0,30 | 0,50~2,50 | STGCR/L /1.17 | STFCR/L /1.28
vy
 ——
TCMT-M18 110204 -M18 o ® (1000 635 238 2.80(0,07~0,25/0,20~2,50
110208 -M18 o [ 9.00 635 238 2.80(0,10~0,30 | 0,30~2,50
161304 -M18 o ® (1550 9.52 397 4.40(0,07~0250,30~2,50 | STGCR/L /1.17 | STFCR/L /1.28
167308 - M18 o [ ] 1450 9.52 3.97 4.40)0,10~0,30 | 0,50~2,50
161312 -M18 o o| 1350 952 3.97 4.40|0,12~0,350,70~2,50
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TN [

N

E Stahl / Stee [ 3T 3TTes
=) Rostfreier Stahl / Stainless steel RM)TO 00TT oy T O : . ) .
S ; ) @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S Guss  astron 3 : Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. s 3T 8 : Machining types e ‘g gA 9 9 )
:5 Warme: Leg, Titanleg./ Heat es, alloys Titan. ll, o0 3z ® & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
§ Geharteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘
MaBe Schnittdaten .
i § Dimensions (utting Data Passendeb;ragerlﬁelijkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = (mm] (mm] Sutable oolholders
Inserts PartNumber E 222 28 § 2 E 2 28 E | ad s | 6d fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
] R e o || | | = 2 1| (mm/rev) (mm) | Toolholder/Page | Boring Bar/Page
=== ===
TNGG-A20 160404 - A20 O[1550 9.52 476 3.81|0,12~0,30 | 1,00~3,50
ﬂ“b\ 160408 -A20 ©|1450 952 476 3.81(0,15~0,35|1,30~3,50 | yrNR/L /1.08
m PTENR/L /1.12 | PTENR/L /1.25
. i PTGNR/L /1.2
E Stah/ Steel NG | | | | 833383303
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RVM)ETO O00TT o8 T O o ) )
S Guss/ astiron 3 Machinentyp @ Gute Bearbeitung gungen / ( cutting
E Nichtmet. Werkstoffe  Non-fer. metall 3z 2 1z Machining types 3$ Norr{nalelBearbenupgsbedmg'ungen/ General cutting '
'E Warme: Leg, Titanleq./ Heat es, alloys Titan. ll, o0 3z ® $ Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
é Geharteter Stahl / Hardened steel H [ ]
MaR3e Schnittdaten .
i § Dimensions (utting Data Passende Tragerwerkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung - (mm] (mm] SutableToolhlders
Inserts PartNumber HEEEENERENENEERE L g ad fn a, Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
] o ) 58 || Y | | | 3 s T (mm/rev) (mm) Toolholder /Page | Boring Bar / Page
I e = e e e e e e e e e e e
TNMG-M15 | 160404 -M15 o ® 1550 952 476 3.81{0,08~0,230,20~3,50
1604 08 - M15 [} ® 1430 952 476 3.81)|015~0450,50~500 | ymNR/L /1.08
160412 - M15 o 1350 952 476 3.81|0,23~0,60 | 0,50~6,00 [ PTENR/L /1.12 | PTENR/L /1.25
PTGNR/L /1.12
TNMG-MD 160404 - MD ojo o 1550 9.52 476 3.81|0,05~0,350,80~4,50
& 16 04 08 - MD o|o o 1450 952 476 3.81/0,08~0,45|1,00~450 | yrNR/L /1.08
j-.},. PTENR/L /1.12 | PTENR/L /1.25
. PTGNR/L /1.2
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S

aI—

E Stahl/ Stee $TTTE3TT03
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M) F o8 T O o ) )
S Guss / Castiron 3 Machinentyp @ GuteBe g gungen / ( cutting
f\g Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metal. 3 3 2 & Machining types 3 Normale Bearbeitungshedingungen / General cutting
;,;: Warmf,Leg, Titanleg. / Heat res. alloys Ttan. al. o0 © z ® & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
2 Gehirteter Stal / Hardened teel H| @ ||
g = MaBe Schnittdaten .
Gt i Rl
Wendeplatten Bezeichnung = [mm] (mm]
Inserts Part Number E g § E § § é § g § § § g é § g I ed | s | 0d fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
Z=====ssasasap2= (mm/rev) (mm) Toolholder /Page | Boring Bar/ Page
TPMR-EL 1603 04 -EL [ 1550 952 3.18 -10,08~0,25 | 0,50~4,00
TPMR-ER 160304 -ER ° 1550 952 3.18 -10,08~0,25 | 0,50~4,00
TPMR-M17 1603 04 -M17 o 1550 952 3.8 -10,07~0,25 | 0,30~2,50
TPMR-M18 1603 04 -M18 o ® 1550 952 3.8 -10,07~0,25 | 0,30~2,50
1603 08 -M18 o ® 1450 952 3.8 -10,10~0,30 | 0,50~2,50
E Stahl / Stee Y | 333303
3 Rostfreier Stahl / Stainless steel
3 osteie Stahl/ fmm”e RI'T® oz 3 @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S Guss  Castiron L Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
= Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. 3T T & 3 Machining types % Unginstige Bearbeitungsbed y Jatin
g Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. o0 O 3 o e ped cutting
2 Geharteter Stahl / Hardened steel | H ‘.‘ ‘
) i MaBe Schnittdaten ;
Bez‘c]ggzjtet %5 Dimensions (utting Data Pasieq;iebyra;;erlwelakéiuge
Wendeplatten Bezeichnung < [mm] [mm] uitavte foorho
Inserts partNumber E g b% E E § é § § § é E § g § E | gd s | gd fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
===<==sasaaaaapp= T (mm/rev) (mm) Toolholder / Page Boring Bar / Page
TPUN-EN 160304 -EN o 1550 952 3.18 -10,08~0,25 | 1,00~5,00

1 44 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



VB ||

T - @
@350 [ R N i @
-
= =)
1 < - —
s
E Stahl/ Steel 1] ] 43z 8TTOT
=) Rostfreier Stahl / Stainless steel RM)TO 00TT oy T O : . ) .
S ; ) @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S Guss  astiron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. s 3T 8 : Machining types e n9 gung g
';,;; Warme: Leg, Titanleg./ Heat es, alloys Titan. ll, o0 © 3z ® & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
§ Geharteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
f r MaRBe Schnittdaten .
Beéggg:}et g Dimensions (utting Data Passser!;ieb;rargerlﬁelijkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = [mm] (mm] iavle Tootoiders
Inserts o 2222 § § S8 ]g23:2 U led | s ad fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
2|22 2 == HEEZESZE T (mm/rev) (mm) | Toolholder/Page | Boring Bar/Page
=== ===
VBGT-ALX 160404 - ALX ol |o ®| 156 952 476 4.40|0,02~0,40|0,10~5,00
160408 - ALX ®| 146 952 476 4.40|0,02~0,40|0,10~5,00
@ SVBRL /1.18
E Stahl / Steel | AP | | || 83T TETTOT
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RM) O 00T o8 T O ! ! ) )
§ Guss / astiron 3 3 Machinent @ Gute Bearbeitungsbedingungen / (i ctting
= achinentyp h ) .
2 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metal. 3 3 Py 3 Machining types 3 NorrT}aIe.Bearbeltu{]gsbedmg'ungen/ General cutting '
2 | Warmf.Leg, Titanleg. / Heat res. allys Titan. . 0 © 3 r & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
2 Gehérteter Stahl / Hardened steel | H [ ]
q MaBe Schnittdaten .
Beégg'g:}et ; § Dimensions (utting Data Pas%eq;iebyra;]erlwelbkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = (mm] (mm] (iaote Toooiders
Inserts PartNumber E § E E § § E § E § 5 E E E ﬁ E | gd 5 gd fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
; .;’_; E ; == E ; ,; g E E E E E E T (mm/rev) (mm) Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
VBMT-F19 110302 -F19 o o 10.50 635 3.18 2.80(0,03~0,13 | 0,06~1,70
110304 -F19 o o 10.00 635 3.18 2.800,05~0,19|0,10~1,70
110308 -F19 o o 9.00 635 3.18 2.800,07~0,26 | 0,13~1,70
SVIBR/L /1.18
160402 -F19 o o 16.10 9.52 476 4.40|0,04~0,14|0,07~1,70
160404 -F19 ° o 1560 952 476 4.400,05~0,20 | 0,10~1,80
160408 -F19 ° L 1460 952 476 4.40|0,07~0,27 | 0,14~1,80
VBMT-M17 160404 - M17 1560 952 476 4.400,07~0,250,30~2,50
160408 - M17 1460 952 476 4.40(0,10~0,30 | 0,50~2,50
ﬂ SVIBR/L /1.18
VBMT-M18 110304 -M18 ® (1000 635 3.18 2.80|0,07~0,25|0,20~2,50
160404 - M18 o ® (1560 9.52 476 4.40|0,07~0,250,30~2,50
o 160408 -M18 ® |1460 952 476 4.40(0,10~030 | 0,50~2,50 | SVIBR/L /1.18
VBMT-MD 160404 - MD olo o 15.60 9.52 476 4.40|0,09~0,19 |0,30~2,70
) 160408 - MD o|o o} 1460 952 476 4.400,09~0,23 | 0,50~2,70
—_— SVIBR/L /1.18

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock

1.45



VC| |l

3 50 (R L
- ‘C:
'
5
E Stahl/ Steel \ || ssTT sz
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RVM)TO O00TT o8 T O ) ' )
S ; . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / (i cutting
S Guss  astron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. $ 3 8 3 Machining types o Ag gA g g )
S| Warmf. Leg, Titanleg. / Heat res. alloys Titan. all. o0 O 3z ° & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
g Geharteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
f MaBe Schnittdaten .
Bez‘cjr;;certnjtet i é Dimensions (utting Data Passser!;iﬂrargerln/ebkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = [mm] (mm] lavie Toorolders
fsets Partumber E 222 § § 2 § 2 § 2 E 3 =i E | gd s | gd fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
ol ] et e 2 2 e el I ) el el = 1| (mm/rev) (mm) | Toolholder/Page | Boring Bar/Page
I e = e e S e e S e e e o
VCGT-ALX 1103 02 - ALX ° ° ° ®(1050 635 3.18 2.80{0,01~0,30 | 0,05~3,50
1103 04 - ALX o |o ° ®(10.00 635 3.18 2.80|0,02~0,40 | 0,10~4,00
1103 08 -ALX ol |o ®( 900 635 3.18 280|0,03~0,50 | 0,10~5,00
130302 -ALX e |0 ®(1050 7.94 3.18 3.40|0,01~0,30 | 0,10~4,50
130304 -ALX o ©[1000 7.94 3.18 3.40|0,02~0,40  0,10~450 ng(RR/LL mg SVQCR/L/1.29
160402 - ALX o| o ®|16.10 9.52 476 4.40(0,01~030 | 0,05~450 [ syyeN /119 | SVUCRAL/1.29
160404 - ALX e |o o ®(1560 9.52 476 4.40|0,02~0,40 | 0,10~5,00
16 04 08 - ALX o |o ° ®(1400 9.52 476 4.40)0,03~0,50 | 0,10~5,00
160412 -ALX ® 1360 9.52 476 4.40/0,03~0,50 | 0,10~5,00
220530 -ALX o |o ® 1430 1270 5.56 5.600,08~1,00 | 0,15~7,00
g Stahl / Steel m ‘ ‘ ‘ ‘ 3T T 31:; T3 .‘3
S Rostfreier Stahl / Stainless steel RMTO O00TT o8 T O
S - . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S Guss  astiron L * Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
= Nichtmet. Werkstoffe / Nor-fer. metall. T T 2 3 Machining types jomale ez ngs el gu gen / Generalautting
2 | Warmf. Leg, Titanleg. / Heat rs. alloys Titan. all. o0 O £ o # Unginstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
2 Geharteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
A S MaRe Schnittdaten .
Bez‘c]ggzjtet ek Dimensions (utting Data Passseq;ieb}rargerlwelzjkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung - (mm] (mm] aore Toorolders
Inserts PartNumber E E E E § § 2 E E § § E E 2 a E | gd 3 ad fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
iR Fod =t = bl Bl gl B -l i B =g T (mm/rev) (mm) Toolholder / Page | Boring Bar / Page
I I = = = = = = = = = = ==
VCMT-F19 110302 -F19 ° o 1050 635 3.18 2.80|0,03~0,13 | 0,07~1,50
110304 -F19 o o 10.00 635 3.18 2.80|0,05~0,20 | 0,10~1,50
JHCRIL 1118 | syoc it 1129
160402 -F19 o o 16.10 952 476 4.40|0,04~0,14 | 0,07~1,80 [ SVICR/L /1.19 SVUCR/L /129
160404 -F19 . . 1560 952 476 440)0,05~020 0,0~1380 [ SVVCN /119
160408 -F19 L4 o 1400 952 476 4.40/0,07~0,27|0,14~1,80
VCMT-M18 160404 -M18 o ® 1560 952 476 4.40(0,07~0,250,30~2,50
SVQCR/L/1.29
QCRAL /119 1 VUCR/L /1,29
SWCN /119 ’
VCMT-MD 1103 04 -MD olo o 10.00 635 3.18 2.80|0,06~0,19 | 0,20~2,50
160404 - MD oo o 1560 952 476 4.40/0,06~0,190,30~2,70
JYHCRIL /118 | syt /1.29
160408 - MD oo o 14.00 952 476 4.40|0,09~0,23 |0,50~2,70 [ SVICR/L /1.19 SVUCR/L /129
SWCN - /119 ’

1.

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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E Stahl/ Steel L[] SsssesTOT
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RV TO O00TT o8 T O . , ) )
S ; } @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S Guss  astiron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungshedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. s T £.2 3 Machining types . g o 9
Z | Warmt. Leg, Ttanleg, / Heatres.alloysTtan. . o0 © 3z ® & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
g Geharteter Stahl / Hardened steel H o |
i MaBe Schnittdaten .
Beé;';'g:}et ; § Dimensions Cutting Data Passser!;ieb}rargerlwelzjkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = (mm] (mm] ravie Toorolders
Insert Part Numb n nolnolnuoln
el e HEEES § § 28RS 883 = g | ad s | 6d fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
; ";‘_" E ; == E E E E E E E E E E 1| (mm/rev) (mm) Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
VNMG-M15 160404 - M15 o ® 1560 952 476 3.800,08~0,230,20~3,50
160408 - M15 o ® 1460 952 476 3.80(0,15~0,450,50~5,00

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 1 n 47
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E Stahl/ Steel 11 «sssszsTo
s Rostfreier Stahl / Stainless steel RVM)TO O00TT o8 T O ) ' ) )
S ; . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / (i cutting
S Guss  astron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. $ 3 8 3 Machining types o Ag gA g g )
;"" Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. o0 O 3z ° & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
g Geharteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
g s MaBe Schnittdaten .
Beac)l;ltcerbtet = Dimensions (utting Data Passser!;iﬂrargerln/el:jkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = [mm] (mm] lavie Toorolders
fsets Partumber E 222 § § 2 E 2 § 2 E 3 =i E | gd s | gd fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
E ; ; ; == E E ; e E E § E o) 1| (mm/rev) (mm) | Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
WNGG_Azo 080404 -A20 ole ®| 840 1270 4.76 5.16(0,10~0,45 | 0,50~4,50
080408 -A20 oe ®| 830 1270 476 5.16|0,10~0,45 | 0,50~4,50
DWLNR/L /1.07
PWLNR/L /1.13
E Stahl/ Steel 11 «sssszsTos
£ Rostfreier Stahl / Stainless steel RV)TO O00TT o8 T ©O ) ' ) )
S ; . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / (i cutting
S Guss  astron 3 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. $ 3T 8 3 Machining types L Ag gA 9 g )
;‘;" Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys, Titan. all. o0 O 3z ° & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
g Gehérteter Stahl / Hardened steel H ‘.‘ ‘
) £ MaBe Schnittdaten .
Beac)l;ltcer:}et = Dimensions (utting Data Passser!;ieb}rargerlwebkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung = (mm] (mm] iavie Toorolders
I Part i n ol oln n
Inserts art Number g g g g § § 8 § = g8 § 2 é § = i 04 s | o4 fn a Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
=22z aa g E o E =2 E 1| (mm/rev) (mm) Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
WNMG-A20 | 060404 -A20 o| 620 952 476 381[0,10~030  0,50~3,00
060408 -A20 O| 6.10 952 476 3.81|0,10~0,40 | 0,50~4,00
PWLNR/L /1.13
WNMG-C12 | 080408 -C12 o 830 1270 476 5.16]0,08~0,40 0,80~4,00
. DWLN R/L /1.07
{ - PWLNR/L /1.13
A
1
WNMG-M14 | 080408 -M14 D 830 1270 476 5.16]008~045 1,00~500
DWLNR/L /1.07
PWLNR/L /1.13
060404 - M15 o 6.20 952 476 3.81/0,08~0,23|0,20~3,00
060408 - M15 o ¢} 6.10 952 476 3.81/0,15~0,450,50~3,50
080404 - M15 ° o | 8401270 476 516[008~023 020~300 PANRL/1Y7
08 0408 - M15 o [ 830 1270 476 5.16/0,08~0,45 | 1,00~5,00
080412 - M15 O 820 1270 476 5.16|0,12~0,351,00~5,00
08 0404 - MD o0 o 8.40 1270 476 5.16/0,05~0,35 | 0,80~4,00
08 0408 - MD oo L] 830 1270 476 5.16|0,08~0,45 | 1,00~4,00 DWLNRAL /18
1.07
080412 -MD o e o 820 1270 476 5.16/0,10~0,50 | 1,20~4,00 PWLNR/L /1.13

1 48 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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) Stahl / Steel T 83T 8TTT
s Rostfreier Stahl / Stainless steel RM)TO 00TT ¥ T O ’ . . )
S ; } @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
S Guss  astron 3 : Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
] Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. 3 T £.2 3 Machining types . g o .
;';" Warmt. Leg, Ttanleg, / Heatrs.alloysTitan. . o0 3z ® & Ungiinstige Bearbeitungshedingungen / Interrupted cutting
g Geharteter Stahl / Hardened steel H o
i MaBe Schnittdaten .
Beé;';'g:}et ; § Dimensions Cutting Data Passse”r;;iaeb};argoirlmelzjkezriuge
Wendeplatten Bezeichnung = (mm] (mm]
fers Partumber E SIS § § 2 E 2 § 2 E 3 = E | gd s | od fn ap Klemmhalter / Seite | Bohrstange / Seite
; ";‘_" E ; == E E E E E E E E E E 1| (mm/rev) (mm) Toolholder/Page | Boring Bar/ Page
WNMG-S12 080404 -512 o 8.40 12.70 476 5.16|0,05~0,80 | 1,00~4,50
080408 -S12 o 830 12.70 476 5.16|0,10~0,40 | 1,00~4,50
DWLNR/L /1.07
PWLNR/L /1.13

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 1 » 49
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Fraswerkzeuge
Milling Tools

Gewinde- Micro Mini Stechdreh VHM-Fraser
werkzeuge Schneidwerkzeuge  Schneidwerkzeuge werkzeuge Solid Carbide
Threading Tools Micro Tools Mini Tools Grooving Tools Endmills

Wendeplattenbohrer
Indexable Drills

VHM-Bohrer
Solid Carbide Dirills

Fiir jede Anwendung
die richtige Sorte.

For each application
the best grade.

Unbeschichtet uncoated
(Feinstkorn Micrograin)
fur for Aluminium

m fur for

Aluminium, HRSA, GFK, CFK,

m ZrN-beschichtet coated

Aluminium + Sonderlegierungen
Special Alloys

T

DCGT-TK 5710 4 . y
—

fur for
Niro Stainless Steel

DCGT-TP 5245




CBN

@ 80°

CCMW CNMA CPMW

Stahl/ Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M
E $ ; (M) ) @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
§§- Nichtmet WGe L:;Zt/o?es;ﬁ"n er. metdll L : Mn:ca[:;‘l:;:,egnt;yppes & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
S - -Ter. g P . . .
== Warme,Leg, Tianleg. / Heat es alloys Titan. al. M & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Gehdrteter Stahl / Hardened steel o 3
E%e(%);rgzgr Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number F T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder/ Page Boring Bar / Page
cCMW 0602 02 o o}
0602 04 o o
06 02 08 o i}
09713 02 ¢} o
0973 04 o o SCLCRL /113 SCLCR/L /7 1.26
0973 08 o s}
120402 o o
120404 o e}
1204 08 o o
Stahl/ Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M
E $ ; (M) 3 @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
gé‘- Nichtmet WGE L:;;/o?:;/;;nn er. metdll L : Mn:calfl!ll:;:r;nt%zs & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
oS - -Ter. g P . . .
== Warmf,Leg, Tianleg. / Heat es lloys Titan. al. M & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Gehdrteter Stahl / Hardened steel o 3
E%e(g%eg Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number F T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
CNMA 0903 02 o e}
0903 04 e} o
p 0903 08 o o DCLNR/L / 1.06 DANRL / 133
Y ol 120402 o | o PCBNRIL / 1.08 PUNRL 1 128
) '/ 120404 o | o PCNRL / 1.09 :
120408 o o
120412 o o
Stahl / Steel
. Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M) @ GuteBearbei bedin /G attin
22 Guss / Cast iron o 3 Machinentyp Normale Bearh - b ’d i | General utti 9
E%‘ Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. Machining types & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
== Warme,Leg, Tianleg. / eat es lloys Titan. al. M & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Gehrteter Stahl / Hardened steel o 3
E%e(%%%r Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number F T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
CPMW 0502 02 o i}
0502 04 [} o
06 02 02 o i}
06 02 04 o o
097302 o o
0973 04 o o
0973 08 e} o
120402 o o
120404 o i}
120408 o o

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

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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CBN

@5? @ 75°

DCMW DNMA EPMW
Stah / Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M
‘E $ ; (M) 3 @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
25 Gus / Castfon L] 3 Mac!llp entyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
B g Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. Machining types Unaiinstide Bearbeitunasbedi / ntermupted cut
= Warmf. Leg.,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. [ ) & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen /. Interrupted cutting
Geharteter Stahl / Hardened steel H [ ) 3
EE%Q(%%EJ Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number F T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
DCMW 07 02 02 o e}
070204 °© ] o SDACR/L / 1.14
07 02 08 o s} SDHCR/L / 1.14 SDQCRL / 1.27
'1._“ / 111302 ¢} o SDJCR/L /1.5 SDUCR/L /127
W/ 1173 04 o o SDNCN -/ 1.15
1173 08 [} o
Stahl / Steel | AP |
Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M
=% ; M) ) @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
g5 Guss st ron LI J Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
;g Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. Machining types Ungiinstige Bearbeitunasbedi / nterrupted cutt
= Warmf. Leg,,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. [ ) ¥ Unginstige Bearbeitungsbedingungen / nterrupted cutting
Gehérteter Stahl / Hardened steel H o 3
E%e(([;:)%eg Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number P T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
DNMA 150402 o o
150404 o o
i
150408 (¢} o |
) 150602 o | o oL 110 DOUNRIL /1.3
- ’ PDUNR/L / 1.24
1506 04 [} o
150608 o o
150612 o o
St 5t | AP |
- Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M
S S : ] ) @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
g8 Guss/ Cstron LER 2 Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
H g Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. Machining types Undinstige Bearbeitunast / Interrupted cutti
= Warmf. Leg,,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. [ ) L gunstige bearbeitung nterrupted cutting
Gehérteter Stahl / Hardened steel | H [ -
E%e(%%g Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number F T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
EPMW 0502 02 o o
0502 04 o o
0602 02 o o
06 02 04 o o
08 03 02 o o
08 03 04 o o
08 03 08 o o

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

Stahl/ Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R(M
E $ ) (M . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
§§- Nichtmet V\fe L:;Zt/o?es;ﬁ"n er. metdll L : Mn:ca[:;‘l:;:,egnt;yppes & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
v . -Icl - - . . N .
== Warme,Leg, Tianleg. / Heat es alloys Titan. al. M & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Gehdrteter Stahl / Hardened steel o 3
E%e(%);rgzgr Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number F T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder/ Page Boring Bar / Page
SCMW 0903 02 o o
0903 04 o o
T 0903 08 o i}
~ 0971302 o | o
0973 04 o o SSSCRIL /117 SSSCR/IL /7 1.28
0973 08 o o
120402 o o
120404 o o
1204 08 o o
Stahl/ Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R(M
E $ ) (M) . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
§§- Nichtmet V\fe L:;Zt/o?:m;”n er. metdll L : Mn:calfl!‘nl;:fgnt;yppes & Normale Bearbeitungshedingungen / General cutting
v . -Icl - - . . N .
== Warme,Leg, Tianleg. / Heat es lloys Titan. al. M & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Gehdrteter Stahl / Hardened steel o 3
E%e(%%g Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number F T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
SNMA 1203 02 o o
120402 o o PSBNR/L / 1.10
,w 120408 o o PSKNR/L / 1.25 PSKNR/L / 1.25
‘N PSSNRIL / 111

Stahl / Steel
sy R““'E’i?/“{; it;;"”’e”“”/ R (M) o 3 Machinent @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
23 achinentyp h : .
§§ Nichtmet. Werkstoffe / Nor-fer. metall. Machining types 3 :\llorrlr'lale'B:e;rbaelltur'lgsbedlln?'u ngen / G/eI;e;alcut;g:jg "
= Warmf. Leg.,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. [ ) ¥ Ung je Seart ’ lermipted tting
Gehirteter Stahl / Hardened steel [ H o 3
E,I‘(Iec%))%e’! Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number r 1 Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
SNMN 1203 04 o o
120308 o | o PSBNR/L / 110
’ 120404 o o PSKNR/L / 1.25 PSKNR/L / 1.25
N PSSNRIL / 111

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

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 1 » 53
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D 90° @ 60°

SPMN TCMW TNMA
Stah / Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M
E $ Guss/ Casti M °® 3 . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
Es uss/Castion Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
55 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. Machining types o b Ag b g 9 dg .
== Warmt,Leg. Tianleg. / Heat es alloys Titan. al. M # Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Geharteter Stahl / Hardened steel H [ I 7
E%l;e(%%egr Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number F T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
SPMN 0903 02 o o
0903 04 o o
’ 0903 08 o ©
120304 o o
1203 08 o o
Stah / Steel F_
Rostfreier Stahl / Stainless steel R(M
¢ ) M . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
g% Nichtmet WGe L:;Z;::;IA,’Z’; for metall £ I(\IK) L] 3 Mr:l:?l:;;legntt}zz s & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
oS - -Ter. 3 . . . .
== WarmLeg, Titanlg / Heat es. alloys Titan. al, s M) # Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Geharteter Stahl / Hardened steel | H [ ] 3
E%e(%})%egr Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number r T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
TCMW 090202 o o
0902 04 o o
* 090208 o o
ﬂ 110202 o o
& 110204 o o STGCRL /117 STFCRIL /128
110208 o o
161302 o o
16 T3 04 o o
1613 08 o o
Stah / Steel m
= g Rostfreier Stahl / St{linlesssreel R (M) @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Conti ating
55 Gus / Castron L Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
5.5 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. Machining types L ‘g g‘ 9 g .
== Warme,Leg, Tianleg, / Heat es alloys Titan. al. M & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Gehrteter Stahl / Hardened steel H o 3
E%e(%})%c;r Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number P T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
TNMA 16 0402 o o
16 04 04 o o MTNRL / 1.08
1604 08 o o PTENRL /1.2 PTENR/L / 1.25
PTGNR/L / 112

Bitte angeben / Please state : F: scharfe Ausfiihrung / sharp version T: gefaste Ausfiihrung / chamfered version
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& 60° O 35°

TPMN VBMW YCMW
Stahl/ Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R(M
E $ " M . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
g5 Gus/ Castron L 3 Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
55 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. Machining types - ) ! .
== Warme,Leg, Tianleg. / Heat es alloys Titan. al. M & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Gehdrteter Stahl / Hardened steel o 3
E%e(%%g Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number F T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder/ Page Boring Bar / Page
TPMN 1103 02 o o
‘ 1103 04 o o
110208 o o

St/ Stee | ae)
. Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M) ° : @ GuteBearbei - / Conti tting
22 Guss / Cast iron Machinentyp > . X
w e
EE Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. Machining types 3 ﬁorr‘r.lal(:'BeaBrbeltkur'lgsbe(flngl.ungen ! G/erzeral(uttmjg i
= Warmf. Leg.,Titanleg. / Heat res. alloys, Titan. all. [ ) & Tnginstie bear ’ terruptedtting
Gehérteter Stahl / Hardened steel H [ I
E%e(%,)ﬂg Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number P T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar/ Page
VBMW 16 04 02 o o
16 04 04 o s}

() 1604 08 o o SVIBRIL / 1.18
) 4

Stahl / Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R(M
s¢ “ .I ¢ ) @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
23 Guss / Cast iron [ I ~ Machinentyp Normale Bearbeitunasbedi | General utti
EE Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. Machining types £ UorrPa i' ea:ar EIbqus el)lng}lngen /el;e:a ! t”z’ig i
= Warmf. Leg.,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. [ ) ¥ Unginstige Bearbeitungsbedingungen / nterrupted cutting
Gehérteter Stahl / Hardened steel [ ) 3
EE%e(g))(rg;r Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number ; T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
VCMW 1103 02 o o
1103 04 o o
110308 o o .
SVHCRL / 1.18 SVQCRL / 1.29
16 04 02 o o SVICRIL /119 SVUCRL / 129
16 04 04 o o SWCN -/ 1.19 ’
160408 o o
160412 o o

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

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 1 x 55
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VNMA
Stah / Steel F_
Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M
% : L ) @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
23 Guss / Cast iron e 3 Machinentyp Normale Bearbeitunasbedi | General utti
EE Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. Machining types E Uomja : e‘: e'b"'lgs ebmg‘ungen /e:;eia w r”:jg i
= Warmf. Leg,,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. [ ) & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen /. Interrupted cutting
Gehirteter Stahl / Hardened steel H o T
E%e(%%egr Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number F T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
VNMA 16 04 02 o o}
16 04 04 o o
~ 16 04 08 o o
‘l

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

1 » 56 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



PKD

@ 80°

L5

CCMW CNMA DCMW
Stahl/ Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R(M
E $ Guss / Castiron (M) Machinent @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
Zs achinentyp ; . "
3 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. o 3 Machining types E Norr‘l?ale'Bearbeltut\gsbedlng}lngen ! General utting )
== Warme,Leg, Tianleg. / Heat es lloys Titan. al. & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Geharteter Stahl / Hardened steel
1 Eck;é[gomer Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number P T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
cCMWwW 060201
06 02 02
. 06 02 04
v :: :: g: SCLCRL /7 113 SCLCRIL / 1.26
0973 08
120404
1204 08
Stahl / Steel
~ Rostfreier Stahl / Stainless steel o L .
§§ cuss / Castion Machinentyp @ Gute .,Iw..,u.;..-\,,u " Jd ing / G " lcumfig
£ Nichtmet. Werkstoffe / Nonfer. metall PYE Machining types 3 Norr{la e'Bear eltur'lgs e |ng}1ngen | General cutting '
== Warmt,Leg, Ttanleg. / Heat es.aloysTtan . & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Geharteter Stahl / Hardened steel
1 Eckle)éD(arner Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number F T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
CNMA 120404
120408 DCLNR/L / 1.06 DANRL /123
PCBNR/L / 1.08 )
PCLNRL 7 1.09 PANRL /7 1.24
Stahl/ Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R(M
= Guss/ Cast L . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
1) s castiron Machinentyp & Normale Bearbeitungshedingungen / General cutting
=5 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall [ Ik Machining types P ) ! )
== Warme,Leg, Tianleg. / Heat es lloys itan. al. & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Geharteter Stahl / Hardened steel
L Eck%[)(omer Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number P T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder/ Page Boring Bar / Page
DCMW 070201
070202 SDACR/L / 1.14
0702 04 SDHCR/L / 1.14 SDQCR/L / 1.27
111302 SDICRL /115 SDUCR/L /127
1171304 SDNCN-— /115
1173 08

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

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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PKD

LS55

© Aw

DNMA RCMW TCMW
Stah / Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M
=% Guss / Castiron (M) Machinent @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
s achinentyp ; . .
EE Nichtmet. Werkstoffe / Nor-fer. metall. o 3 Machining types 3 lb:orrTaI:-Bez;rbelzqusbe(::ng}mgen ! G/EI';EIH/(UT:II;] "
= Warmf. Leg,,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen /. Interrupted cutting
Geharteter Stahl / Hardened steel H
1 Eckglélgomer Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number P T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
DNMA 110404 o ¢}
. 110408 ° ° DDINR/L / 1.07 DDUNR/L / 1.23
o o : i
\-/ ::::: :: PDINRL / 1.10 PDUNR/L / 1.24
Stahl / Steel
Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M
¢ Guss / Castiron L) Machinent @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
23 achinentyp ) - .
EE Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. [ ) 3 Machining types k4 :\llormale Bearbeitungsbedingungen / (}'er;eialwt:ll;g i
= Warmf. Leg.,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. ¥ nierrupted cutting
Gehérteter Stahl / Hardened steel H
Fu#l{?)(e Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number r T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
RCMW 060200
0803 00
1003 00 SRDCN ~ / 1.16
1271300
Stahl / Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M
=% ; M . @ Gute Bearbeitungsh gen / Continuous cutting
) Gus / Castron Machinentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cuttin
EE Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. o 32 Machining types Undinstice Bearb ‘tg b g 9  Intermupt dg "
= Warmf. Leg., Titanleg. / Heat res. alloys, Titan. all. # Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Geharteter Stahl / Hardened steel H
E E(kslélgomer Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number r T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
TCMW 090201
0902 02
% i ¥ 0902 04
— 110202
STGCR/L /117 STFCRIL  / 1.28
v 110204
110208
16 T3 04
16 T3 08

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

1-58

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




PKD

@ 60° O 350

TNMA VCMW
Stahl/ Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R(M
E $ Guss / Castiron (M) Machinent @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
Zs achinentyp ; . "
E%‘ Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. [ ) 3 Machining types £ Norr‘l?ale'Bearbeltut\gsbedlng}lngen ! General ctting )
== Warme,Leg, Tianleg. / Heat es lloys Titan. al. & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Geharteter Stahl / Hardened steel
1 Eck;é[gomer Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number P T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
TNMA 16 04 02
.._ 16 04 04 MTNRL / 1.08
G 16 04 08 PTENR/L / 1.12 PTENR/L / 1.25
PTGNR/L / 1.2
Stahl/ Steel m
Rostfreier Stahl / Stainless steel R(M
E $ Guss / Castiron (M) Machinent @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
gs achinentyp ; . "
3 Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. [ ) 3 Machining types E Norrtlale'Bearbelturilgsbedlng}lngen ! General cutting )
== Warme,Leg, Tianleg. / Heat es lloys Titan. al. & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Geharteter Stahl / Hardened steel
1 Eck;lé[gomer Passende Tragerwerkzeuge / Suitable Toolholders
Wendeplatten Bezeichnung
Inserts Part Number P T Klemmhalter / Seite Bohrstange / Seite
Toolholder / Page Boring Bar / Page
VCMW 110302
1103 04 SVHCRL / 118
110308 SVIBRIL /118 SVQCRL /129
b 16 04 02 SVICRL /119 SVUCRL /129
\' 1604 04 SWOIN -/ 1.19
16 04 08

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

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Schneidstoffsorten-Ubersicht zum Drehen
Description of Carbide Grades for Turning

Gehartet
ISO P M K
Hardened
unterbrochener
hoch mittel niedrig Schnitt hoch mittel niedrig hoch mittel niedrig niedrig
high medium low intermittent high medium low high medium low low
Material Bl
Material
P01 | P10 | P20 | P30 | P40 | P50 | M10 | M20 | M30 | M40 | KO1 | K10 | K20 | K30 | K40
TK5210
TU 5525
TU 5525
TP 3020 TU 5525
TP 2220
TK5710
TP 2135
TP 2135
Hartmetall
beschichtet W= TK 5515
Coated Carbide TP 5245
TU 3015 TM 5220
TU 3015
TP 3035
TP 3035
TP 5220
TP 2235 TP 2235
CBN CDX09
Hartmetall
unbeschichtet TK1210
Uncoated Carbide




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

CNMG 120404 - A20 4 °FIETY

Anwendung 1
Application 1

Anwendung 2
Application 2

Serien-Nr.
Serial-No.

OUON<XSCcCcITwnX=m71T

11-20
21-50
51-99

Drehen / Turning
Frasen | Milling
Stechen / Grooving
Gewinde / Threading
Bohren / Drilling

Stahl / Steel

Niro / Stainless Steel

Nichteisen, Kunststoff, Aluminium
Non Metallic Materials

warmfeste Legierungen / Heat Resistant Alloys

gehérteter Stahl / Hardened Steel
universell / all-purpose
DIA
CBN
PKD
Cermet
DLC

Keramik / Ceramics

unbeschichtet | uncoated
CVD
PVD

(]
(=) i)
3 0
(7]

N
g.‘g”
£ £
o

DI—

Fraswerkzeuge
Milling Tools

VHM-Fraser
Solid Carbide
Endmills

Stechdreh
werkzeuge
Grooving Tools

Gewinde- Micro Mini
werkzeuge Schneidwerkzeuge  Schneidwerkzeuge
Threading Tools Micro Tools Mini Tools

Wendeplattenbohrer
Indexable Drills

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

Spanleitstufe Anwendungsbereich . .
Chipbreaker Application Range Highlights Highlights
ap (mm)
A20 601 ) i )
Alu-Legierungen, Niro, St 37 Alu-alloys, stainless steel
104 « scharfe Schneidkanten ( Umfangsschliff ) « Sharp cutting edge (ground circumference)
' « extrem groBer Spanwinkel « Extremely high helix
20
T 01 02 05 04 05 f(mmuy)
ap (mm)
C12 601 ) ) ) o
Vorschlichten / Schlichten Medium to finish cutting of steel
204 von Stahl und Niro and stainless steel
' « gute Spankontrolle, vor allem « Excellent for copying of special shape
20 beim Kopieren « Smooth chip control at shallow cut as well

as deep depth of cut

L
01 02 03 04 05 f(mmu)

D —
= 04 02 03 04 05 f(mmu)
=
< ap (mm)
-~ M12 6.0
o Standard-Geometrie im Medium cutting
N 204 mittleren Bereich « Wide available chip control range from
= «vor allem CNC-Bearbeitung medium-finishing to medium-roughing
S « sehr gute Spankontrolle « Suitable chip breaker for C(NC machining
o 201 - geeignet fiir Niro - Bearbeitung « Suitable for stainless steel machining
w
== 0.1 03 04 05 f(mmu)
-~
ap (mm)
M14 601
Schlichten / Schruppen von Finishing / Roughing for steel and
04 Stahl und Niro stainless steel
« exzellente Spanumleitung « Excellent chip control at varied depth of cut
« stabile Schneidkante « Strong cutting edge toughness due to
201 special design

Negative Wendeschneidplatten

ap (mm)
M15 7.0 ) - ) !
60 Universelle Geometrie im Universal geometry for medium range
mittleren Bereich « Special substrate for highest
3.0 « spezielles Substrat fiir hochste Verschlei® wear resistance
2.0 besténdigkeit - Wide field of stainless steel machining
101 « breites Anwendungsspektrum durch
PVD-Mehrlagenbeschichtung
0102 03 04 05 06 07 (mmv)
ap (mm)
6.0
Standard-Geometrie im Medium cutting
a0 mittleren Bereich « Wide available chip control range from
’ «vor allem CNC-Bearbeitung medium-finishing to medium-roughing
« sehr gute Spankontrolle « Suitable chip breaker for C(NC machining
201 « geeignet fiir Niro - Bearbeitung « Suitable for stainless steel machining
5 f (mm/U)
ap (mm)
S12 601 e 4 . .
] Standard-Geometrie fiir die mittlere Medium cutting of stainless steel
204 Zerspanung von Niro « Exclusive design for stainless steel cutting
i « ldngere Standzeiten durch besondere provide longer tool life
Niro - Spanleitstufe « Wear resistance has been reinforced
201 « verschleiBfester durch groRen Spanwinkel through high rake angle
] of chip breaker land
0.1 02 0.3 04 05 f (mm/U)




Spanleitstufen zum Drehen / Chipbreakers for Turning

Spanleitstufe Anwendungsbereich b bl
Chipbreaker Application Range sl gl
ap (mm)
ALX - : y .
50 Aluminiumbearbeitung Aluminium cutting
« sehr groBer Spanwinkel, geschliffene « Exclusive chipbreaker for aluminium and
Schneidkante aluminium alloy, finishing of stainless steel
« Bearbeitung von Aluminium, Kunst « High rake angle, precision - ground
10 stoffen, Feinstbearbeitung von Niro cutting edge
0.03 04 05 f (mmiV)
ap (mm)
F19 , , -
50 Schlichtbearbeitung Finishing
& « groBer Spanwinkel, scharfe Schneidkante « High helix, sharp cutting edge
A « hohe Oberflachengiiten, auch bei der « Very good surface quality, also
v 20 Innenbearbeitung in case of internal machining
w
< 1.0
—
-_—
] 0.03 03 f (mmiU)
>
-: ap (mm)
G 6.0
°°_ Mittlere Bearbeitung Medium cutting
40 - auf antriebsschwachen Maschinen « Excellent chip control at wide range
- ’ und Bohrungsbearbeitung of cutting conditions
20 « Suitable for stainless steel cutting
c X
[}
o T 01 02 08 04 05 fmmy)
()
Q. ap (mm)
T 6.0
‘v Schlichten / Schruppen von Finishing / Roughing for steel
P 40 Stahl und Niro and stainless steel
- ' « exzellente Spanumleitung « Excellent chip control at varied depth of cut
v « stabile Schneidkante « Strong cutting edge toughness due to
3 20 special design
©
5 T 01 02 03 04 05 f(mmuy)
=
ap (mm)
o | M18 ) - . .
> 60 Universelle Geometrie im Universal geometry for medium range
= mittleren Bereich « Special substrate for highest
G 40 - spezielles Substrat fiir hochste wear resistance
Pe) VerschleiBbestandigkeit « Wide field of applications through
o 20 « breites Anwendungsspektrum durch PVD-Multilayer-coating
PVD-Mehrlagenbeschichtung
mm/U
ap (mm)
MD 6.0
Mittlere Bearbeitung Medium cutting
L= - 40 - auf antriebsschwachen Maschinen « Excellent chip control at wide range
ﬁﬁ' | ’ und Bohrungsbearbeitung of cutting conditions
= 20 « Suitable for stainless steel cutting
T 01 02 03 04 05 f(mmy)

Anwendung / Application

CNMG

120408
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Fraswerkzeuge

VHM-Fraser
Solid Carbide

Wendeplattenbohrer Gewinde-

VHM-Bohrer
Solid Carbide Dirills

Milling Tools

Micro Mini Stechdreh-
Schneidwerkzeuge  Schneidwerkzeuge werkzeuge

werkzeuge
Threading Tools

=
3
-
(=]
=
c
5
=

Indexable Drills

Schnittdaten-Empfehlungen zum Drehen
Cutting Data Recommendations for Turning

Mini Tools Grooving Tools Endmills

Micro Tools

Werkstiickwerkstoff Legierung B'},'}f,'},},ﬁ?,rte VDI 3323 Schnlttgeschwuccggll(:‘l;::]n SRS
Material Alloy Gruppe ¢
HB TK1210 TK5310 TK 5515 TK 5710
gegliiht / annealed < 0,15% C 125 1 100- 150
unlegieter Stahl / geqliiht / annealed 0,15% - 0,45% C 150-250 2 80-140
vergiitet / heat treated > 0,45% C 300 3 70-110
gegliiht / annealed 180 6 80-130
niedriglegierter Stahl / vergiitet / heat treated 275 7 70-120
lower alloyed steel vergiitet / heat treated 300 8 60-90
vergiitet / heat treated 350 9
hochlegierter Stahl / gegliiht / annealed 200 10 80-110
highly alloyed steel vergiitet / heat treated 350 n
Nichtrostender Stahl / geglint / annealed 200 12 130- 180
Corrosion-fesstant el vergiitet / heat treated 350 13
Frte marnste ameaed 20 i 130-200
rostfreier Stahl / austenitisch / austenitic 180 14 90-190 90-130
stainless steel
Duplex 230-260 14
austenitisch, ferritisch / austenitic, ferritic 330 14
GrauguB / perlitisch, ferritisch / pearlitic, ferritic 180 15 140 - 200 100 - 200 180-280 160 - 220
grey castiron perlitisch, martensitisch / pearlitic, martensitic 260 16 100- 160 100-220 170-230 130- 180
Graugu mit Kugelgraphit / ferritisch / ferritic 160 17 160 - 200 120- 200 150-230 150-220
nodular astiron perlitisch / pearlitic 250 18 110-150 | 120-250 | 120-180 | 120-170
Tempergul / ferritisch / ferritic 130 19 160 - 220 120- 200 180-300 160 - 220
malleable castiron perlitisch / pearlitic 230 2 140-180 | 100-200 | 180-250 | 140-200
Aluminium - Knetlegierungen / nicht aushértbar / not hardenable 60 21 300-3000 250-3000 250 - 2800
forging aloy aushirtbar / hardenable 100 b)) 200-2000 | 250- 2500 180- 2500
nicht aushértbar / not hardenable < 12% Si 80 23 400-2000 | 400-2000 300- 1800
?J?,',""';'a”lygy GuBlegierungen/ | chirtbar / hardenable < 12% i 9% 2| 400-1100 | 300-1200 300- 1800
nicht aushértbar / not hardenable > 12% Si 130 25 200 - 1000 200-700 170 - 1000
g o) %
Kupfer und Kupfer-legierungen
(Bronze, Messing) / Messing, RotquB / brass, red bronze 27 200110 190 - 800
copper and
copper alloys Bronze / bronze 90 28 150 - 600 150 - 650
(bronze, brass) —
‘l;lnelg(;e‘zjl;z; g;lpppfs; und Elektrolytkupfer / 100 29 150 - 400 130-500
Duroplaste / thermoset 100 29 100-220 70-200
nmealicnaeias | feranedpime 2| s-am 70-20
Hartgummi / ebonite 30 100- 300 90-280
Fe-Basis/base, gegliiht / annealed 200 3 35-50 30-60
Fe-Basis/base(Incoloy), ausgehartet / hardened 280 32 25-40 20-50
yarmfeste hﬁg‘,‘;;;;‘ge" / Ni-Basis/base (Inconel), gegliiht / annealed 250 3 25-40 20-50
Ni- oder Co-Basis, ausgehdrtet / hardened 30-58 HRC 24 20-30 20-40
Ni- oder Co-Basis, gegossen / cast 1500-2200 Nmm? 35 15-25 20-30
Titanlegierungen / Reintitan / Pure titanium Rm 400 36 80-150 60-150
ttanium alloys Alpha- + Beta-Legierungen / alloys Rm 1050 37 40-120 30-70
gehérteter Stahl / gehdrtet und angelassen / 55 HRC 38
hardened steel hardened and tempered 60 HRC 39
l:,?l;,tg;gét iron gegossen / cast 400 40
Gehdrtetes GuReisen / gehdrtet und angelassen / 55 HRC m
hardened cast iron hardened and tempered

= 64




Schnittdaten-Empfehlungen zum Drehen

Cutting Data Recommendations for Turning 2
g8
Schnittgeschwindigkeiten / Cutting feeds S
v_[m/min] g £
€5
TM 5130 TM 5220 TP2135 TP 2220 TP 2235 TP 3020 TP 3035 TP 5220 TP 5245 TU 5525 TU 3015 (DX09 PKD aF
170-230 | 220-350 | 160-210 | 180-300 | 160-220 | 120-280 | 180-240 | 180-400 | 250-450
150-180 | 200-300 | 130-180 | 150-220 | 170-180 | 130-250 | 150-200 | 170-350 | 220-400 .
o
110-150 | 160-250 | 100-130 | 120-200 | 130-150 | 100-180 | 150-200 | 140-200 | 180-280 23
N~
160-190 | 200-310 | 140-170 | 160-250 | 160-180 | 100-230 | 170-200 | 120-300 | 240-400 5o
2=
80-140 | 150-250 | 80-120 90-180 90-150 80-200 100-160 | 120-210 | 160-290 23
.
70-130 | 130-220 | 60-140 80-170 70-120 60- 180 90-150 | 110-200 | 140-270
60-120 | 120-200 | 70-110 | 120-19 | 50-100 50-130 80-140 | 100-180 | 120-250
110-200 | 140-250 | 100-180 | 80-160 130-200 | 80-180 130-170 | 70-200 180-300 .9
VLE
40-80 100- 200 120-180 | 60-100 50-120 80-130 70-130 100- 250 Egg
[T
ro
130-170 | 140-185 | 120-150 | 100-170 | 140-200 | 100-180 | 140-180 | 80-200 160-300 %135
S
100-160 | 120-170 90-180 100-150 | 70-150 115-170 | 80-180 | 150-260 = a
100-200 | 120-220 | 130-200 | 150-220 | 120-180 | 140-200 | 120-200 140-200 | 170-250 | 200-260
60- 180 80-200 90-190 | 180-220 | 70-150 90-180 100- 180 110-190 | 170-270 o2
= (o]
40-90 60-140 70-150 80-130 80-150 | 120-210 g g*;
N C
50-120 40-60 60-90 50-90 55-75 100- 180 80-150 S =3
&h =0
120-180 100- 200 170-280 | 140-350 | 300-1000 "’35
120-180 90-180 170-250 | 130-300 | 300-800
120- 200 100- 180 150-230 | 190-390 | 300-450 g
=
120-180 150-190 | 120-250 | 250-350 Yu
_£8
150-230 150-220 120-230 | 180-450 S e
E'C.E
120-170 100- 180 120-190 150-300 v=
100- 500 2503500 S
100- 400 250- 1300 B
100-350 250-3500 g
[T
NG
100- 800 250- 1500 o3
3
80-250 200- 500 =535
2=
(¥}
v
100- 600
wv)
100- 1300 08
o o=
250- 2500 232
= N
£33
60-320 VR
=
(=
80-250
60-180 g
L v
=
20-45 20-40 ga
20-40 15-36 £
s
8-22 10-30 g
2
4-16 5-20 g=
=
4-16 5-20
]
80- 140 80-140 =
eD
15-35 20-40 53
[+a (]
80 - 200 2'5
40-180 Is
40-180 S
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Fraser-Bezeichnungsschliissel
Code Explanation of Milling Tools

Fraswerkzeuge
Milling Tools

T T

Fraser mit Wendeschneidplatten Schaftfraser 1 Eckfrasen I_ Wendeplatten-Code
Indexable Milling Tools Endmills Shouldering Insert Code

Aufsteckfraser | Planfrasen
Milling Cutters Facing

Einschraubfraser | | Bohrnutenfrasen
Screw-On Cutters Slotting

Fasfrasen
Chamfering

Senkfrasen
Spot Facing

Rickwarts-Senkfrasen
Back Facing

T-Nutenfrasen
T-Slotting

Scheibenfrasen
Grooving and Cut-Off

Kopierfrasen
Copying
Kassettenfraser
Cartridge Type
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Ubersicht - Schaftfriaser mit Wendeschneidplatten
Overview - Endmills with Inserts

Drehwerkzeuge
Turning Tools

s116_| K}

e
o
. : .
N({‘ N
APKT 1003 / APXT 1035/

APEX 1003
Seite / page: 2.06

S 1111 l LI

~—

~—

H o

) i " o]

o m%? S

<L o
=
S
(=]
©
(V)

Fraswerkzeuge
Milling Tools

AP+ 10

[}
3T
mE‘_”
02 =
u.SE
L ©
=3¢
©
= a

APT 1173
Seite / page: 2.06

Stechdreh-
werkzeuge

S 1136 l IK I S 1138 l IK I
Double Wlill 4 Double Wil
Di4-10 Dvi4-15

Mini
Schneidwerkzeuge
Mini Tools

LNe X 10/15

LN<X 1006 LNeX 1510
Seite / page: 2.07 Seite / page: 2.07

Gewinde- Micro
werkzeuge Schneidwerkzeuge
Threading Tools Micro Tools

Wendeplattenbohrer
Indexable Drills

VHM-Bohrer
Solid Carbide Drills
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S1116 IK

Schaftfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr  Endmills with Inner Coolant

- L -
- LZ -
= o B
e {/_‘ET‘% { i
o = a
o \ 5] a
[ %) % N
28 \\® { ! '
§e N N
5 2 Mo
('
MaBe [mm] 4 Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock b
D | D, ‘ L, L, ‘ @ ‘ a, Seite / Page: 2.20
$1116.010.R01 IK 0 16 8 26 1 6
012.R01 IK 12 16 8 26 1 6 56.33.108
014.R01 IK 14 16 8 26 1 6
016.R02 IK L] 6 16 8 26 2 8
016.R02 IK-150 16 16 150 26 2 8 APEX 1003 -
020.R03 IK e |20 0 % % 3 3 APKT 1003 - 56333‘;‘2
020.R03 IK-160 20 20 160 26 3 8 APXT 1035 - 56.33.104
025.R03 IK 25 25 95 26 3 8 o
025.R04 1K o 25 25 9 26 4 8
032.R05 IK 32 25 95 30 5 8
040.R06 IK 40 32 10 30 6 8
IK : mit Innenkihlung / with inner coolant
S 1 1 1 1 I K Schaftfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr  Endmills with Inner Coolant
\\ re m . I {
. Ve & O 8
) . A @ g
- g | |
L)
A
'.\'-: ’\,!;“w -
+
Eoatd
MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock :
D D, L L, @ ‘ a, Seite / Page: 2.20
$1111.010.R01 IK o 0 10 8 20 1 8.5
012.R01 IK o 12 16 8 25 1 85 56.33.108
016.R02 IK L] % 16 9 25 2 95
016.R02 IK-120 16 16 120 40 2 95
020.R02 IK L] 20 20 100 30 2 95
020.R03 IK L] 20 20 100 30 3 95 APXT
020.R03 IK-160 | © [ 20 20 160 70 3 95 T3 56.33.612
APMT (T08)
025.R03 IK o 25 25 M5 3% 3 95 56.44.144
025.R03 IK-180 o 25 25 180 8 3 95
025.R04 IK [ ] 25 25 M5 3% 4 9.5
032.R03 IK-200 3232 20 100 3 95
032.R04 IK L] 32 32 125 40 4 95
040.R05 IK 40 32 130 4 5 95

IK : mit Innenkhlung / with inner coolant

2-06

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



$S1136 IK

Schaftfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr

Endmills with Inner Coolant

Double Mill
D410

o
N
N Ll - - - - —

ﬂl ******

Ersatzteile Spare Parts

MaBe [mm]
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock

>

D | D, ‘ L, ‘ @ ‘ a, Seite / Page: 2.21
$1136. 016.R01 IK 6 16 % 1 9
020.R03 IK e |0 2 wWw 3 9 75 20617
025.R03 IK e |5 5 15 3 9 ma(xmoe-- 8340147 (T09)
032.R04 IK e | n 5 15 4 9
040.R05 IK 0 R B 5 9

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

$S1138IK

Schaftfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr

Endmills with Inner Coolant

Douible Wil
Dvi4-15

Sy A
— — A FH——} oD,
=i |
(@]

ap

(| I_1

\/

Ersatzteile Spare Parts

MaBe [mm]
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock

D DZ‘L|‘@‘ap

Seite / Page: 2.21

>

$1138.032.R02 IK* o [32 3 125 2 14

032.R03 IK* 32 32 125 3 14
040.R03 IK o 4 32 125 3 14
040.R04 IK 4 32 125 4 14
050.R03 IK o 50 32 125 3 14 m:;(xﬁmn e
050.R04 IK o 5 32 125 4 14
063.R04 IK o 63 32 125 4 14
063.R06 IK o 63 32 125 6 14

56.33.613

(T15)

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

*auch mit Schaft- @ 25 auf Anfrage lieferbar
* also available with shank @ 25 on request

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock

Fraswerkzeuge
Milling Tools




Drehwerkzeuge
Turning Tools

Fraswerkzeuge
Milling Tools

(]
B2
S E
Vg
T C
By i)
o
v

VHM-Fraser

Gewinde- Micro Mini Stechdreh
werkzeuge Schneidwerkzeuge  Schneidwerkzeuge werkzeuge
Threading Tools Micro Tools Mini Tools Grooving Tools

Wendeplattenbohrer
Indexable Drills

VHM-Bohrer
Solid Carbide Dirills

Ubersicht - Eckmesserkopfe
Overview - Shoulder Milling Cutters

AP+ 10/16

AP-T 1173

LNX 10/15

WNMX 08

s2116_| K|

.
“q # “ﬂ?
\Q' oI

APKT 1003 / APXT 1035 /

APEX 1003
Seite / page: 2.09

s2111_| | K}

APT 1173
Seite / page: 2.10

AP-T 1604
Seite / page: 2.09

s213 | K}

Double Mill
D4-10

LN+X 1006
Seite / page: 2.10

s2125 | K|

Double Wiil
Diyie-0e

WNMX 0806
Seite / page: 2.11

s2138 | X |

Double Mill
D415

LN<X 1510
Seite / page: 2.11




S 2116 IK

Eckfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr Shoulder Milling Cutters with Inner Coolant

v ®

\a _aild

| -
\ by -

8§

#
‘c‘& - s
k ’\..’- AR -
L

o

P03 _

MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock .
D | D L, ‘ @ ‘ a Seite / Page: 2.20
$2116.040.R06 K o 40 16 40 6 8
APEX 1003 -
050.R07 IK o 50 22 40 7 8 APKT 1003 48.24.107 56.33.612
N T08
063.R08 IK [ 63 22 40 8 8 APXT 1035 - (T08)
080.R11 IK o 80 27 50 N 8

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

$S2118 1K

Eckfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr Shoulder Milling Cutters with Inner Coolant

\-I" e

. @
- P

S )
Y% 5}_.;‘

@D _

MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock b
D | D L ‘ @ ‘ a, Seite / Page: 2.20
$2118. 040. R04 K o 40 16 40 4 13
050. R05 IK o 50 22 40 5 13 56.33.613
063. R06 IK ° 63 22 40 6 13 APKT (T5)
080. R07 IK o 80 27 50 7 13 APMT16O4-- 56.33.154
100. R08 o | 100 32 5 8 13 48.13.607
125. R09 o | 125 40 63 9 13 (T15)
160. R10 O | 160 40 63 10 13

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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S 2 1 1 1 I K Eckfraser mit innerer Kithimittelzufuhr Shoulder Milling Cutters with Inner Coolant

~ | oD3 _

@ |
|

L4
- 3 -
- | L
A \ [ g‘ 1 P
o = - - @D -

Fraswerkzeuge
Milling Tools

MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts

Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock (2 % y
D | D | L @ ‘ a, Seite / Page: 2.20 .

$2111.032. R04 IK ® |32 16 40 4 95
040. RO5 IK ® |4 16 4 5 95 5633612
050. R06 1K ® |50 2 4 6 95 APMT o s64014 T08)
063. R03 1K ® |63 2 4 8§ 95 APXT
080. R0 IK e |80 27 50 8§ 95
100. R10 ® |10 32 50 10 95 48.13.606 (T08)

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant
S 2 1 3 6 I K Eckfraser mit innerer Kithimittelzufuhr Shoulder Milling Cutters with through coolant

Douible il
Divi4-10

MaBe [mm] "‘ Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions "ﬁi ~
Part Number Stock ‘iu_. i3
D‘ D3 L‘ ‘ @ ‘ a, Seite / Page: 2.21
$2136. 040. R04 IK o |4 16 4 4 9
040. RO5 1K ® (40 16 40 5 9
050. RO5 1K o [5 2 40 5 9
050. R07 IK e |50 2 4 7 9 756%3-96)17
063. R07 IK o |6 2 40 7 9 LNEX
1006 - 40,
063.RO9 IK | ® |6 2 4 9 9 LNMX 8340147
080. R08 IK o 80 27 50 8 9
080. R10 IK o [8 27 5 10 9
100. R09 1K o [0 32 s 9 9 48(}396)10
100. R12 IK o [10 32 5 12 9

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

2 « 10 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



S 2138 1K

Eckfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr Shoulder Milling Cutters with Inner Coolant

Dounle Mill
DMa-15

MaBe [mm] g x‘ Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions W.r, e
Part Number Stock "‘,u. o
D, D, L @ a Seite / Page: 2.21
$2138. 050. R04 IK o |50 2 40 4 14
050. R05 IK o 50 22 40 5 14
063. R04 IK o 63 22 40 4 14
063.R06 IK | ® |63 2 4 6 14 563?-56)13
080. RO5 IK o |8 27 50 5 14 LNEX
080.RO7 IK | ® |80 27 so 7 14| L0 2644104
100. RO5 K o 00 32 63 5 14
100. R0O8 K o 100 32 63 8 14
125R07 IK | o |15 4 6 7 u 48(}}5‘;07
125. R10 IK o 125 40 63 10 14

IK : mit Innenkuhlung / with inner coolant

S 2 1 2 5 I K Hochleistungs-Eckfraser mit Innenkiihlung High Performance Shoulder Miller with Inner Coolant

Double Wiill
Diie-08

oD,

90°

L

MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock
D, D, L @ ‘ a, Seite / Page: 2.26
$2125. 050. R04 IK ° 50 16 40 4 8
56.33.613
063. R05 IK o 63 22 40 5 8 im5)
080. R07 IK ° 8 27 50 7 8
100. R09 IK o |10 32 5 8§ 8 YN 0806 - 5644174
125.R12 1K | o |15 40 6 1 8 48&3-55)07
160. R14 1K O |[160 40 63 14 8

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock

2.11
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Ubersicht - Planmesserkopfe
Overview - Face Milling Cutters
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Planfraser Face Milling Cutters

@Da_

@

MaBe [mm] . Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions ot
Part Number Stock gt
D, D, L ‘ @ ‘ a, Seite / Page: 2.22
$2231. 032. R03 32 16 40 3 35
040. R03 40 16 40 3 35
050. R04 o |0 2 4 4 35 T 56&?-5‘;‘3
063. R05 o 63 22 40 5 35 OFKWOSB . 56.44.142
080. R06 o 80 27 5 6 35
100. RO7 00 32 5 7 35 48.13.607
125. R08 125 40 63 8 35 (115)
S 2 2 42 I K Planfraser Face Milling Cutters
’ @03 _
A < T
O ; Y
| B,
£ f— ' -
‘ S ] [ 1
: I
J L
- - @D _
MaBe [mrm] I Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions r
Part Number Stock B g
D, D, L ‘ @ ‘ a, Seite / Page: 2.23
$2242. 032. R03 o 32 16 40 3 6
040. R03 o 40 16 40 3 6
050.R04 IK | © |50 22 4 4 6 56&33’;14
063. R05 IK o 63 22 40 5 6 SDHT
080.RO6 IK | o |80 2 50 6 6 | skt 2644102
100. R06 IK o |10 32 5 6 6
125.R07 IK | o |15 40 6 7 6 i
160. R16 O | 160 40 63 16 6

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock

2.
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Fraswerkzeuge
Milling Tools

$ 2246 IK

Planfraser mit innerer Kithimittelzufuhr

Face Milling Cutters with Inner Coolant

[G]k]
-

MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions L
Part Number Stock =
D | D | L ‘ (434 ‘ 3, Seite / Page: 2.3 % ;
$2246. 040. R03 1K o 0 16 40 3 6
050. R04 IK o 50 2 4 4 6 56.33.614
063. R0O5 IK o 63 2 4 5 6 (T20)
080. R06 1K o 80 27 50 6 6 zimv 1204+ 56.44.102
100. RO7 IK o |10 32 5 7 6
125. RO7 IK o | x & 7 s 48&33’;01
160. R08 1K o | 160 40 63 8 6

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

$ 2267 IK

Planfraser mit innerer Kithimittelzufuhr  Face Milling Cutter with Inner Coolant

Douible Wil oo
Divis

Kihlmittelverteiler fir @ 160-250 gegen Mehrpreis
Coolant distributor for @ 160-250 can be offered

MaBe [mm] ﬁ Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions .
Part Number Stock E f (L}J g
D, | D, L ‘ @ ‘ a, Seite / Page: 2.24 % W ".1l.{)'
$2267. 050. R04 1K o 50 22 40 4 6
050. R06 1K ® (5 2 40 6 6
063.RO06 IK | ® [63 2 4 6 6 563%5)‘3
063. R08 IK o 63 22 40 8 6
080. R07 IK o 80 27 50 7 6
080. R10 IK o 80 27 50 10 6
100. R08 IK ® (100 32 50 8 6 SNeX' 1206 - 56.33.154
100. R12 1K ® 100 32 50 12 6
125. R10 IK ® | 125 40 63 10 6 48.13.607
125. R16 IK ® (125 40 63 16 6 (T15)
160. R12 1K ® [160 40 63 12 6 56.44.930
200. R14 IK ® 200 60 63 14 6 56.44.931
250. R16 IK ® | 250 60 63 16 6 56.44.932

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

2.14

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Ubersicht - Friswerkzeuge zum Fasen, Senken, Riickwirtssenken und Nutenfrisen
Overview - Milling Cutters for Chamfering, Sinking, Backfacing and Grooving

S 2418 |

Seite / page: 2.16
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Seite / page: 2.16
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Fasfraser Milling Cutters for Chamfering

@Dz
@27

(/] a
2 ¢
E '9 — '
= O [}
(]
2= @35
LS
('
MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock \%’_3’-
K ‘ L ‘ D, ‘ @ ‘ a, Seite / Page: 2.20
$2418.035.R15 [ 15° 5 90 3 8
035.R30 o 3° 50 8 3 15
035.R45 o |4 0 75 3 ;5 APKT 56.33.154 36.33.613
1604 +« (T15)
035.R60 o 60° 50 62 3 265 APMT
035.R75 o 75° 60 45 3 295
S 1 4 7 5 Fasfraser 10°-80° Endmills for Chamfering 10°-80°
o i v
.
k) ke
~
MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions '}" -
Part Number Stock / g i o @ ¥
b, L ‘ Y ‘ D, ‘ By £ Seite / Page: 1.40 ~M o ¥
$1475.025.R01 -100 o 25 100 40 165 335 33 5633613 18.12.606
025.R01 -150 L] 25 150 45 175 335 33 SCee 1204 - 48.13.103 iTT.S) 56.33.902 56.33.501 (SW 4
025.R01 -200 25 200 50 190 335 32

2 » 16 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



Fasfraser 10°-80°

Endmills for Chamfering 10°-80°

MaBe [mm]

Ersatzteile Spare Parts

Bezeichnung Lager Dimensions = - .
Part Number Stock el 7 .
MQ ,:3';
D, L, ‘ 12 ‘ D. D | Seite/Page:1.41/1.42 U &
$1473.016.R01 -80 ® [ 16 80 40 13 W 56.33.612 18.12.606
TCee 1102 -3, -1
020.R01 -100 0 100 45 14 2 48.24.107 (108) 56.33.903 56.33.501 (W4
S 1 474 I K Fasfraser 10°-80° Endmills for Chamfering 10°-80°
B
“
MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions .
Part Number Stock -~ @ I'n
w i
D, ‘ L ‘ Y ‘ D D | Seite/Page:1.41/1.42 U &
$1474.025.R01 -100 [ 25 100 40 10 33
025.R01 -150 | © | 25 150 45 11 33 | TC-16T3e 4813102 il 56.33.901 56.33.501 B
025.R01 -200 o 25 200 50 13 32

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Fraswerkzeuge
Milling Tools




Fraswerkzeuge
Milling Tools

ISO - Bezeichnungssystem fiir Wendeschneidplatten
ISO Designation System for Indexable Inserts

80° C g ! !
AN |G AZ A
= o =R
5 75° E U Grenzabmate (mm) | 4 @?@ c
Range of tolerance IS
86° M \LJ-’" d m s % m F
+- +- +/- 4
35° V m
0.025 | 0.005 | 0.025 | A G
3 A
0.025 | 0.013 | 0.025 | C w m H
85° A 5° B
/ 0.025 | 0.025 | 0.025 | E
Y 82 B 7 c 27
0.013 | 0.005 | 0.025 | F
%" K 15 b 0.025 | 0.025 %253 G W m M
20 E 0013 [ 0.013|0.025 | H @z % N
Y H 25 F %ﬂ% 0.005 | 0.025 | J @z Q
— L "G 005 0013|0025 | K || _
O 0 0 N 005 @i 7z w
045 | 0025 [0.025 | L
O P 1° P 0.05- | 0.08- | 0.05- W m T
015 | 02 o043 | M
O R - | o.0e-
0% (985 | s | N 77 u
O] S Sonstige 0.08- | 0.13-
Others 025 | 03 | 013 U W m W
AN T
Sonderausfiih X
O w s
Plattenform Freiwinkel Toleranz Plattentyp
Shape Clearance Angle Tolerance Type of Inserts




ISO - Bezeichnungssystem fiir Wendeschneidplatten
ISO Designation System for Indexable Inserts

1 .Kr .f’;<.\ i
|

2 G

d
| —_—
D L]
o £ ||+
i
d r
06 T
08
10
12
16 r
20 “__K:
25
32
s Kennzahl
| (mm) Index
%
lC/ 1.59 01
i
|_.._...| : 1.98 T1
d=IC 2.38 02
(mm) | (inch) (mm) | (mm)
3.18 03
06 | 5/32 396 03
3.97 T3
09 | 7/32 555 05
4.76 04
1 174 | 6.35| 06
5.56 05
16 | 3/8 | 9.52| 09
6.35 06
22 | 12 [ 127 ] 12
7.94 07
27 | 5/8 [ 156.8] 15
9.52 09
33 | 3/4 [19.0 19
11.11 1"
44 1 [ 254 ] 25
12.70 12

1. Kr 2. a
A 45° A 3°
D 60° B 5°
E 75° C 7°
F 85° D 15°
P 90° E 20°
F 25°
G 30°
N 0°
P 11°
Sonstige
Others r4
- Kenn-
zahl
: (mm) | jndex
0.2 02
e 04 04
0.8 08
1.2 12
1.6 16
24 24
0 00

00: Runde Platte (inch)
Round insert (inch)

MO: Runde Platte (metr.)
Round insert (metr.)

Scharf
Sharp

E

Gerundet
Rounded

T

Gefast
Chamfered

S

Gefast und gerundet
Chamfered and
rounded

Schneidenlange

Length of

Cutting Edge

Schneidkantenhohe
Height of
Cutting Edge

Planfase oder
Eckenradius
Chamfer or

Corner Radius

Schneidkanten-
ausfihrung
Cutting Edge
Preparation

Bearbeitungs-
richtung
Hand of Tool




Wendeschneidplatten zum Frasen
Indexable Inserts for Milling

AL

) Sa el L0 8 sssszs3z88 3
§§ Rostfreier Stahl / Stainless steel | R (M) | $8TT & TOTO T
g 'a Eg Guss / Castiron F(K) E3 ) @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
g £ ‘gg M’:f;,!:;:'e": Ypes & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
2 = 28| Nichtmet Werkstoffe / Non-fer. metal. [\ T g typ Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
s Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. | <) s [ ) TS
Gehérteter Stahl / Hardened steel H
. MaBe
Beschichtet Al
Dimensions Passende
Coated Uncoated .
Wendeplatten Bezeichnung " [mm] Geometrie Tragesruwiltzrbl?zeeuge
Inserts Part Number nlalaldlalalalalm=mlElsslalaam Geometry
22 I RALRNRIIILIRL=2=22] Toolholders
26(8|S|SIH R FS 2 SEIBSES 1 | od| s [od |« Seite Page
x| = = aaclalalaaala DD 2xxa
=S ================
ADKT 1505 PDTR L] 1520 9.57 570 45 -
APEX 1003 04 FR-ALX L] 1030 660 3.18 2.80
APKT 1003 PDR . 1075 670 318 280
1003 PDIR L] 10.50 6.70 3.18 280
160402 PDFR-A12 ®| 1625 953 476 440
16 04 04 PDFR-A12 ® (1625 9.53 476 440
1604 PDIR L] 16.50 9.53 476 440
APMT 11713 PDSR-M20[e o of e 130 655 360 285 -
1604  PDER-M21 L] 1635 928 476 440 - s
1604 PDSR-M20(e |e . 1635 935 575 450 - E@j ]d j@%‘ '
ssK/L—.' s [
APXT 1035 PDSR-M11 . 1070 675 350 280 -
1113  PDFR-AL [ 145 675 360 28 - -
"
- 55":1 | s

2 « 20 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



LD [

St L0 | 8 sssszszzss s
Rostfreier Stahl / Stainless steel | R (M) | ETT & T O0TO T
=N Guss / Castiron FK EY hi @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
Iy i M'::I:i p:;:nzntt}’;es & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
S8 Nichtmet Werkstoffe / Non-fer. metall N E =k 4 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Warmf. Leg,, Titanleg. / Heat res. alloys Titan. all. | s [ ] 3T
]
Gehérteter Stahl / Hardened steel H = %
v o
) MaBe =
Beschichtet pesticy Dimensions  Passende % y
Wendeplatten Bezeichnung [mm] Geometrie T":’Sg%%gkﬁil;_ge a =
fsrs frdimber o2 g2ags2gzs0g2gesx Gy ol 85
SEENREEREEEEEEEES R R A Seite Page =
ESS=5555555228255=
LDHT 1504 PDFR-ALX O (1480 9.80 476 440 -
o] | B
15°
/ ! E jk
Stahl / Steel
Rostfreier Stahl / Stainless steel
3 Guss /Castiron Machinentyp @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
28 oy & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
=5 " Machining types
28|  Nichtmet Werkstoffe / Non-fer. metall TP 4 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Warmf. Leg,, Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all.
Geharteter Stahl / Hardened steel
q MaBe
Beé‘(’g‘gg“ o Dimensions  Passende
Wendeplatten Bezeichnung [mm] Geometrie Tragesr”\e/tgrbklzeeuge
Inserts Part Number n g 2ounuwoonnunddaeen Geometry Toolhold
s zee2yRgg3IT2lE=ESy ad gd Ul
S2=33ss22225828¢:= LA Seite Page
HEIHHHEHEEHHH SIS
LNEX 100605 PNR-A11 o | |10 650 650 350 050
151008 PNR-A11 o 15.00 10.00 10.00 4.50 0.80
1006 05 PNR-M12 L] 1000 650 6.50 3.50 0.50
100605 PNR-M20 e o 1000 6.50 640 3.50 0.50
151008 PNR-M11 o 15.00 10.00 1000 4.50 0.80
151008 PNR-M20 | @ o °o e 15.00 10.00 10.00 450 0.80

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 2 21



OF [ [ |

Stahl / Steel
Rostfreier Stahl / Stainless steel

gg Guss / Castiron Machinent @ Gute Bearheitungshedingungen / Continuous cutting

& - Machining tyzzpes & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting

28|  Nichtmet Werkstoffe / Non-fer. metall & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting

Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all.
()]
o v .
a G Gehérteter Stahl / Hardened steel
O
= ’ MaBe
% o Beschichtet WS Passende
g c Coated Uncoated <
S = : [mm] ; Tragerwerkzeuge
H= Wendeplatten Bezeichnung Geometrie Suitable
© S Inserts Part Number n "3 2 é gleleg Geometry Toolholders
[ 25 8| s FI =Y 1| ed | s | 0d | r Seite Page
x| = ala o2 x(xa
= ==== =====
o

OFKT 05T305 SN-M11 520 1270 3.97 440 0.50

MP 6045
MP 6125
MU5130+
[N/
Ll P\N>)

J
 |Mmeo40

RD[ |

Stahl / Steel

Rostfreier Stahl / Stainless steel

Machinent @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting

achinentyp ) ) .

Machining types 3 NorTaIeABearbe|tut:|gsbed|ng}1ngen/ General cutting ‘
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting

Guss / Cast iron

Werkstiick
Workpiece

Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall.

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

Gehérteter Stahl / Hardened steel

) MaBe
Beschichtet Pty P
assende
. Coated Uncoated bi Tri\nr;’f s ] Tragerwerkzeuge
Wendeplatten Bezeichnung Geometrie Suitable
+[ +
Inserts Part Number w28 3n2a8ge9ad HEER Geometry Toolholders
QLS SNARAIZEB o 5 AI=sxy | 0d s | 0d | or Seite Page
x = = aaclaaclaaala DD xxa
SE=E=E==============
o o 1600 500 545 -

RDGX 1605 MOTN

o o

a

»

RDHT 0702  MO-AL e | - 700 238 275 -
1003 MO-AL [ ] - 1000 318 390 -
1273 MO-AL . - 1200 397 390 - () g o
1604 MO-AL ] - 1600 476 - - -
2006 MO-AL o - 2000 635 - - s

2 22 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



S

Stahl / Steel A(P) 4 LTS TESTTESES T
Rostfreier Stahl / Stainless steel m $TT & TO0TO0 T
E§ Guss / Cast iron F(K) E3 X @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
g% 3 M,\:‘a’:;'"';;'egntt}'ppe s & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
ichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. \| P ~ : "
2= Nid & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Warmf. Leg, Titanleg. / Heat res. alloys, Titan. all. | s [ ) T8
Geharteter Stahl / Hardened steel H
. ) MaBe
Beschichtet e
Dimensions Passende
Coated Uncoated .
Wendeplatten Bezeichnung (mm] Geometrie Tr?g%%zkﬁil;_ge
Inserts Part Number nwgggnrg g iy Geometry e
258 SSISR S S S B SDSRS | [ od | s | gd | r Seite Page
x = = aaaalaalaac D 22xxa
=E=E===============
SDHT 1204  AEFN-AL ® 1270 1270 476 550 0.80 .
1204  AESN o o 1270 1270 476 550 1.80 _ —
[, I,
&
15°
E_3 ' =
SDKT 1204  AETN o 1270 1270 476 460 -
- —_
[ |, I,
==J
15°
I A
SEHT 1204  AFFN-AL ® 1270 1270 476 550 - -
1204 AFTN o 1270 1270 476 550 -
() d dt
& 1 20°
=
SEKN 1203  AFTN o 1270 1270 325 200 -
T ~
© d o _da
S prw
| S
SEKR 1203  AFSN-M11 o 1270 1270 3.18 - -
- T 1203 AFTN ] 1270 1270 318 - = ~ ?7 o
i : ; ; . } |
%ﬁ 2%(20‘
e . . I o s
1204 AFTN o 1270 1270 485 540 -
SEKT _
Fo|d ;Edw
20°
R

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Milling Tools




SN ||

Stahl / Steel

Rostfreier Stahl / Stainless steel

Guss / Cast iron

Machinentyp

@ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting

=3
S .9
85 . . .
£ - Machinina types & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
28|  Nichtmet Werkstoffe / Non-fer. metall 4P & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all.
[}
% % Gehérteter Stahl / Hardened steel
(=}
= . ; M
% o Beschichtet DimeanEieons Passende
gs Coated Q] [mm] : Tragerwerkzeuge
2= Wendeplatten Bezeichnung M Geometrie Suitable
© = Inserts Pathmber 0| 218/ 20w |2 2lg e g £ £ 2 el Geometry Toolholders
w 2508 5I5RRZ|8 ST SRISS| 1 [ed | s |ad | ¢ Seite Page
x = = aaolaalaaala222xxa
=E=======s=========
SNEX 1206 ANN-A11 . 1270 1270 635 450 -
. 1206  ANN-F11 o 1270 1270 635 450 -
1206 ANN-M11 [ 1270 1270 635 450 -
SNKX 1206 ANN-M14 [ 1270 1270 635 450 -
1206 ANN-M11 o 12.70 1270 635 450 -
1206 ANN-M20 | e o L 1270 1270 635 450 -

2.24
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SP [ [ |

Stahl / Steel
Rostfreier Stahl / Stainless steel
§§ Guss / Cast iron X @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
g% - M,\:‘a’:;'"';;'egntt}'ppe s & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
22|  Nichtmet Werkstoffe / Non-fer. metall Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Warmf. Leg,, Titanleg. / Heat res. alloys, Titan. all.
(]
Gehérteter Stahl / Hardened steel % é
. MaBe =
B pen S e
Wendeplatten Bezeichnung (mm] G i ragt}zl\%;rllleeuge 2=
Inserts Part Number w2l2lenlnaalysngglialelag Geometry Toolholders ® =S
gn8z=aREsss eafifeal = E E N A w
; = ; : : alola 2 : ﬁ S8 s ==a I e s ﬂdw ' SEItEPﬂgE
S=======S=========
SPKN 1203 EDR5 o 1270 1270 3.18 - - -
1203 EDR o o ®(1270 1270 318 - - X
1203 EDTR o 1270 1270 318 - - d
N _r 1°
| s
Sl St 0] | ¢ ssssssssss | @
Rostfreier Stahl / Stainless steel | R (M) | S$TT & T O0TO T
‘§§ Guss / Cast iron 3 X @ Gute Bearbeitungshedingungen / Continuous cutting
g% - Mn:talfl!lnl;;legntt]‘res & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
28| Nichtmet Werkstoffe / Non-fer. metall. S Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Warmf. Leg,, Titanleg. / Heat res. alloys, Titan. all. £ [ ) TS
Geharteter Stahl / Hardened steel H
) ) MaBe
Beschichtet besti Dimensions  Passende
Wendeplatten Bezeichnung (mm] Geometrie Trage_esru\?/;rbkéeuge
Inserts Part Number § E g § § g g § § g § é % § 2lgg | si | s | r Geometry ?g{lﬂger;
S =E=acaoacacanca sl sz==a ! u
SE===========s=====
TPKN 1603  PDR-5 [ ®(16.00 953 318 - - .
1603 PDR [ ®(16.00 953 318 - -
1603 PDTR ° 16.00 953 318 - - |
2204 PDR-5 o 2200 1270 476 - - roS
2204 PDR ° ° ®(200 1270 476 - - ( \\d D .‘ﬁw
2204 PDTR o 2200 1270 476 - -

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 2 x 25



VC/ [

Stahl / Steel
Rostfreier Stahl / Stainless steel
=] ; @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
5.3 Guss / Cast iron Machinent
28 inentyp & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
=X I Machining types
Z8|  Nichtmet Werkstoffe / Non-fer. metall @ Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all.
]
% % Geharteter Stahl / Hardened steel
(=}
= ’ MaBe
2 o Beschichtet Dimensions Passende
9 c (oated Uncoated Trigerwerkzeuge
2= Wendeplatten Bezeichnung i} Geometrie : Siiaip s
@S Inserts Part Number 2239 s s8disseyg Geometry Toolholders
L PSRN RZ S ST SIS 1 | 0d | s | 0d | r Seite Page
| = = aololalalaocla D D2 xxa
=E=S===============
220530 -ALF ® 2010 1260 556 545 3.00
VCCT :
- -
k0 "
35°
Stahl / Steel A(P) ¥ SHTETBTTES 3
Rostfreier Stahl / Stainless steel m 83T s T30 TS
=5 0 . @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
3.3 Guss / Cast iron F(K) F1 Machinent
8 - Machining ty);:pes & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
L8|  Nichtmet Werkstoffe / Non-fer. metall N 3T & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all.| <) E [ ] TH
Gehérteter Stahl / Hardened steel H
: ., MaBe
Bezzg'g(‘}ﬂ - Dimensions . Passende
Wendeplatten Bezeichnung [mm] Geometrie Tragesrumi/tzrbl%euge
Inserts Part Number wlglglelulvlelalnlvlul s3] a]e]o]n Geometry 7
LR g 212288 r 2283228 oolholders
R[PSS ISISIR IS BT G I I=Y | 0d s ad, r Seite Page
2 = = aololalalaoclaD DD xxo
=E=s=====s===s=s=s=====
WNMX 08 06 08 -GM ° - 1402 665 620 0.80
080608 -SM o - 1402 665 620 0.80

2 » 26 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Schneidstoffsorten-Ubersicht Frasen

Description of Carbide Grades Milling
ISO P M K
Sun
2 Tg Schnittgeschwindigkeiten
28 Cutting Speeds
v c
2=
z=
:;_“3 = unterbrochener
hoch mittel niedrig Schnitt hoch mittel niedrig hoch mittel niedrig
high medium low interrtrt)jttent high medium low high medium low
Material R
Material
PO1 | P10 | P20 | P30 | P40 | P50 | M10 | M20 | M30 | M40 | KO1 | K10 | K20 | K30 | K40
| mp2130 | | MP2130
| mp1225 |
MP 2135
MP2135 |
MP 5330
Hartmetall
beschichtet
Coated Carbide MP 5330 | MK 2015 |
MM 5130
MM 6040 |
MM 6040
Cermet
MK 1110
Hartmetall I::I
unbeschichtet
Uncoated Carbide @( 1210

2.



Schneidstoffsorten- und Geometrien- Schliissel

Code Explanation of Carbide Grades and Chipbreakers

SNMX 1206 ANN- | [TIF0 AR

Anwendung Aluminium / Aluminium

Application Kopieren | Copying

Schruppen / Roughing

schweres Schruppen
Heavy Roughing

mittlere Bearbeitung fiir Niro
Medium Cutting of Stainless Steel

Schlichten / Finishing

Anwendung 1 Drehen / Turning
Application 1 Frasen / Milling
Stechen / Grooving
Gewinde / Threading
Bohren / Drilling

Stahl / Steel

Niro / Stainless Steel

Nichteisen, Kunststoff, Aluminium
Non-metallic Materials

warmfeste Legierungen
Heat Resistant Alloys

geharteter Stahl / Hardened Steel
universell / all-purpose
DIA
CBN
PKD
Cermet
DLC
Keramik / Ceramics

Anwendung 2

Application 2

OUON<<XS=SczT o»n X =1

Serien-Nr. 11-20 unbeschichtet / uncoated
Serial-No. 21-50 CcVvD
51-99 PVD

mittlere Bearbeitung / Medium Cutting {i

Drehwerkzeuge
Turning Tools

Fraswerkzeuge
Milling Tools

(]
3T
S5
.QL=
“SE
225

3
>V'I

Stechdreh
werkzeuge
Grooving Tools

Mini
Schneidwerkzeuge
Mini Tools

Gewinde- Micro
werkzeuge Schneidwerkzeuge
Threading Tools Micro Tools

Wendeplattenbohrer
Indexable Drills

VHM-Bohrer
Solid Carbide Drills



Fraswerkzeuge
Milling Tools

Schnittdaten-Empfehlungen zum Frasen
Cutting Data Recommendations for Milling

Brinell-Harte
Werkstiickwerkstoff Legierung Hardness DI3323
Material Alloy G
HB ruppe MK 1110 | MK 2015
MK 1210
gegliiht annealed < 0,15% C 125 1
unlegierter Stahl geqliiht annealed 0,15% -0,45% C 150-250 2
mild steel
vergiitet heat treated > 0,45% C 300 3
gegliiht annealed 180 6
niedriglegierter Stahl vergiitet heat treated 275 7
lower alloyed steel vergiitet heat treated 300 8
vergiitet heat treated 350 9
hochlegierter Stahl gegliiht annealed 200 10
highly alloyed steel vergiitet heat treated 350 1
nichtrostender Stahl gegliit annealed 200 12
corrosion-resistant steel vergiitet heat treated 350 13
ferritisch / martensitisch / gegliiht 200 1
ferritic / martensitic / annealed
rost.freler stahl austenitisch austenitic 180 14
stainless steel
Duplex 230-260 14
austenitisch / ferritisch austenitic / ferritic 330 14
Grauguss perlitisch / ferritisch pearlitic / ferritic 180 15 80-180
grey cast iron perlitisch / martensitisch pearlitic / martensitic 260 16 70-160
Grauguss mit Kugelgraphit ferritisch ferritic 160 17 90-150
nodular cast iron perlitisch pearlitic 250 18 80-140
Temperquss ferritisch ferritic 130 19 100- 160
malleable cast iron perlitisch pearlitic 230 20 90-150
Aluminium - Knetlegierungen nicht aushértbar not hardenable 60 2 150 - 1000
forging alloy aushértbar hardenable 100 2 100- 800
nicht aushértbar not hardenable < 12% Si 80 23 100 - 800
Aluminium - Gussegierungen aushartbar hardenable <12%Si % P! 100- 650
casting alloy
nicht aushértbar not hardenable >12% Si 130 25 80-300
Automatenlegierungen
free cutting alloys (1% Pb) & L
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Rotguss
copper and copper alloys brass, red bronze - 27 150-600 | 250-800
(Bronze, Messing)
(bronze, brass) Bronze bronze 90 28 100 - 500
bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 2 150- 800
unleaded copper
Duroplaste thermoset 100 29 60-150
nichtmetallische Werkstoffe faserverstarkte Kunststoffe 29 60-120
non metallic materials fiber reinforced plastic i ’
Hartgummi ebonite - 30 60-150
Fe-Basis/base / gegliiht annealed 200 31
Fe-Basis/base (Incoloy) / ausgehdrtet hardened 280 32
warmfeste Legierungen R -
heat reistant alloys Ni-Basis/base (Inconel) / gegliiht annealed 250 33
Ni- oder Co-Basis / ausgehartet hardened 30-58 HRC 34
Ni- oder Co-Basis / gegossen cast 1500-2200 Nm? 35
Titanlegierungen Reintitan Pure titanium R, 400 36
titanium afloys Alpha- + Beta-Legierungen alloys R, 1050 37
geharteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC 38
hardened steel hardened and tempered 60 HRC 39
Hartquss
chilled cast iron gegossen cast 400 40
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 55 HRC 0
hardened cast iron hardened and tempered




Schnittdaten-Empfehlungen zum Frasen

Cutting Data Recommendations for Milling

Schnittgeschwindigkeiten / Cutting Speeds

v_[m/min]
MM 5130 MM 6040 MP 1225 MP 2130 MP 2135 MP 5245 MP 5330 MP 6025 MP 6045 MU 5130+
MP 5430 MP 6125 MU 5230+
MU 5430
80-250 170 - 280 80-160 150-300 150-250 170-230 150 - 200 180 - 400 160 - 280 170-330
170-250 70-140 140 - 280 140- 230 150-180 150 - 200 170-350 150 -250 170-280
160 - 200 70-110 140 - 250 140 - 200 110-150 100- 150 140 - 200 100- 150 160 - 250
120 - 200 80-120 140 - 250 120-190 160 - 190 140-190 120- 300 110-230 120-220
110-180 70-100 120-220 120- 200 80-140 80-150 120-210 100- 180 110-200
100 - 160 70-90 120-190 100- 160 70-130 80-120 110-200 90-180 100- 180
100- 140 60-80 110-170 90-150 60-120 60-100 100-180 70-150 100- 160
90-130 80-130 100- 160 90-130 110-200 100-170 70-200 70-120 90- 140
70-100 80-120 100-150 80-120 40-80 60 -80 70-130 70-90 70-110
80-110 70-150 90-170 90-150 130-170 100-150 80 -200 80-140 80-120
70-100 70-130 90-150 80-130 100- 160 80-140 80-180 70-120 70-110
130-250 140- 220 80-120 150-220 120-180 130-200 130-200 170-250 120 - 200 140 - 240
130-220 180 - 240 80-140 170-220 120-170 90-190 80-180 170-270 80-180 180 - 200
60-160 110-200 80-140 70-150 120-210 60-120 110-160
80-180 70-100 90-160 40-60 100- 180 60-80 70-150
100- 160 170-280
100- 160 170-250
100-180 150-230
100- 160 150-190
140-220 120-230
100-170 120-190
30-80 20-40 20-45 20-40 40-60
30-70 15-36 20-40 15-40 35-50
25-70 10-30 8-22 8-20 25-40
30-60 5-20 4-16 4-15 15-35
25-60 5-20 4-16 4-15 10-25
50-130 80-140 80-140 80-140 35-60
30-90 20-40 15-35 15-35 28-40

2.31
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HDS-Fraser HDS-Endmills
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. . HDS-Fraser HDS-Endmills m
Inhaltsverzeichnis Contents VHM-Fraser Solid Carbide Endmills

Bezeichnung JD . Typ Lange Seite
Part Number Norm Norm A z Type Length Page
JD JD o — e
s fy BN | g0 |30°| 4 | N | L 3.4
@r JD JD
° H )
o 6245 BN Std. 30 2 N XL 3.15
.0 p JD
° FTT———
% 6215 BN Std. 30 2 N XXL 3.15
A~
AW‘“/VO JD DIN ° o e—
6246 BN 6527 L 30 2 N 3.16
"7
W JD DIN ° T
M 6247 GS 6527 L 30 2 N 317
e JD o —
6232 GS-AL Std. 55 2 N L e 3.18
M JD JD ° —
6234 GS-AL Std. 55 2 N XXL | — 3.18
o’ JD o — A
6332 GS-AL Std. 55 3 N L e 3.19
M JD JD ° —_— s
6334 GS-AL Std. 55 3 N XXL 3.19
g JD o ——)
6212 BN-AL Std. 40 2 W L —— 3.20
| I JD | 40° o
‘ . e
A 6352 GSV-AL Std. 50° 3 W L 3.20
Schnittdaten - Empfehlungen
Cutting Data Recommendations 3.21
JD Norm Lange Length
GS gerade Stirn straight facing L =langlong
GS-CR gerade Stirn, Eckenradius XL =extralang extra long
straight facing, corner radius XXL = iiberlang ultralong
BN Ballnose

GS-AL gerade Stirn, fiir Aluminium
straight facing, for Aluminium

BN-AL Ballnose, fiir for Aluminium

GSV-AL  gerade Stirn, Varicut, fir Aluminium
straight facing, Varicut, for Aluminium

3-03



Bohrnutenfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend

HDS 821 GS Slotting Endmills, 2-Flute, Centre Cutting
f o DIN T
i Z'a%ne 18 v mo Y
¢ Flutes = N v
Lager Mage [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number +
A g D, D, D, L L L 1
a
HDS 821 030 GS L] 3 6 49 5 2
|__I L2 HDS 821 040 GS (] 4 6 51 7 2
HDS 821 050 GS L4 5 6 52 8 2
HDS 821 060 GS [ ] 6 6 55 52 8 16 2
HDS 821 080 GS ° 8 8 75 55 1 19 2
HDS821 100 GS (] 10 10 90 63 3 3 2
HDS821 120 GS (] 12 ) 110 3 16 28 2
HDS 821 140 GS L4 14 12 73 16 28 2
HDS821 160 GS ° 16 16 150 79 19 31 2
HDS 821 180 GS . 18 16 79 19 31 2
HDS 821 200 GS (] 2 2 19,0 88 2 38 2
\
Bohrnutenfraser, 3-schneidig, bis Mitte schneidend
HDS 832 GS Slotting Endmills, 3-Flute, Centre Cutting
o DIN Typ IZI
Za%ne /§ 1835 Joe 5
L Flutes “w ] N oM
Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
A Part Number +
8 De, D, D, L L L z
L] L HDS 832 030 GS L] 3 6 52 8 3
2 HDS 832 040 GS L] 4 6 55 1 3
HDS 832 050 GS L] 5 6 57 13 3
HDS 832 060 GS L] 6 6 55 57 13 N 3
HDS 832 080 GS . 8 8 75 69 19 33 3
HDS 832 100 GS ° 10 10 9,0 n 2 32 3
HDS 832 120 GS ° 12 12 11,0 83 2 38 3
HDS 832 160 GS ° 16 16 15,0 92 3 4 3
HDS 832 200 GS ° 20 2 19,0 104 38 54 3
HDS 832 250 GS ° 25 25 24,0 11 45 65 3
\

3 « 04 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



HDS 842/852 GS

Bohrnutenfraser, 4/5-schneidig, bis Mitte schneidend
Slotting Endmills, 4/5-Flute, Centre Cutting

4/5 s> DN Tvp DIN IZI
¥ ph —~ 1835 ype
— e W
Lage i
Bezeichnung
Part Number +
A & D, D, D, L L L 1
z
HDS 842 030 GS [ 3 6 52 8 4
|_] |_2 HDS 842 040 GS o 4 6 55 1 4
HDS 842 050 GS L4 5 6 57 13 4
HDS 842 060 GS ° 6 6 55 57 13 2 4
HDS 842 080 GS o 8 8 75 69 19 3 4
HDS 842 100 GS ° 10 10 9,0 7 by) 32 4
HDS 842 120 GS ° 12 12 1,0 83 26 38 4
HDS 842 160 GS ° 16 16 15,0 92 32 44 4
HDS 842 200 GS ° 20 20 19,0 104 38 54 4
HDS 852 250 GS ° 25 25 24,0 121 45 65 5
HDS 852 320 GS ° 2 32 31,0 133 53 65 5
A\
Bohrnutenfraser, 4/5-schneidig, bis Mitte schneidend
HDS 842/852 HR Slotting Endmills, 4/5-Flute, Centre Cutting
o DIN Typ IZI
| Mool s o om o H
Flutes “w ] M
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
A Bezeichnung
Part Number %
8 De, D, D, L L L, /4
Ll I‘2 HDS 842 060 HR ° 6 6 55 57 13 21 4
HDS 842 080 HR [ ] 8 8 75 69 19 33 4
HDS 842 100 HR ° 10 10 9,0 72 by) 32 4
HDS842 120 HR ° 12 12 11,0 8 26 38 4
HDS842 160 HR ° 16 16 15,0 92 32 44 4
HDS 842 200 HR ° 20 20 19,0 104 38 54 4
HDS 852 250 HR ° 25 25 24,0 21 45 65 5
HDS 852 320 HR ° 3 32 31,0 133 53 65 5
A\

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock

3.




HDS 842/852 NR

Bohrnutenfraser, 4/5-schneidig, bis Mitte schneidend
Slotting Endmills, 4/5-Flute, Centre Cutting

| 4/5 s> DN v on Y
p—— zane | f> 1885 B gy <
L Flutes —w ] v
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number %
A g De, D, D, L L L z
=}
HDS 842 060 NR L 6 6 55 57 13 2 4
|__I |_2 HDS 842 080 NR o 8 8 75 69 19 33 4
HDS 842 100 NR L 10 10 9,0 7 22 32 4
HDS 842 120 NR o 12 12 11,0 83 26 38 4
HDS 842 160 NR o 16 16 15,0 92 32 44 4
HDS 842 200 NR o 20 20 19,0 104 38 54 4
HDS 852 250 NR L] 25 25 240 12 45 65 5

3 « 06 ® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




VHM-Schaftfraser, 4-schneidig, bis Mitte schneidend,
JD 8452 GS Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting,

DIN Typ
HPC Z'aﬂlne > 6535 e GSDZIg L Iél_’
Flutes 88 W) N v

]
Bezeichnung Stock
Part Number § Schutfase
A g De, D, D, L, L, L, z Pézzemn‘;g,n
JD 8452 040 GS HB L] 4.0 3.7 1 01 x45°
L L, JD 8452 050 GS HB ® | 50 6 47 57 " 21
JD 8452 060 GS HB [ ] 6.0 5.7 02x45°
JD 8452 080 GS HB L] 8.0 8 17 63 19 27
JD 8452 100 GS HB ® | 100 10 9.5 72 22 32
JD 8452 120 GS HB ® | 120 12 15 8 % 38 4 0.3x45°
JD 8452 140 GS HB ® | 140 14 135 4
JD 8452 160 GS HB ® | 160 16 15.5 44
92 32 0.4x45°
JD 8452 180 GS HB ® | 180 18 17.5 50
JD 8452 200 GS HB ® | 200 20 19.5 104 38 54 L
JD 8452 250 GS HB ® | 250 25 245 il 50 60
\

DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request

VHM-Schruppfraser, 3/4/5/6-schneidig, bis Mitte schneidend

JD 8422 HR Solid Carbide Roughing Endmills, 3/4/5/6-Flute, Centre Cutting
f— 3/4/5/6 45° DIN Typ DIN IZI
Zihne p 6535 Type
s & e N %97L

©w
5
=3

M Lager imeon
A Bezeichnung
@ Part Number + Schutzfase
38 Dy, D,h, D, L L L VA Protection
2 Chamfer
L' LZ JD 8422 030 HR HB L] 3.0 27 7 3
JD 8422 040 HR HB ® 40 6 3.7 5 8 ” 0.1x45°
JD 8422 050 HR HB L] 5.0 47 3
JD 8422 060 HR HB L] 6.0 5.7 .
JD 8422 080 HR HB ® | 30 8 77 63 19 27 4 02x45
JD 8422 100 HR HB [ ] 10.0 10 9.5 72 22 32 e
JD 8422 120 HR HB L] 12.0 12 1n5 83 26 38
JD 8422 160 HR HB L] 16.0 16 15.5 92 32 44 5 0.4x45°
JD 8422 200 HR HB ® 20.0 20 19.5 104 38 54 6 05345°
JD 8422 250 HR HB [ ] 25.0 25 245 il 50 60
v

DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 3 « 07



VHM-Fraser, 4-schneidig, HSC geeignet
JD 8462 Gs [ZIZIWY/ Solid Carbide Endmills, 4-flute, HSC applicable

o DIN Typ
. HPC IZ|45 Type DIN IZI
S e e 2 LS

DN8030
o
=
o
=
o
=
~

MaBe [mm]
Lager Dimensions
Stock
Bezelchnung
D1 Part Number
. T 276 3 2 3
A 7

8462 060 GS HB L] 6 6 57 57 13 20

8462 080 GS HB L] 8 8 7,7 63 19 27

L1 JD 8462 100 GS HB o 10 10 9,5 72 22 32
JD 8622 120 GS HB L] 12 12 15 83 26 38 4

JD 8462 160 GS HB L] 16 16 155 92 32 44

JD 8462 200 GS HB L] 20 20 19,5 104 38 54

DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request

VHM-Fraser , 6-schneidig, bis Mitte schneidend, exzentrischer Hinterschliff
JD 8622 GS / Solid Carbide Endmills, 6-flute, centre cutting, eccentric relieving

6 50° DIN Typ DIN IZI
HSC 5 S 6535 Type
Zih N
u fme & Sy N 8L 1

L]

MaBe [mm]
7 Lager Dimensions
’ Stock
Bezeichnung
Part Number .
E D|e8 D2h6 D! Ll L3 Z
A = h
8622 060 GS HB [ ] 6 6 57 57 13 21
8622 080 GS HB (] 8 8 7,7 63 19 27
L' 8622 100 GS HB (] 10 10 9,5 72 22 32 6
8622 120 GS HB (] 12 12 15 83 26 38
8622 160 GS HB [ J 16 16 15,5 92 32 4

DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request

« 08 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



VHM-Fréaser mit Eckenradius , 4-schneidig, exzentrischer Hinterschliff

JD 7442 CR Solid Carbide Endmills with Corner Radius , 4-flute, eccentric relieving 2
35 0
g
g2
S e
o 4 45> DN o DIN Y R Ee
o a
V' zime | 6535 e es27L M X
Fies —3 N ¥
Q
D v
30
g8
= O)
MaBe [mm] GEJ =
I;g{e; Dimensions S E
Bezeichnung '™
Part Number "
% D, R D, L, L, z
A
7442 060 05 (R HA| ® 60 05 ] " .
7442 060 10 (R HA| ® ’ 10
L, 7442 080 05 (R HA| ® 50 05 ; " y
7442 080 10 (R HA| ® ) 10 .
7442 100 05 (R HA| ® 100 05 0 »
7442 100 10 (R HA| ® ’ 10 .
7442 120 05 (R HA| ® 0 05 . u
7442 120 10 (R HA| ® ’ 10 L0
g e
Sy
529
(U
v

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

Micro Mini
Schneidwerkzeuge  Schneidwerkzeuge
Micro Tools Mini Tools
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Threading Tools
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Vollhartmetall-Bohrnutenfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend

JD 6242 GS Solid Carbide Slotting Endmills, 2-Flute, Centre Cutting
2 300 DN T.%)e i IZI_’
Zéhne —m D
o A S STD. B

Lager Do,
Bezeichnung
Part Number 3
A 8 De, D, L L 1
JD 6242 010 GS HA L 1.00 3
L L, JD 6242 015 GS HA | © 1.50 5
JD 6242 020 GS HA L4 2.00 3 39 .
JD 6242 025 GS HA L 2.50
JD 6242 030 GS HA L 3.00 9
JD 6242 035 GS HA L 3.50 ' 12
JD 6242 040 GS HA L 4.00 5 "
JD 6242 045 GS HA L 4.50 : 2
JD 6242 050 GS HA L 5.00 16
JD 6242 060 GS HA L4 6.00 6 19
JD 6242 070 GS HB L4 7.00 8 64
JD 6242 080 GS HB L 8.00 21
\/ JD 6242 090 GS HB o 9.00 10 70 2
JD 6242 100 GS HB L4 10.00
JD 6242 120 GS HB o 12.00 12 76 25

DIN 6535 HA: Standard fiir Fraser d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm
DIN 6535 HB: Standard fiir Fréser d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm

3 « 10 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



Vollhartmetall-Schaftfraser, 3-schneidig, bis Mitte schneidend

JD 6342 GS Solid Carbide Endmills, 3-Flute, Centre Cutting
3 30° DINesss WP n ’

e e LD = e >
e & = N STD. v

Lager preel)
Bezeichnung L
Part Number +
g D, o, L L 1
JD 6342 010 GS HA [ ] 1.00 3
JD 6342 015 GS HA [ ] 1.50 5
4 JD 6342 020 GSHA | ® 200 3 39 .
JD 6342 025 GS HA L] 2.50
L1 L JD 6342 030 GS HA ® 3.00 9
2 JD 6342 035 GS HA ° 3.50 ' )
JD 6342 040 GS HA [ ] 4,00 51 2
JD 6342 045 GS HA L] 4.50 5
JD 6342 050 GS HA ® 5.00 16 3
JD 6342 060 GS HB [ ] 6.00 6 19
JD 6342 070 GS HB [ ] 7.00 3 64
JD 6342 080 GS HB o 8.00 21
JD 6342 090 GS HB ® 9.00 10 70 2
JD 6342 100 GS HB [ ] 10.00
JD 6342 120 GS HB [ ] 12.00 12 76 25
v JD 6342 140 GS HB L] 14.00 14 8 30
JD 6342 160 GS HB ° 16.00 16 32

DIN 6535 HA: Standard fiir Fraser d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm
DIN 6535 HB: Standard fiir Fraser d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 3 x 11



Vollhartmetall-Schaftfraser, 4-schneidig, bis Mitte schneidend

JD 6442 GS Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting
" 4 30°  DINGS 'I.'%)e n IZI
3 HA )
e 4 = N e N
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number £
g De, Dh, L, L 7
JD 6442 010 GS HA | ® 1.00 3
JD 6442 015 GS HA | ® 1.50 5
o JD 6442 020 GS HA | ® 200 3 39 ,
JD 6442 025 GS HA | ® 2.50
L| L JD 6442 030 GS HA | ® 3.00 9
2 JD 6442 035 GS HA | ® 350 A 12
JD 6442 040 GS HA | ® 4.00 5 "
JD 6442 045 GS HA | ® 4.50 s
JD 6442 050 GS HA | ® 5.00 16
JD 6442 060 GS HB | ® 6.00 6 1
JD 6442 070 GS HB | ® 7.00 . 64 4
JD 6442 080 GS HB | ® 8.00 21
JD 6442 090 GS HB | ® 9.00 10 7 2
JD 6442 100 GS HB | ® 10.00
JD 6442 120 GS HB | ® 12.00 12 76 25
Y JD 6442 140 GS HB | ® 14.00 14 S 30
JD 6442 160 GS HB | ® 16.00 16 32
JD 6442 180 GS HB | ® 18.00 18 35
JD 6442 200 GS HB | ® 20.00 20 10
JD 6442 220 GS HB | ® 22.00 P 38
JD 6442 250 GS HB | ® 25.00

DIN 6535 HA: Standard fiir Fraser d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm
DIN 6535 HB: Standard fiir Fraser d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm

3 x 12 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




Vollhartmetall-Schaftfraser, 4-schneidig, bis Mitte schneidend, extra lang
JD 6443 GS Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting, extra long

4 30° DNess VP ) IZI
g a :D Type
- : Zih r =)
dhne [ 1> = N STD. 5:

Flutes

Lager MaRe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number 4
A E D, D, L L 7
JD 6443 030 GS HA L] 3.00 3
L L, JD 6443 040 GS HA | ® 4.00 4 > 19
JD 6443 050 GS HA ® 5.00 5 64 25
JD 6443 060 GS HB L] 6.00 6 28
JD 6443 080 GS HB L] 8.00 8 76 29
JD 6443 100 GS HB o 10.00 10 32 s
JD 6443 120 GS HB ® 12.00 12 102 51
JD 6443 140 GS HB L] 14.00 14
JD 6443 160 GS HB L] 16.00 16
JD 6443 180 GS HB o 18.00 18 127 57
JD 6443 200 GS HB ® 20.00 20
JD 6443 250 GS HB L] 25.00 25
\

DIN 6535 HA: Standard fiir Fréser d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm
DIN 6535 HB: Standard fiir Fréser d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm

Vollhartmetall-Schaftfraser, 4-schneidig, bis Mitte schneidend, liberlang

JD 6444 GS Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting, ultra long
4 30 DNess TP Jn Igl
" Type
Zihne P _Hm ] >
e B =4 N STD 4

Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number +
A & D, D, L L 1
g
JD 6444 030 GS HA ® 3.00 3 25
L L, JD 6444 040 GSHA | ® 400 4 76 2
JD 6444 050 GS HA L] 5.00 5 32
JD 6444 060 GS HB L] 6.00 6 38
JD 6444 080 GS HB ® 8.00 8 102 4 4
JD 6444 100 GS HB [ ] 10.00 10 45
JD 6444 120 GS HB L] 12.00 12
JD 6444 160 GS HB [ ] 16.00 16 153 76
JD 6444 200 GS HB [ ] 20.00 20
\

DIN 6535 HA: Standard fiir Fréser d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm
DIN 6535 HB: Standard fiir Fraser d, = 6 mm / Standard for endmills d, > 6 mm

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 3 « 13



Vollhartmetall-Radiusfraser, 4-schneidig
JD 6442 BN Solid Carbide Ball Nose Endmills, 4-Flute

o DIN Typ
_———— - = T n bk
Flutes _HA ] N : -

D
<>, R Lo R
A Bezeichnung
Part Number +
g De, Dp, R L L z
L L,
JD 6442 010 BN HA | ® 1.00 0.5 3
JD 6442 015 BN HA | ® 1.50 0.75 5
JD 6442 020 BN HA | ® 2.00 3 1.0 39 7
JD 6442 025 BN HA | ® 2.50 1.25
JD 6442 030 BN HA | ® 3.00 15 9
JD 6442 035 BN HA | ® 3.50 4 1.75 12
JD 6442 040 BN HA | @ 4.00 2.0 51 14 4
JD 6442 050 BN HA | ® 5.00 25 16
JD 6442 060 BN HA | ® 6.00 6 3.0 19
_ JD 6442 080 BN HA | ® 8.00 4.0
v - D2 JD 6442 100 BN HA | @ 10.00 5.0 70 21
JD 6442 120 BN HA | ® 12.00 6.0 76

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

3 x 14 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



VHM-Radiusfraser, 2-schneidig, extra lang
JD 6245 BN Solid Carbide Ball Nose Endmills , 2-flute, centre cutting, extra long

3 DIN Typ
S o Qy oW o Y,
e ) . Flutes w3 N ' +

MaBe [mm]
Lager eoe ]
R Stock Dimensions
D R Part Number 4
-« 8 De, D, R L, L, 7
A 2
JD 6245 030 BN HA L] 3.00 6 15 60 8
JD 6245 040 BN HA L] 4.00 6 2 70 8
Ll LZ JD 6245 050 BN HA L 5.00 6 25 80 10
JD 6245 060 BN HA ° 6.00 6 3 90 12 .
JD 6245 080 BN HA ° 8.00 8 4 100 14
JD 6245 100 BNHA | ® 10.00 10 5 100 18
JD 6245 120 BN HA L 12.00 12 6 110 2
JD 6245 160 BN HA L 16.00 16 8 140 30
v L
DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request
VHM-Radiusfraser, 2-schneidig, liberlang
JD 6215 BN Solid Carbide Ball Nose Endmills, 2-flute, centre cutting, extra long
0 DIN Typ Iél
B [T & R o8 B
Flutes =1 N : M
MaBe [mm]
Lager e
R Stgck Dimensions
D R Part Number 4
<« > & 8 De, Dh, R L L z
A 2
JD 6215 030 BN HA L] 3.00 3 1,5 100 8
JD 6215 040 BN HA L 4.00 4 2 100 8
L1 L2 JD 6215 050 BN HA o 5.00 6 2,5 120 10
JD 6215 060 BN HA L] 6.00 6 3 120 10 2
JD 6215 080 BN HA L 8.00 8 4 140 14
JD 6215 100 BN HA ° 10.00 10 5 180 18
JD 6215 120 BN HA ° 12.00 12 6 200 22
JD 6215 160 BN HA L 16.00 16 8 250 30
\/ >

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 3 « 15




Vollhartmetall-Kopierfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend

JD 6246 BN Solid Carbide Ball Nose Endmills, 2-Flute, Centre Cutting
2 30° DIN Typ DIN IZI
- Type
Zihne > 6535 NA
I ame BT s N 7L N

. Lager i
Bezeichnung
Part Number +
< De, D, D, L L L R
JD 6246 005 02 BNHA | ® 05 40 045 45 075 2 025
5 JD 6246 006 06 BNHA | ® 06 40 0.5 45 090 6 030
- /R JD 6246 008 06 BNHA | ® 08 40 075 45 120 6 040
A #'-2 JD 6246 008 08 BNHA | ® 08 40 075 45 120 8 040
JD 6246 010 06 BNHA | ® 10 40 095 45 150 6 0.50
L L, JD 6246 010 08 BNHA | ® 10 40 095 45 150 8 0.50
D JD 6246 010 10 BN HA [ ] 1.0 4.0 0.95 45 1.50 10 0.50
g JD 6246 010 12 BNHA | ® 10 40 095 50 150 1 0.50
JD 6246 010 14 BNHA | ® 10 40 095 50 150 14 0.50
JD 6246 010 16 BNHA | ® 10 40 095 50 150 16 0.50
JD 6246 012 12 BN HA [ ] 12 4.0 1.15 45 1.80 12 0.60
JD 6246 014 12 BNHA | ® 14 40 135 45 210 ) 070
JD 6246 015 08 BNHA | ® 15 40 145 45 230 8 075
JD 6246 015 12 BNHA | ® 15 40 145 45 230 ) 075
JD 6246 015 16 BN HA [ ] 15 4.0 1.45 50 230 16 0.75
JD 6246 015 20 BNHA | ® 15 40 145 55 230 2 075
5 JD 6246 016 16 BNHA | ® 16 40 1.55 50 240 16 0.80
v E JD 6246 018 16 BNHA | ® 18 40 175 50 270 16 090
JD 6246 020 06 BN HA [ ] 2.0 4.0 1.95 45 3.00 6 1.00
JD 6246 020 08 BNHA | ® 20 40 1.95 45 3.00 8 1.00
JD 6246 020 10 BNHA | ® 20 40 1.95 45 3.00 10 1.00
JD 6246 020 12 BNHA | ® 20 40 1.95 45 3.00 ) 1.00
JD 6246 020 14 BN HA [ ] 2.0 4.0 1.95 50 3.00 14 1.00
JD 6246 020 16 BNHA | ® 20 40 1.95 50 3.00 16 1.00
JD 6246 020 20 BNHA | ® 20 40 1.95 55 3.00 2 1.00
JD 6246 020 25 BNHA | ® 20 40 1.95 65 3.00 2 1.00
JD 6246 020 30 BNHA | ® 20 40 1.95 70 3.00 30 1.00
BN JD 6246 030 10 BNHA | ® 30 60 285 55 450 10 150
~ JD 6246 030 16 BNHA | @ 30 60 285 55 450 16 150
/ JD 6246 030 20 BNHA | @ 30 60 285 60 450 2 150
JD 6246 030 25 BNHA | @ 30 60 285 65 450 2 150
JD 6246 030 30 BNHA | @ 30 60 285 70 450 30 150
JD 6246 030 35 BNHA | @ 30 60 285 80 450 35 150
JD 6246 040 16 BNHA | @ 40 60 385 60 6.00 16 200
JD 6246 040 20 BNHA | ® 40 60 3.85 65 6.00 2 200
JD 6246 040 25 BNHA | @ 40 60 385 70 6.00 25 200

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request
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Vollhartmetall-Kleinstfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend

JD 6247 GS Solid Carbide Miniature Endmills, 2-Flute, Centre Cutting
2 s DN b3 ovn Y
- i BN 6535 Type
gwe B % N 8L ]
MaRe [mm]
- Bezeichnung %?35{ omensors
Part Number n
2 De, D, D, L L L R
JD 6247 005 02 GSHA | ® 0.5 4.0 0.45 45 0.70 2 0.1
D JD 6247 005 04 GSHA | ® 0.5 4.0 0.45 45 0.70 4 0.1
v} /R JD 6247 005 06 GSHA | ® 0.5 40 0.45 45 0.70 6 0.1
A 1L JD 6247 006 04 GSHA | ® 0.6 4.0 0.55 45 0.90 4 0.1
D, 2 JD 6247 006 06 GSHA | ® 0.6 4.0 0.55 45 0.90 6 0.1
JD 6247 007 04 GSHA | ® 0.7 4.0 0.65 45 1.00 4 0.1
L L, JD 6247 007 06 GSHA | ® 0.7 40 0.65 45 1.00 6 0.1
JD 6247 008 04 GSHA | ® 0.8 4.0 0.75 45 1.20 4 0.1
JD 6247 008 06 GSHA | ® 0.8 4.0 0.75 45 1.20 6 0.1
JD 6247 008 08 GSHA | ® 0.8 4.0 0.75 45 1.20 8 0.1
JD 6247 009 10 GSHA | ® 0.9 40 0.85 45 1.35 10 0.1
JD 6247 010 06 GSHA | ® 1.0 4.0 0.95 45 1.50 6 0.2
JD 6247 010 08 GSHA | ® 1.0 4.0 0.95 45 1.50 8 0.2
JD 6247 010 10 GSHA | ® 1.0 4.0 0.95 45 1.50 10 0.2
JD 6247 010 12 GSHA | ® 1.0 4.0 0.95 45 1.50 12 0.2
JD 6247 012 06 GSHA | ® 1.2 4.0 1.15 45 1.80 6 0.2
oyl JD 6247 012 10 GSHA | ® 1.2 40 1.15 45 1.80 10 0.2
v LZZ JD 6247 012 12 GSHA | ® 1.2 4.0 1.15 45 1.80 12 0.2
JD 6247 014 14 GSHA | ® 1.4 4.0 135 50 2.10 14 0.2
JD 6247 015 06 GSHA | ® 1.5 40 1.45 45 2.30 6 0.2
JD 6247 015 08 GSHA | ® 1.5 40 1.45 45 2.30 8 0.2
JD 6247 015 12 GSHA | ® 1.5 4.0 1.45 45 2.30 12 0.2
JD 6247 015 14 GSHA | ® 1.5 4.0 145 50 2.30 14 0.2
JD 6247 015 16 GSHA | ® 1.5 40 1.45 50 2.30 16 0.2
JD 6247 015 20 GSHA | ® 1.5 40 1.45 55 2.30 20 0.2
JD 6247 020 06 GSHA | ® 2.0 4.0 1.95 45 3.00 6 0.2
JD 6247 020 08 GSHA | ® 2.0 4.0 1.95 45 3.00 8 0.2
JD 6247 020 10 GSHA | ® 2.0 4.0 1.95 45 3.00 10 0.2
G JD 6247 020 12 GSHA | ® 20 40 1.95 45 3.00 12 0.2
JD 6247 020 14 GSHA | ® 20 4.0 1.95 50 3.00 14 0.2
JD 6247 020 16 GSHA | ® 2.0 4.0 1.95 50 3.00 16 0.2
JD 6247 020 18 GSHA | ® 2.0 40 1.95 55 3.00 18 0.2
JD 6247 020 20 GSHA | ® 20 4.0 1.95 55 3.00 20 0.2
JD 6247 025 12 GSHA | ® 25 4.0 2.45 45 3.70 12 0.2
JD 6247 030 16 GSHA | @ 3.0 6.0 2.95 55 450 16 0.2
JD 6247 030 20 GSHA | @ 3.0 6.0 2.95 60 4.50 20 0.2

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request
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VHM-Fréser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend, exzentrischer Hinterschliff
JD 6232 GS AL Solid Carbide endmills, 2-flute, center cutting, eccentric relieving

—— S — o Typ
— 2 55 DIN JD g
_‘lﬁ_ | Zihne > 6535 Type STD Iél—}

- Flutes ;T N ) v
MaBe [mm]
D1 Bezeichnung E?gf; Dimensions
A S 2 Part Number .
8 D, D, L L z
D 6232 010 GS AL HA | ® 1.00 4 50 3
L L, D 6232 015 GS AL HA | ® 1.50 4 50 45
D 6232 020 GS AL HA | ® 2.00 4 50 6
D 6232 025 GS AL HA | ® 250 4 50 7
D 6232 030 GS AL HA | ® 3.00 4 50 8
JD 6232 040 GS AL HA | ® 400 4 50 11
JD 6232 050 GS AL HA | ® 5.00 6 50 13 2
D 6232 060 GS AL HA | o 6.00 6 50 15
D 6232 080 GS AL HA | o 8.00 8 60 20
JD 6232 100 GS AL HA | o 10.00 10 75 25
D 6232 120 G5 AL HA | o 12.00 12 75 30
D D 6232 160 G5 AL HA | o 16.00 16 100 40
| D 6232 200 GS AL HA | o 20.00 20 100 40

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

VHM-Fraser, 2-schneidig, exzentrischer Hinterschliff, iberlang

JD 6234 GS AL Solid Carbide Endmills, 2-flute, eccentric relieving, ultra long
N — o DIN Typ
—_— —1._‘5&_—"-\—‘- Z'a%ne ; 6535 Type S"II'I:) IZI_’
et Flutes —m) N : M
MaBe [mm]
Lager Dimensions
D1 Bezeichnung Stock
A Part Number N
3 D, D, L L, 7
L JD 6234 040 GS AL HA L] 4.00 6 100 20
L1 2 JD 6234 060 GS AL HA ® 6.00 6 100 30
JD 6234 080 GS AL HA L 8.00 8 100 35 2
JD 6234 100 GS AL HA L] 10.00 10 100 40
JD 6234 120 GS AL HA [ ® 12.00 12 100 45

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request
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Vollhartmetall-Kleinstfraser, 3-schneidig, bis Mitte schneidend

JD 6332 GS AL Solid Carbide Miniature Endmills, 3-Flute, Centre Cutting
— — - r 3 550 DIN TType n IZI
e Eﬂﬂ; Zihne > 6535 yp STD. >
e ——— Flutes —_mD N ¢\‘
5 ' Lagr b
1 Bezeichnung
A <> Part Number .
3 D, D, L L z
JD 6332 010 GS AL HA | ® 1.00 4 50 3
L L, JD 6332 015 GS AL HA | ® 150 4 50 45
JD 6332 020 GS AL HA | ® 2.00 4 50 6
JD 6332 025 GS AL HA | ® 250 4 50 7
JD 6332 030 GS AL HA | ® 3.00 4 50 8
JD 6332 040 GS AL HA | ® 4,00 4 50 1 ,
JD 6332 050 GS AL HA | ® 5.00 6 50 13
JD 6332 060 GS AL HA | e 6.00 6 50 15
JD 6332 080 GS AL HA | e 8.00 8 60 20
JD 6332 100 GS AL HA | @ 10.00 10 75 2
JD 6332 120 GS AL HA | o 12.00 12 75 30
o, JD 6332 160 GS AL HA | @ 16.00 16 100 40

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

VHM-Fréser, 3-schneidig, bis Mitte schneidend, iiberlang

JD 6334 GS AL Solid Carbide Endmill, 3-Flute, Centre Cutting, ultra long
T
| e 3 fls & m oo Y
ﬁmb Zihne > STD. ¢—\}
Flutes —=> N
MaBe [mm]
D] g?gcekr Dimensions
<> Bezeichnung
A Part Number
5 DW Dlhﬁ L\ LZ Z
L1 |_2 JD 6334 040 GS AL HA ° 4.00 6 100 20
JD 6334 060 GS AL HA L4 6.00 6 100 30
JD 6334 080 GS AL HA L4 8.00 8 100 35 3
JD 6334 100 GS AL HA ° 10.00 10 100 40
JD 6334 120 GS AL HA o 12.00 12 100 45

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request
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JD 6212 BN AL

Radiusfraser, 2-schneidig, exzentrischer Hinterschliff

Ball Nose, 2-flute, eccentric relieving

f-l-. R — 2 40° DIN _I-_rype H
_\ —'—l‘h - j Z3hne ¥p 6535 yp s E}
. Flutes —_HAD
5 Laer i
i R Bezeichnung
<> A/ Part Number
4 g D, D, R L L z
D 6212 010 BN AL HA | ® 1.00 4 050 50 2
L, L, D 6212 015 BN AL HA | ® 150 4 075 50 3
JD 6212 020 BN AL HA | ® 200 4 1.00 50 4
D 6212 025 BN AL HA | ® 250 4 125 50 5
D 6212 030 BN AL HA | ® 3.00 4 150 50 6
D 6212 035 BN AL HA | ® 350 4 175 50 7 )
JD 6212 040 BN AL HA | ® 400 4 2,00 50 8
D 6212 050 BN AL HA | @ 5.00 6 250 50 10
D 6212 060 BN AL HA | @ 6.00 6 3.00 50 12
D 6212 080 BN AL HA | @ 8.00 8 400 60 16
JD 6212 100 BN AL HA | @ 10.00 10 5.00 75 2
D 6212 120 BN AL HA | @ 12.00 12 6.00 75 25
v

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

JD 6352 GSV AL

VHM-Fréser, 3-schneidig, 40°/50°, exzentrischer Hinterschliff,
Solid Carbide Endmills, 3-flute, 40°/50°, eccentric relieving

A DIN Typ Iél
——\;;‘ 5..: },;?;f HPC Za;Ene Iély 6535 Type Z >
et e Flutes 40°-50° A D W ¢\l
”
D, Lage o
<> Bezeichnung
A Part Number
5 D, D, L L 1
|_1 L2 JD 6352 010 GSV AL HA L] 1.00 4 50 3
JD 6352 015 GSV AL HA o 1.50 4 50 45
JD 6352 020 GSV AL HA ° 2.00 4 50 6
JD 6352 025 GSV AL HA L 2.50 4 50 7
JD 6352 030 GSV AL HA L] 3.00 4 50 8
JD 6352 040 GSV AL HA L 4.00 4 50 n
JD 6352 050 GSV AL HA o 5.00 6 50 13
JD 6352 060 GSV AL HA ® 6.00 6 50 15 3
JD 6352 070 GSV AL HA [] 7.00 8 60 18
JD 6352 080 GSV AL HA ° 8.00 8 60 20
JD 6352 090 GSV AL HA (] 9.00 10 75 23
vi O JD 6352 100 GSVAL HA | e 10.00 10 75 25
JD 6352 110 GSV AL HA [ 11.00 12 75 28
JD 6352 120 GSV AL HA ° 12.00 12 75 30
JD 6352 160 GSV AL HA [ 16.00 16 100 40

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request
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Schnittdaten-Empfehlungen fiir HDS-Schaftfraser
Cutting Data Recommendations for HDS Endmills

HDS-Fraser Typ NR, HR

Vorschub fz [mm pro Zahn]
Werkstiick - Werkstoff Tugfestigkeit Schnittgeschw. Feedfz [mm pertooth]
et Tensile strength Cutting speed Durchmesser Diameter (mm)
N/mm? V¢ m/min
2-3 4-6 8-12 16-32
400-700 50-65 0,002-0,004 0,010-0,013 0,020-0,030 0,035-0,050
Baustahl, Einsatzstahlh
,ﬁ‘d‘;};gj;f';ﬁf;‘e'hggggg‘"9‘5““' 700- 850 45-60 0,002-0,003 0,006-0,010 0,015-0,0250 0,030-0,040
free cutting steel
<1000 40-55 0,001-0,002 0,004 -0,008 0,010-0,018 0,020-0,030
hochlegierter Stahl Highly alloyed steel <1200 35-45 0,001-0,002 0,004-0,007 0,009-0,015 0,018-0,028
g‘;;f}‘{,‘:‘fs’féae?' <850 30-45 0,001-0,003 0,004-0,009 0,012-0,018 0,023-0,033
<240HB 40-55 0,002-0,003 0,007-0,010 0,015-0,026 0,030-0,040
Guss und Gusslegierungen
Cast iron
<300HB 30-45 0,001-0,003 0,004-0,008 0,010-0,018 0,020-0,030
Tian und Titanleglerungen <0 5B 0,001-0,002 0,004-0,008 0,010-0,015 0,020-0,028
4 <1200 10-15
Sonderlegierungen 30- 60 HR
a.=1,0XD
HDS-Fraser Typ N
Vorschub fz [mm pro Zahn]
Werkstiick - Werkstoff Zugfestigkeit Schnittgeschw. Feed fz [mm per tooth]
Material Tensile strength Cutting speed Durchmesser Diameter (mm)
N/mm? V¢ m/min
2-3 4-6 8-12 16-32
400-700 50-65 0,004-0,008 0,010-0,018 0,035-0,045 0,050 - 0,060
Baustahl, Einsatzstahl,
utomatenstah, Vergitungsstah 700-850 50-60 0,003 -0,004 0,007-0,013 0,020-0,030 0,035-0,050
free cutting steel
<1000 40-55 0,002-0,003 0,005-0,010 0,015-0,025 0,030-0,040
hochlegierter Stahl Highly alloyed steel <1200 35-40 0,001-0,003 0,005 - 0,009 0,014-0,021 0,025- 0,035
rostrcer Stahl <850 35-45 0,003 -0,004 0,006-0,013 0015-0025 0,030-0,040
< 240HB 40-55 0,002-0,005 0,008-0,012 0,020-0,030 0,030-0,050
Guss und Gusslegierungen
Castiron
<300HB 30-50 0,002-0,003 0,007-0,010 0,015-0,026 0,030- 0,040
/{‘,!j‘,;f,?uf,!‘y,‘,‘j,“_‘:;};'}fsgie’ung <450 200-250 0,005-0,010 0,013-0,025 0,030-0,04 0,050-0,070
A’}},‘j,;',j‘"‘f,f‘,:,“;;'t',‘“jl’,‘,‘gsg'e;‘fg 9551) <600 100- 150 0,003-0,007 0,01-0,015 0025-0035 | 0,050-0,060
ﬁ}ﬂ;ﬂ,‘fﬁ”m““l%;g'e’;ﬂg, %55 > 600 90-120 0006-0010 | 0,015-0,025 0,03-0,045 0,040-0,050
Kupfer/Messing/Bronze Copper, brass, bronze <850 85-110
Titan und Tranlegierungen <900 20-30 0,001-0,002 0,004 -0,008 0,015-0,020 0,025-0,030
Titanium and Ti-alloys <1200 10-15 0,001-0,002 0,004-0,007 0,013-0,016 0,022-0,025
Sonderlegerungen 30- 60 HR 5-10 0,001-0,002 0,003-0,005 001-0012 0015-0022
a.=10XD
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Schnittdaten-Empfehlungen fiir Vollhartmetall-Schaftfraser

Cutting Data Recommendations for Solid Carbide Endmills

Schnitt-
geschwindigkeit VO;SCZ”)P;, [mm P{° Zt;"']‘"]
g eedf_[mm per too
Lugfestigkeit Cutting Speed AL
Tensile Strength .
Werkstiickwerkstoff Schruppen 'V Schruppen Roughing
Materia Schlichten V'V Schlichten Finishing
Durchmesser Diameter [mm]
N/mm? v, [m/min] 2-3 4-6 7-10 1-15 16-25
50-100 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08
<500
100- 160 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
50-90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
500-700
Baustahl, Einsatzstahl, Automatenstahl, Vergiitungsstahl 80-130 0,01 0,02 0,03 0,05 0,06
structural steel, case hardening steel,
free cutting steel, tempering steel 60-90 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
700- 1000
90-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
50-70 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
1000 - 1400
60-90 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03
50-100 0,01 0,03 0,04 0,05 0,06
<1400
Werkzeugstahl (legiert/unlegiert) -7 001 002 003 s 005
tool steel (alloyed/non-alloyed) 40-60 0,01 0.03 0.04 0,05 0.06
> 1400 g : : g 4
50-380 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
20-50 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
<850
rost'freier Stah 30-70 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04
stainlesssteel 30-60 002 0,03 0,04 0,05 0,06
850-1100
40-80 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
. . 60-80 0,03 0,05 0,07 0,09 0,11
Grauguss mit Lamellengraphit <180 HB
flake castiron 80-100 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08
T 50-80 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10
emperguss . > 180 HB
malleable castron 70-100 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
Grauguss mit Kugelgraphit © 2%0HB 60-120 0,02 0,04 0,04 0,05 0,06
nodular castiron 70-140 0,01 0,03 0,03 0,04 0,05
AL/ Al-Legierungen (<'12% si) <60 130-450 0,05 0,07 0,09 0,12 0,17
AL/ Al-alloys (< 12%5i) 300- 600 002 0,04 0,06 0,08 0,10
Al-Legierungen (>‘12% si) <600 100 - 250 0,03 0,05 0,07 0,10 0,15
Al-alloys (> 12% 5i) 140-450 0,01 0,02 003 0,05 0,07
Kupfer, Bronze, Messing <850(1200) 90-160 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09
Copper,bronze, brass 150 - 250 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08
nichtmetallische Werkstoffe 70-160 003 0.5 007 010 015
non metallic materials 90-200 0.02 0.04 0.06 0.08 0.10
warmfeste Legierungen 500 30-60 001 001 002 002 003
heat resistant alloys 1100 50-70 0,01 001 0,01 0,02 002
Titan /Titan!egierungen 1200 20-50 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
Titan / Titanium aloys 40-70 001 0,2 0,2 0,03 0,03
H gehérteter Stahl  hardened steel 55-65HRC 60-80 0,02 0,03 0,05 0,07 0,08

Schnittwerte fiir fz bei ag = 0,5xD, ap = 1,0xD

Korrekturfaktoren bei ag = 1xD, ap = 1,0xD: V¢ ~0,75 fz~0,8

Cutting data for fz if ag = 0,5xD, ap = 1,0xD

Corrections ifae = 1xD, ap = 1,0xD: V¢~ 0,75 fz~0,8
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Schnittdaten-Empfehlungen fiir Vollhartmetall-Schaftfraser Typ HR
Cutting Data Recommendations for Solid Carbide Endmills Type HR

Lugfestigkeit ges c?lwinnlttitig;keit Vorschub f [mm pro Zahn]
Tensile Strength : Feed f. [mm per tooth]
Werkstiickwerkstoff g (utting Speed :
Material Durchmesser Diameter [mm]
N/mm? v_[m/min] 6-8 8-12 12-16 16-25
<450 140-170 0,04 0,06 0,07 0,08
Baustahl, Einsatzstahl, Automatenstahl, Vergiitungsstahl
structural steel, case hardening steel, free cutting steel, tempering 450-700 100- 150 0,04 0,05 0,06 0,07
steel
>700 80-100 0,03 0,04 0,05 0,06
50-9 0,02 0,04 0,04 ,05
Werkzeugstahl (legiert/unlegiert) <1400 0-%0 0 e
| steel (all -all
toolsteel aloyed/non-aloyed) > 1400 40-60 002 0,04 0,04 005
B rostfreier Stahl stainless steel <1100 30-70 0,02 0,04 0,05 0,07
<500 70-140 0,04 0,05 0,07 0,08
Stahlguss
|
cast stee > 500 60-130 003 0,04 0,06 007
. <180 HB 60-100 0,05 0,07 0,09 0,12
Gusseisen
castiron > 180HB 50-80 0,04 0,06 0,08 0,10
AL/ AL-Legierungen (< 12% Si) _
AL/ AL allos (< 12% i) <600 100 - 400 0,05 0,09 0,14 0,17
Kupfer copper <500 90- 240 0,03 0,05 0,07 0,09
Messing brass > 500 100- 200 0,03 0,05 0,07 0,09
Bronze bronze <1200 80-150 0,03 0,05 0,07 0,09
Hochwarmfeste Legierungen ~
high temperature resistant steel <1200 30-60 001 0.3 004 0.5
Titan /Titanlegierungen _
Titan / Titanium alloys <1200 20-60 0,03 0,04 0,05 0,06

Schnittwerte fiir fz bei ag = 0,5xD, ap= 1,0xD
Korrekturfaktoren bei ag = 1xD, ap= 1,0xD: Vc~0,75 f,~0,8
Cutting data for fz if ae = 0,5xD, ap = 1,0xD

Corrections ifae = 1xD, ap = 1,0xD: V¢c~0,75 f;~0,8

WARNUNG:

Die Schneidkanten der Werkzeuge sind sehr scharf. Seien Sie daher vorsichtig beim Auspacken der Werkzeuge.
Die Schneidkanten der Werkzeuge kdnnen bei unsachgemafem Einsatz absplittern.

Schleifen oder andere Bearbeitung der Werkzeuge kann Staub erzeugen.

Zur Vermeidung von Gesundheitsbeeintrachtigungen sorgen Sie fiir ausreichende Beliiftung und beachten Sie die
entsprechenden Sicherheitsdatenblatter.

Schneidwerkzeuge kdnnen wahrend des Einsatzes brechen.

Verwenden Sie zur Unfallverhiitung entsprechende Schutzvorrichtungen und tragen Sie stets eine Schutzbrille.

WARNING:

The cutting edges of the tools are very sharp, so be careful when removing the tools from the cases.

The cutting edge of the tool may chip or fragment during use and may break or shatter ifimproperly used.
Grinding or other use of the tools may produce hazardous dust.

To avoid adverse health effects, please use adequate ventilation and read material safety data sheet first.
Cutting tools can break during use.

To avoid injury use safety precautions such as shields, guards and eye protection.
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2 60' D Einstechen, Stechdrehen Grooving, Groove Turning Syste m G oTo S °

..-"'
i ' =2 W
I
1 ]
h=H
g Ersatzteile Spare Parts
Lager MaBe [mm] V
Bezeichnung Stock Dimensions )
Part Number Seite / Page: 4.10 =
i
R L H=B‘ L, ‘ f ‘ T, s [mm] ﬁ J
R/L 260. 1212. 015-D | @ 180 123 12
R/L 260. 1616. 015-D |® O 16 100 163 145
o 216.0150.30
) s=1,5mm
o0 R/L 260. 2020. 015-D |O O| 20 125 203 145
S0
e
vT3 R/L 260. 2525. 015-D |O O 25 150 254 145
g
hs=Q
o R/L 260.1212. 02 -D |® 210 123 1
R/L 260.1616. 02 -D |® ®| 16 100 163 145 3215115 48.12.606
216.0200.2(5)
R/L 260.2020. 02 -D |® ®| 20 125 203 145 s=20mm
R/L 260.2525. 02 -D |® O 25 150 254 145
R/L 260. 1616. 025-D |® ®| 16 100 163 145
218,0250.50
R/L 260. 2020. 025-D |® ®| 20 125 203 145 gy el
R/L 260. 2525. 025-D |O O 25 150 254 145
R/L 260. 1212. 03 -D | ® 12010 123 12
R/L 260. 1616. 03 -D |® ®| 16 100 163 18
50
R/L 260.2020. 03 -D |® ®| 20 125 204 18 222030055
s=3,0mm
R/L 260.2525. 03 -D |® ®| 25 150 254 18
R/L 260.3232. 03 -D |O O| 32 170 324 18
R/L 260. 1616. 04 -D 6 100 163 18
L 260.2020. 04 -D |® ®| 20 15 204 1
. 0 8 zzz.o4oo.gg
R/L 260.2525. 04 -D |® ®| 25 150 254 18 s=40mm 21514 48.11.602
R/L 260.3232. 04 -D |O O| 32 170 324 18
R/L 260.2020. 05 -D |O O| 20 125 205 23
50
R/L 260.2525. 05 -D |® O| 25 150 255 23 226050035
s=5,0mm
R/L 260.3232. 05 -D |O O 32 170 325 2
R/L 260. 2020. 06 -D | O 0 15 206 23
50
RIL 260.2525. 06 -D |O O| 25 150 256 23 226060035
$=6,0mm
R/L 260.3232. 06 -D |O O| 32 170 326 23

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

4 « 04 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



261/265-D System G.T.S.

— u |1
(=)
¥ i 1
“h
o . . ‘
Ty
1 _l. -
£ I
g Ersatzteile Spare Parts
Lager MaRe [mm] V
Bezeichnung Srgck Dimensions P
Part Number Seite / Page: 4.10 ﬁ F
RL H=B‘ L ‘ f ‘ T, s [mm] &
R/L 261. 2020. 015-D 0 15 B 3
216.0150.30
RIL 261. 2525. 015-D 25 150 28 3 15 mm
R/L 261.3232. 015-D 2 10 3% 3 L 0B
2R
R/IL 261. 2020. 02 -D 0 125 B5 35 i ﬁ =y
31 U<'S
RIL 261. 2525. 02 -D % 150 285 35 216.0200.20 528
s=2,0mm (G]
RIL 261.3232. 02 -D 32170 355 35
RIL 261. 2020. 025-D 0 15 4 4
30
R/L 261. 2525. 025-D %150 29 4 218.0250.5)
s=2,5mm
RIL 261.3232. 025-D 32170 36 4
R/L 261. 2020. 03 -D 0015 55 5
50
R/L 261. 2525. 03 -D 510 305 5 2220001
s=3,0mm
R/L 261.3232. 03 -D 32170 375 5
R/IL 261. 2020. 04 -D 0 125 255 5 5
51
R/L 261. 2525. 04 -D %5 15 305 5 222-040°~gg 32.15.114 48.11.602
R/L 261.3232. 04 -D R M 35S s=40mm
R/L 261. 2020. 05 -D 0 15 77 %
51
R/L 261. 2525. 05 -D 2% 150 327 226-0500-2(5]
R/L 261. 3232. 05 -D R oM P 7 s=5,0mm
R/IL 261. 2020. 06 -D 0 15 07 7
50
R/L 261. 2525. 06 -D B0 R 7 226.0600.21
s=6,0 mm
RIL 261. 3232. 06 -D 2 10 39 7
. 50
R/IL 261. 2525. 08 -D 25 150 34 9 232.08002;
R/IL 261.3232. 08 -D 32170 41 9 s=8,0mm
. 2525. 06 - I 2 7
R/IL 265. 2525. 06 -D 5150 3 226'2%00.60
R/L 265.3232 06 -D R owm P 7 s=oomm
R/L 265. 2525. 08 -D 25 150 34 9 232.080060
RIL 265.3232. 08 -D n oM @ 9 s=8,0mm

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 4 « 05



2 6 2 / 2 66' D Eckenfreistechen, auBBen Corner releasing, external Syste m G oTo S °

IR A’<@ L .
e : i
. [ z
! [ [
h=H
)
ez Mate [mm] W Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions A —
Part Number Seite / Page: 4.10 ﬁ .53'/
RIL H=B‘ L ‘ f ‘ T s [mm] &
R/L 262. 2020. 03 -D 0 125 B 3
50
R/L 262. 2525. 03 -D % 150 28 3 222030055
= s=3,0mm
£98
g S RL 262. 3232. 03 -D R om0 B 3
S 0D . . -
Qe
U >
250
hz9 R/L 262. 2020. 04 -D 20 125 23 3
(G}
50
RIL 262. 2525. 04 -D % 15 28 3 222.040055
s=4,0 mm
R/L 262. 3232. 04 -D 32 170 35 3
R/L 262. 2020. 05 -D 0 15 4 4
50
R/L 262. 2525. 05 -D B 10 29 4 226'0200'55
$=50mm 3215114 4811602
R/L 262. 3232. 05 -D 32 170 36 4
R/L 262. 2020. 06 -D 0 125 4 4
50
RIL 262. 2525. 06 -D B 150 29 4 226060055
$=6,0 mm
R/L 262. 3232. 06 -D 32 170 36 4
R/L 266. 2525. 06 -D 2’5 150 29 4
226.0600.60
s=6,0mm
R/L 266. 3232 06 -D 32 170 36 4
R/L 266. 2525. 08 -D %5 150 30 5
232.0800.60
s=8,0mm
R/L 266. 3232. 08 -D 32 170 375

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

4 » 06 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



290-D

Axialstechen Face Grooving

System G.T.S.

' . i
Bk l .
1 '
@g
T P
. | o
v | i
o L -
Abb. zeigt rechtes Werkzeug
e Ersatzteile Spare Parts
Lager MaBe [mm] W
Bezeichnung Srgck Dimensions _ =
Part Number Seite / Page: 4.10 ﬁ /’ e,
R L| H=B ‘ L ‘ f ‘ T, | Start-Durchmesser @ s [mm]
R/L290. 2020. 03-34/45 20 125 215 17 34-45
R/L290. 2525. 03-34/45 ® O 25 150 265 17 34-45
R/L290. 2020. 03-39/55 20 125 215 7 39-55
R/L290. 2525. 03-39/55 ® O 25 150 265 17 39-55
R/L290. 2020. 03-49/80 20 125 215 17 49-80
222.0300.50
R/L290. 2525. 03-49/80 |e | O| 25 150 265 17 49-80 s=3mm
R/L290. 2020. 03-70/110 20 125 15 17 70-110
R/L290. 2525. 03-70/110 | e | O| 25 150 265 17 70-110
32.45.125 48.12.606
R/L290. 2020. 03-100/150 20 125 215 17 100-150
R/L290. 2525. 03-100/150 (@ O| 25 150 265 17 100-150
R/L290. 2525. 04-50/85 |O Of 25 150 265 22 55-85
R/L290. 2525. 04-70/110 |0 Of 25 150 265 2 70110 222.0400.50
R/L290. 2525. 04-100/150 | O | O| 25 150 265 22 100-150
R/L290. 2525. 05-70/110 (O O 25 150 265 25 70-110
R/L290. 2525. 05-100/150 | O O 25 150 265 25 100-150 222.0500.50
R/L290. 2525. 05-140/200 | O | O| 25 150 265 25 140-200

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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2 70 / 2 7 1 = D Inneneinstechen Grooving, internal SYSte m G oToS °

4 sow— 7 )

g Ersatzteile Spare Parts
Lager MaBe [mm] ; M
Bezeichnung Stock Dimensions § =
Part Number Seite / Page: 4.10 ﬁ i
RIL|D, D L L T |f s [mm] I'4
R/L 270. 0016. 015-D 20 16 125 35 4 N3 3245124 48.12.604
R/L 270. 0020. 015-D 520 10 45 4 131| 2601030
w = 1
n v © 32.15.115 48.12.606
3o R/L 270. 0025. 015-D 29 25 200 45 4 162
LSRR
2%
g %‘ 8 R/L 270. 0016. 02 -D ® ®| 7 16 135 35 5 124 32.45.124 48.12.604
. 216.0200.30
R/L 270. 0020. 02 -D ® @ )5 20 150 45 5 140 )
s=20mm 3215115 48.12.606
R/L 270. 0025. 02 -D 29 25 200 45 5 172
R/L 270. 0016. 025-D ® ® 0 16 125 35 6 133 32.45.124 48.12.604
218.0250.50
R/L 270. 0020. 025-D 25 20 150 45 6 151 =25 mm
R/L 270. 0025. 025-D 29 25 200 45 6 182

R/L 270. 0020. 03 -D ® @25 20 150 45 6 156

50
RL 270.0025. 03-D |® ®|31 25 200 45 6 189 2220007
s=3,0mm
RIL 270.0032. 03-D |® ®|37 32 250 65 6 215
RIL 270.0020. 04-D |® ®|25 20 150 45 6 156
50
RIL 270.0025. 04-D |® O|31 25 200 45 6 189 222040
s=4,0mm
R/L 270.0032. 04 -D | ® 37 32 250 65 6 215
3215115 48.12.606
R/L 270.0025. 05 -D | © 3125 200 45 8 194
zze.osoo.gg
RIL 270.0032. 05-D |©O 37 32 250 65 8 215 s=50mm
R/L 270. 0025. 06 -D 3125 200 45 8 194
226.0600.1;_(5)
R/L 270.0032. 06 -D |O| |37 32 250 6 8 215 s=6,0mm
R/L 271. 0025. 06 -D 3125 200 45 8 194
226060060
s=6,0mm
R/L 271. 0032. 06 -D 37 32 250 65 8 215
R/L 271. 0032. 08 -D 37 032 250 65 10 234
232.0800.60
s=8,0mm

R/L 271. 0040. 08 -D o) 45 40 300 70 10 272

Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version

4 « 08 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



272/273-D

Eckenfreistechen, innen Corner releasing, internal Syste m G oTo S .

&

o B
- Ersatzteile Spare Parts
Lager MaRe [mm] w
Bezeichnung Stock Dimensions ) .
Part Number Seite / Page: 4.10 ﬁ ;f
RIL Dmin D1 Lw I'z Tmax f S[mm] dh‘v
R/L 272. 0020. 03 -D o 35 20 150 45 35 13
50
R/L 272. 0025. 03 -D 40 25 200 45 3.5 155 222'0300'55
s=3,0mm
R/L 272. 0032. 03 -D 50 32 250 65 3.5 19
R/L 272. 0020. 04 -D 35 20 150 45 35 13
50
R/L 272. 0025. 04 -D 40 25 200 45 3.5 155 222'0400'.‘55
s=4,0mm
R/L 272. 0032. 04 -D 50 32 250 65 35 19
R/L 272. 0025. 05 -D 40 25 200 45 3.5 155
226.0500.30
55 32.15.115 48.12.606
R/L 272. 0032. 05 -D 50 32 250 65 35 19 s=50mm
R/L 272. 0025. 06 -D 40 25 200 45 3.5 155
226.0600.30
55
R/L 272. 0032. 06 -D 50 32 250 65 35 19 s=6,0 mm
R/L 273. 0025. 06 -D 40 25 200 45 3.5 155
226.0600.60
s=6,0mm
R/L 273. 0032. 06 -D 50 32 250 65 35 19
R/L 273. 0025. 08 -D 40 25 200 45 6.5 185
232.0800.60
s=8,0mm
R/L 273. 0032. 08 -D 50 32 250 65 65 22

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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L)
Lo O
<

g S
sy
< BE
U >
250
hs=Q
(U]

216/218/222/226-D inseristorcroovingand ruming ~ SYystem G.T.S.

.30 31

Lager I

Bezeichnung Klemmhaltertyp
Part Number Toolholder Type

mm mm mm mm mm

GK1110
GP 2120
GM 5130

216. 0150.30 -DP 0.15 1.2 015
216. 0200.30 -DG °
216. 0200.30 -DP °
216. 0200.51 -D o 20 1.6 02
216. 0200.51 -DG ° 10

216. 0200. 55 -DG °

[ ]
[}

0.2

218. 0250.50 -DG °
218. 0250. 50 -DP

25 0.2 18.5 20 3.8 025

222. 0300.50 -D-1
222. 0300. 50 -DG °
222. 0300. 50 -DP o 04
222. 0300.51 -D o 3.0 235 03
222. 0300.51 -DG o
222. 0300.55 -D o
222. 0300.55 -DG L4 2 48
222. 0400.50 -DG °
222. 0400.50 -DP o
222. 0400.51 -D o
222. 0400.51 -DG
222. 0400.55 -D o
222. 0400.55 -DG

0.4
4.0 33 04

20

226. 0500. 50 - DG
226. 0500. 50 - DP . 08
226. 0500.51 -D )
226. 0500.55 -D o
226. 0500. 55 - DG o 25 2% 58
226. 0500.60 -D
226. 0600.51 -D ) 08
226. 0600.55 -D o 60 50 06
226. 0600. 60 - D o »

50 41 05

232. 0800.51 -D 08
8.0 31 6.0 6.5 08
232. 0800. 60 -D 40

Wendeschneidplatten sind in rechten und linken Klemmhaltern sowie Bohrstangen verwendbar.
Inserts can be used in RH and LH toolholders as well as in boring bars.

4 « 10 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



240-D System 217-D

Turning Tools

Drehwerkzeuge

w H -
Fraswerkzeuge
Milling Tools

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

Lager MaBe [mm] w Ersatzteile Spare Parts 5 g .
%SZ,?'A‘,B,’:,‘;,'}? stk Dimensins Seite / Page: 4.13-4.15 AT ‘% I :é '% ?_E
RIL| o ‘ B ‘ L ‘ T Wmm] © J %EE
R/L 240. 1010. 01 -D 0 10 8 4 >3
R/L 240. 1212. 01 -D 12 12 10 4
R/L 240. 1414. 01 -D 1410 4 05-17
R/L 240. 1616. 01 -D 6 16 125 4 )
R/L 240. 2020. 01 -D 200 0 15 4 < ;-’»,3
RIL 240. 1010. 02 -D 0 10 8 4 3§
R/L 240. 1212. 02 -D 2 1 0 4 g g 8
R/L 240. 1414. 02 -D 1410 4 17-27 3210709 5
R/L 240. 1616. 02 -D % 16 15 4
R/L 240. 2020. 02 -D 0 20 15 4 .
R/L 240. 1010. 03 -D 0 10 8 4 3210109 4812.604 %
R/L 240.1212. 03 -D 212 0 4 83
RIL 240. 1414. 03 -D W40 4 27-37 £¢e
RIL 240. 1616. 03 -D 6 16 15 4 2<
R/L 240. 2020. 03 -D 0020 15 4 £
R/L 240. 1010. 04 -D 0 10 8 4 o
R/L 240. 1212. 04 -D 2 12 10 4 .
R/L 240. 1414. 04 -D 14100 4 37-53 3210710 %w
R/L 240. 1616. 04 -D 6 16 125 4 028
R/L 240. 2020. 04 -D 0 20 15 4 S 2
=5 S
E =
A

Gewinde-
werkzeuge
Threading Tools

Wendeplattenbohrer
Indexable Drills

VHM-Bohrer
Solid Carbide Drills

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 4 11



()
o
=]
g 8
NE
EU\
=
2=
£ £
SP
(a]

Fraswerkzeuge
Milling Tools

VHM-Fraser
Solid Carbide
Endmills

L
Lo ©
<

g 2
sy
= B =
U >
2302
hs=Q
O

Mini
Schneidwerkzeuge
Mini Tools

Micro
Schneidwerkzeuge
Micro Tools

Gewinde-
werkzeuge

Threading Tools

Wendeplattenbohrer
Indexable Drills

VHM-Bohrer
Solid Carbide Dirills

233-D

System 217-D

D..

Lager MaBe [mm] y Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions . =
Part Number Seite / Page: 4.13-4.15 ‘% .\’f
© /
RILfD L L T, W {mm] ¥
R/L 233. 0020. 01 -D 20 130 25 30
R/L 233.0025. 01 -D B 150 30 47 05-17
R/L 233.0032. 01 -D 32150 30 47
R/L 233. 0020. 02 -D 20 130 25 30
R/L 233.0025. 02 -D 25 150 30 47 17-27 32.10.709
R/L 233. 0032. 02 -D 32150 30 47
RIL 233.0020. 03 -D 0 130 25 30 3210.109 48.12.604
R/L 233. 0025. 03 -D 25 150 30 47 27-37
R/L 233. 0032. 03 -D 32150 30 47
R/L 233. 0020. 04 -D 20 130 25 30
R/L 233.0025. 04 -D 25 150 30 47 37-53 32.10.710
R/L 233. 0032. 04 -D 32150 30 47
Ausfuihrung R oder L angeben / state R or L version
o
w i e
a . _-\-\-“\.‘_l'l - :'/f:
= (@]} il A
i
i - L1 B
B _____.,-o-" ./- e
o NoAS,

Lager Mae [mm] y Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions ' -
Part Number Seite / Page: 4.13-4.15 .{f; =
RILID L L oD, W [mm] ﬁ J
R/L 245. 0020. 02 -D 20 180 60 20 17-27
R/L 245. 0032. 02 -D 32250 8 31 o
R/L 245. 0020. 03 -D 20 180 60 20
R/L 245. 0032. 03 -D 2 2% 8 31 27-37 3210.10 4812606
R/L 245. 0020. 04 -D 20 180 60 20 37-53
R/L_245. 0032. 04 -D 32250 8 31 T

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

4.12

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




2 1 7 = D fiir Sicherungsringe DIN 471/472 for Circlips DIN 471/472 SYSte m 2 1 7 = D

F 1
. . |
v ;
Lager Nut-Nennmal3 g
. Stock Groove DIN-No. o
e oot ot
é é mm mm
217. 0050.00 -D ) 05 057
217. 0060.00 -D ) 06 067
217. 0070.00 -D ) 07 077
217. 0080.00 -D ) 08 087
217. 0090.00 -D ) 09 097 01
217. 0100.00 -D ° 10 107
217. 0110.00 -D ° 1 124
217. 0130.00 -D . 13 144
217. 0160.00 -D . 16 174
217. 0185.00 -D . 185 199
217. 0215.00 -D ) 215 229 0
217. 0265.00 -D ) 265 279
217. 0315.00 -D ) 315 329 03
217. 0415.00 -D ) 415 429
217. 0515.00 -D o 5.15 529 "

Wendeschneidplatten sind in rechten und linken Klemmbhaltern sowie Bohrstangen verwendbar.
Inserts can be used in RH and LH toolholders as well as in boring bars.

Bei Zwischenmafen bitte WSP-Toleranz angeben.
When ordering different dimensions, please state tolerances.

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 4 « 13



fiir Sich i DIN 471/472, mitN Benk f
217-D M Gtios DiN 4717473, with chamters - C Oystem 217-D

| T |
o - s .
. , |
1 |
1
Lager Nut-NennmaB 5 4 ; W
Stock Groove DIN-No. 005 005
Bezeichnung ’ ) Klemmbhalter-Typ
Part Number ol Toolholder Type
= mm mm mm mm mm
5|5
217. 1101.25 -D 11 1.24 0.19 0.20
= 217. 1102.25 -D 11 1.24 0.24 0.25
£38
o D=
SO 217. 1103.25 -D 11 1.24 0.29 030
S % E 25 .02
Loo 217. 1104.25 -D 1.1 124 033 035
hs=Q
(U]
217. 1105.25 -D 11 1.24 0.36 0.40
217. 1306. 25 -D 13 1.44 0.45 0.55
217. 1607.33 -D 1.6 1.74 0.60 0.70
217. 1608.33 -D 1.6 1.74 0.75 0.85
217. 1609.33 -D 1.6 1.74 0.85 1.00 33 .03
217. 1810.33 -D 1.85 1.99 0.85 1.00
217. 1812.33 -D 1.85 1.99 1.10 1.25
217. 2115.43 -D 215 2.29 135 1.50
217. 2616.43 -D 2.65 2.79 135 1.50 43
217. 2617.43 -D 2.65 2.79 1.60 1.75
04
217. 3118.53 -D 3.15 3.29 1.60 1.75
217. 4120.53 -D 415 429 1.85 2.00 53
217. 4125.53 -D 415 429 235 2.50

Wendeschneidplatten sind in rechten und linken Klemmhaltern sowie Bohrstangen verwendbar.
Inserts can be used in RH and LH toolholders as well as in boring bars.

4 14 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



217-D

Voliradius Full Radius

System 217-D

Lager P s
Stock -0.05
Bezeichnung ) Klemmhalter-Typ
Part Number ol = Toolholder Type
E E mm mm
o o
fiir Nuten DIN 7993 for Grooves DIN 7993
217. 1305.00 -D 0.5 13
.01
217. 1306.00 -D 0.6 13
fiir Eckenfreistiche for Corner Reliefs
217. 0010.20 -D o 1.0 20 02
217. 0015.30 -D 15 3.0 03
217. 0020. 40 -D 20 40 04
217. 0025.50 -D 25 5.0 04

Wendeschneidplatten sind in rechten und linken Klemmbhaltern sowie Bohrstangen verwendbar.

Inserts can be used in RH and LH toolholders as well as in boring bars.

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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o2
=]
g8
NP
CT)m
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2=
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Fraswerkzeuge
Milling Tools

VHM-Fraser
Solid Carbide
Endmills

L)
Lo ©
<

g 3°
sy
<
U >
250
]
O

Mini
Schneidwerkzeuge
Mini Tools

Gewinde- Micro
werkzeuge Schneidwerkzeuge
Threading Tools Micro Tools

Wendeplattenbohrer
Indexable Drills

VHM-Bohrer
Solid Carbide Dirills

220-D

System 229-D

O " "
I
e J’
il L]
K
T
ez Mate [mm] ﬁ Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions ‘
Part Number Seite / Page: 4.19 ﬁ P P
Y -
R L | H=B ‘ L ‘ Lo, s [mm] V4 3
R/L 220. 1616. 02 -D 16100 35 20
R/L 220. 2020. 02 -D ® @ 20 125 35 2 20-29
R/L 220. 2525. 02 -D ol 25 150 - 20
R/L 220. 1616. 03 -D 16 100 35 20
R/L 220. 2020. 03 -D ® @ 20 125 35 2 3.0-39
R/L 220. 2525. 03 -D ©lOo| 25 150 - 20
R/L 220. 1616. 04 -D 16 100 35 20
R/L 220. 2020. 04 -D O|Of 20 125 35 2 4.0-49 32.20.116 32.20.616 32.20517
R/L 220. 2525. 04 -D ClOo| 25 10 - 20
R/L 220. 1616. 05 -D 16 100 35 20
R/L 220. 2020. 05 -D 20 125 35 20 50-59
R/L 220. 2525. 05 -D 25 150 - 20
R/L 220. 1616. 06 -D 16 100 35 20
R/L 220. 2020. 06 -D 20 125 35 20 6.0-6.9
R/L 220. 2525. 06 -D 25 150 - 20

Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version

4..

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




225-D System 229-D

Q
o
35 0
g8
_|I Py 1 g 2
1 ar
Q
o2}
I 25 0
' g2
s =
LT Z=
'S =
- - (e
Lager MaBe [mm] # Ersatzteile Spare Parts 5 g .
Bezeichnung Stock Dimensions ) = wL=
Part Number Seite / Page: 419 ﬁ I - EElE
i iy L °
NS s [mm] J S =3
>8
R/L 225.2020. 02 -D 0 20 15 8B 5
R/L 225.2525. 02 -D B 5 150 - 2% 20-29
)
R/L 225.3225. 02 -D 2 05 M -5 £ 88
330
cRNE
R/L 225. 2020. 03 -D 0 20 15 8B 5 g=3
200
]
R/L 225. 2525. 03 -D BB 150 - 2% 3.0-39 &
R/L 225.3225. 03 -D R 5 W0 - % o
()]
=}
RIL 225.2020. 04 -D 0 0 5 BB S
£ gﬁ
R/L 225. 2525. 04 -D BB 150 - 2% 40-49 3220116 32.20616 3220517 §j§§
(7]
=
R/L 225.3225. 04 -D R 5 W - %5 S
R/L 225. 2020. 05 -D 0 20 15 8 5 a
3.
R/L 225. 2525. 05 -D BB 150 - 5 50-59 e
235
R/L 225.3225. 05 -D R 5 W0 - 5 =55
o=
£
R/L 225.2020. 06 -D 0 20 15 8 5 3
R/L 225. 2525. 06 -D BB 150 - % 6.0-6.9
R/L 225.3225. 06 -D R 5 MW - 5

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

Gewinde-
werkzeuge
Threading Tools

Wendeplattenbohrer
Indexable Drills

VHM-Bohrer
Solid Carbide Drills

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 4 n 17
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=)
=
7]
N
~
=
[}
3
=
[}
L
(a]

Fraswerkzeuge
Milling Tools

VHM-Fraser

<
<
]
<
v
]
9
&

Solid Carbide
Endmills

@
[<}
8.0

3>
8
53
9
]

-
8
=
[=)]
=
c
=
=]
=

Mini
Schneidwerkzeuge
Mini Tools

Micro
Schneidwerkzeuge
Micro Tools

Gewinde-
werkzeuge
Threading Tools

Wendeplattenbohrer

VHM-Bohrer
Solid Carbide Dirills

Indexable Drills

214-D

System 229-D

oy
NN

-

Ersatzteile Spare Parts

Lager MaBe [mm]
%:ﬁeﬁz% neg Stock Dimensions Seie/ Page: 419 ;f:; -

RIL| D ‘ L, ‘ D, | L ‘ T, s[mm] ﬁ ﬁy N

R/L 214. 0032. 02 -D o 32200 46 - ns

R/L 214. 0040. 02 -D 40 250 5 80 115 20-29

R/L 214. 0050. 02 -D 50 250 60 100 150

R/L 214. 0032. 03 -D o 32 20 46 - 15

R/L 214. 0040. 03 -D 4 250 5 80 15 3.0-39

R/L 214. 0050. 03 -D 5 250 60 100 150

R/L 214. 0032. 04 -D 32200 46 - NS

R/L 214. 0040. 04 -D 40 250 5 80 115 40-49 32.20.116 32.20.616 3220517

R/L 214. 0050. 04 -D 5 250 60 100 150

R/L 214. 0032. 05 -D 32 20 46 - 15

R/L 214. 0040. 05 -D 40 250 5 80 115 50-59

R/L 214. 0050. 05 -D 5 250 60 100 150

R/L 214. 0032. 06 -D 32200 46 - NS

R/L 214. 0040. 06 -D 40 250 50 80 115 6.0-69

R/L 214. 0050. 06 -D 5 250 60 100 150

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

4.,

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




R/ L 2 2 9' D fiir Schwerzerspanung for Heavy Duty Groove Syste m 2 2 9 = D

.

()
o2
>
g 8
NE
qh)@
(=
2=
£ £
£P
(a]

Fraswerkzeuge
Milling Tools

Bei Zwischenmafen bitte WSP-Toleranz angeben.
When ordering different dimensions, please state tolerances.

mit Sp;nleitstufe mit Spa.nformstufe zum Abstechen mit Vollradius
chip groove chip former parting full radius
Lager S O
Stock s a 2 2
' +0.05 por
Bezeichnung Klemmhaltertyp =
Part Number o . Toolholder Type % % -g
= o mm mm su
F % >3
229. 0200.10 -D [ ] L] 20 0.20 .02
229. 0300.10 -D [ ] L] 3.0 0.20 .03 ‘—3
< g6
o 3
[
229. 0400.10 -D 40 0.20 04 S ﬁ 2
553
229. 0500.10 -D 50 0.40 05 a2 g
229. 0600.10 -D 6.0 0.40 .06
&
229. 0200.30 -D L] 20 0.20 .02 3
wv)
_29
229. 0300.30 -D ° 30 020 03 coR
=3¢
T.E
229. 0400.30 -D o 40 020 o4 2=
&
229. 0500.30 -D o 5.0 0.40 .05
&
229. 0600.30 -D 6.0 0.40 .06 2w
0% 3
RIL|R|L S g';
=5 S
T
R/L 229.5200.30-D 20 015 02 £=
A
R/L229.5300.30-D ® |0 3.0 0.15 .03
R/L 229. 5400.30-D 40 0.15 04 0s
v o
T3S o
229. 0010.20 -D 20 1.00 .02 £8c
ST
628
229. 0015.30 -D 30 150 0 3=
=
229. 0020.40 -D 4.0 2.00 04
g
229. 0025.50 -D 5.0 2.50 05 S=
a8t
c O
229. 0030.60 -D 60 3.00 06 £2
S°c
[<
33
cc
(]
=

VHM-Bohrer
Solid Carbide Drills

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 4 « 19



360-DN System 312-D

— 4

O E “l

B Mae [mm] lv Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions . ; .
Part Number Seite / Page: 4.23-4.27 ~ ,;??
R|L|H=B ‘ L ‘ L ‘ T, s [mm] Z J
RL 360.1212. 01 -DN |® 210 4 4
- [ BN J
R/L 360. 1616. 01 -DN 6 125 2 4 - - -
.8 05-19
£ e R/L 360.2020. 01-DN |® ®| 20 15 21 4 3205715 3215115 4812606
S0
e
TR R/L 360.2525. 01-DN |® ®| 25 150 - 4
280
hs=9
= RIL 360. 1212. 02 -DN 2 10 % 6
R/L 360. 1616. 02 -DN 6 15 2 6 s 116 116 116
RIL 360.2020. 02 -DN | ® 0 15 N 6 320512 321514 48.11.602
R/L 360.2525. 02-DN |® @ 25 150 - 6
R/L 360. 1212. 03 -DN 2 10 4 6
R/L 360. 1616. 03 -DN 6 125 2 6 s o0 - -
R/L 360.2020. 03 -DN | ® 0 15 N 6 3205716 3215114 48.11.602
R/L 360. 2525. 03 -DN % 10 - 6
RIL 360. 1212. 04 -DN 2 10 4 6
R/L 360. 1616. 04 -DN 6 125 2 6 - 2525 2525 2525
R/L 360.2020. 04-DN |® | 20 15 21 6 3205716 321514 4811602
R/L 360. 2525. 04 -DN % 10 - 6

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

4 « 20 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



390-DN System 312-D

= [
@ R =
! 1 r
i
Lt
-
1
Lager MaBe [mm] W Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions ) .
Part Number Seite / Page: 4.23-4.27 M@k ﬁ / =
RoL w8 L LT, s [mm] ' J
R/L 390.2020. 02 -DN | O 20 125 2 8
19-29
R/L 390. 2525. 02 -DN | O 5 150 - 8
w1
R/L 390. 2020. 03 -DN 20 125 2 8 & ‘!.’,_8
29-39 32.05.716 3215114 48.11.602 g 3';,
R/L 390. 2525. 03 -DN B 150 - 8 2N
283
R/L 390. 2020. 04 -DN 0 15 2 8 a 33
39-63
R/L 390. 2525. 04 -DN 5 150 - 8

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

309-

D

System 312-D

-

e MaBe [mm] lv Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions : -
Part Number Seite / Page: 4.23-4.27 @ f_ =
R|L| H=B ‘ L, ‘ L, s [mm] NP J
R/L 309. 2020. 02 -D 20 125 30
RIL 309. 2525. 02 -D 5150 190 L303
it - 3205714
R/L 309. 2020. 03 -D 20 125 30
RIL 309, 2525. 03 -D % 150 29-39 32.05.106 32.05.514 48.12.603
RIL 309.2020 04 -D 0w % R309
39-63 3205713
R/L 309. 2525. 04 -D 25 150 -

Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




369-D System 312-D

e Mae [mm] "v Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions ) o
Part Number Seite / Page: 4.23-4.27 @ ,@ N ﬁ.’f -
RIL| H=B ‘ L ‘ L ‘ F ‘ [ s [mm] ) S ¥
R/L 369. 2020. 01 -D 20 150 20 27 4 05-19
R/L 369. 2525. 01 -D 25 150 - 32 4 1369
R/L 369. 2020. 02 -D 20 150 20 27 6 1920 3205708
w I L
~ ) R/L 369. 2525. 02 -D 25 150 - 32 6
] g"ﬁ 32.05.106 32.05.514 48.12.603
S R/L 369. 2020. 03 -D 20 150 20 27 6
£ 8Ee 29-39
2 a;-, § R/L 369. 2525. 03 -D 25 150 - 32 6 R369
=5 R/L 369. 2020. 04 -D 20 10 20 7 6 1063 3205707
R/L 369. 2525. 04 -D 5 150 - 32 6 o

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

330-DN System 312-D

D Stechtiefe max. - o

mIn | max. depth of groove

o = , T Iy — ]

46 2 i o ".I J i X, y il :|

50 3 2 ) #1f *\{L ) |

60 4 T = ¥

80 45 1 1

100 5 | la W .

L I= L
1 = R_ (A
! [ A/
‘ ?ge/: MaBe [mm] "v Ersatzteile Spare Parts
%Si?ﬁmﬂg o U Seite / Page: 4.23-4.27 = &,7-'-‘
RiL[o, L Lo, s [mm] J
R/L 330. 0025. 01 -DN 25 300 20 46
R/L 330. 0032. 01 -DN 32 350 20 46 05-19
R/L 330. 0040. 01 -DN 40 400 - 46
R/L 330. 0025. 02 -DN 25 300 20 46
R/L 330. 0032. 02 -DN 32 350 20 46 1.9-29
R/L 330. 0040. 02 -DN 40 400 - 46
32.05.718 32.05.138 48.12.603

R/L 330. 0025. 03 -DN 25 300 20 46
R/L 330. 0032. 03 -DN 32 350 20 46 29-39
R/L 330. 0040. 03 -DN 40 400 - 46
R/L 330. 0025. 04 -DN 25 300 20 46
R/L 330. 0032. 04 -DN 32 350 20 46 39-63
R/L 330. 0040. 04 -DN 40 400 - 46

Ausfihrung R oder L angeben / state R or L version

4 . 22 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



3 1 2 = D fiir Sicherungsringe DIN 471/472 for Circlips DIN 471/472 SYSte m 3 1 2 = D

Lager Nut-NennmaB S
Stock Groove DIN-No. 0.0
Bezeichnung ’ Klemmbhalter-Typ
Part Number ol ol w Toolholder Type
S E % LD mm
o o o
312. 0050.00 -D [SRNCeRN ] 0.5 0.57
wv
312. 0060.00 -D [SRNeRN ] 0.6 0.67 )
< 50
[
S oD
312. 0070.00 -D ojo|e 0.7 0.77 £ NE
283
]
312. 0080.00 -D [oRNORN ] 0.8 0.87 Ic]
312. 0090.00 -D [SRNeRN ] 0.9 0.97 01
312. 0100.00 -D ojo|e 1.0 1.07
312. 0110.00 -D [eRNeRN ] 1.1 1.24
312. 0130.00 -D ojlo|e® 13 1,44
312. 0160. 00 -D L 1.6 1.74
312. 0185.00 -D L 1.85 1.9
312. 0215.00 -D o 215 2.29
.02
312. 0265.00 -D . 265 279
312. 0315.00 -D [eRNeRN ] 3.15 3.29 .03
312. 0415.00 -D ojo 415 429
.04
312. 0515.00 -D o 5.15 5.29

Wendeschneidplatten sind in rechten und linken Klemmbhaltern sowie Bohrstangen verwendbar.
Inserts can be used in RH and LH toolholders as well as in boring bars.

Bei Zwischenmafen bitte WSP-Toleranz angeben.
When ordering different dimensions please state tolerances.

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 4 x 23
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312-D

fiir Sicherungsringe DIN 471/472, mit NutauBenkantenfasung
for Circlips DIN 471/472, with Chamfers

System 312-D

Lager Nut-NennmaR 1 t o
Stock Groove DIN-No. 005 0,05
Bezeichnung } ’ Klemmbhalter-Typ
Part Number ol ol = Toolholder Type
E sz" S mm mm mm mm mm
o o o
312. 1101.25 -D 11 1.24 0.19 0.20
312. 1102.25 -D 11 1.24 0.24 0.25
312. 1103.25 -D 11 1.24 0.29 0.30
25 .02
312. 1104.25 -D 1.1 1.24 033 035
312. 1105.25 -D 11 1.24 0.36 0.40
312. 1306.25 -D 13 1.44 0.45 0.55
312. 1607.33 -D 16 174 0.60 0.70
312. 1608.33 -D 16 1.74 0.75 0.85
312. 1609.33 -D 1.6 1.74 0.85 1.00 33 .03
312. 1810.33 -D 1.85 1.99 0.85 1.00
312. 1812.33 -D 1.85 1.99 1.10 1.25
312. 2115.43 -D 2.15 229 135 1.50
312. 2616.43 -D 2.65 2.79 135 1.50 43
312. 2617.43 -D 2.65 2.79 1.60 175
312. 3118.53 -D 3.5 3.29 1.60 175 .04
312. 4120.53 -D 4.15 429 1.85 2.00 53
312. 4125.53 -D 4.15 429 235 2.50
312. 5130.63 -D 5.15 5.29 2.85 3.00 6.3

Wendeschneidplatten sind in rechten und linken Klemmhaltern sowie Bohrstangen verwendbar.

Inserts can be used in RH and LH toolholders as well as in boring bars.

4.24

® JD-Lager / JD-Stock
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312-D

Vollradius Full Radius

System 312-D

:;*_""U_V

fiir Nuten DIN 7993 / for Grooves DIN 7993

fiir Eckenfreistiche / for Corner Reliefs

e r t "
Bezeichnung i Klemmbhalter-Typ
Part Number ol ol w Toolholder Type
; g g mm mm mm mm

fiir Nuten DIN 7993 for Grooves DIN 7993

312. 1305.00 -D 0.5 1.0 0.7 13

312. 1306.00 -D 0.6 1.2 0.8 13

312. 0009.18 -D 09 18 4 12 .

312. 0011.22 -D 11 22 6 1.6

312. 0014.28 -D 14 28 6 22 02

312. 0018.36 -D 1.8 3.6 6 3.0 03
fiir Eckenfreistiche for Corner Reliefs

312. 0010.20 -D o 1.0 20 0.7 1.4 01

312. 0015.30 -D o 15 3.0 1.0 24 .02

312. 0020.40 -D 20 40 12 34 03

312. 0025.50 -D o 25 5.0 15 44

312. 0030.60 -D 30 6.0 18 54 o
fiir C(NC-Konturendrehen for CNC shape grooving

312. 0100.05 -D o 0.50 1.0 0.84

312. 0150.07 -D 0.75 15 1.2

312. 0200.10 -D o 1.00 20 14 .

312. 0250.12 -D 1.25 25 19

312. 0300.15 -D 1.50 3.0 24 .02

312. 0400.20 -D 2.00 4.0 34 03

Wendeschneidplatten sind in rechten und linken Klemmbhaltern sowie Bohrstangen verwendbar - Stechtiefe ist halterabhangig.
Inserts can be used in RH and LH toolholders as well as in boring bars - depth of groove in relation to toolholder.

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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R/L 3 1 2'D zum Abstechen for Parting-off System 3 1 2' D

|

Da50mm W=5n
max. 10 0550 mm W d
Lager S
Stock 005 K
Bezeichnung Klemmbhalter-Typ
Part Number ] 8 ] Toolholder Type
% g g mm
R LR L RL
R/L312.0516.00-D o 1.6 .01
50
R/L312.0521.00-D 21 .02

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version.

Rechte Wendeschneidplatten in rechten und linke Wendeschneidplatten in linken Klemmbhaltern verwenden.
RH inserts are to be used in RH and LH inserts in LH toolholders.

3 1 2' D zum Feindrehen for Finishing SySte m 3 1 2' D

s
o ,
Bezeichnung Klemmbhalter-Typ
Part Number - - - Toolholder Type
E 5 § mm mm
<] S S
312. 0100.02 -D o L] 1.0 0.2
312. 0150.02 -D o 15 0.2
312. 0200.02 -D o o 20 0.2
312. 0200.04 -D 20 0.4 o
312. 0250.02 -D 25 0.2
312. 0250.04 -D 25 0.4
312. 0300.02 -D 3.0 0.2
312. 0300.06 -D 3.0 0.6 .02
312. 0300.08 -D 3.0 0.8
312. 0400.02 -D 40 0.2
312. 0400.08 -D 40 0.8 .03
312. 0400.12 -D 40 1.2

Wendeschneidplatten sind in rechten und linken Klemmhaltern sowie Bohrstangen verwendbar.
Inserts can be used in RH and LH toolholders as well as in boring bars.

» 26 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




R/ L 3 1 2 = D zum Axialstechen for Face Grooving

System 312-D

— [i_-_‘Ll:' -

U
R
Lager 8 o t
Stock 005 max
Bezeichnung Klemmhalter-Typ
Part Number 2 2 2 NutauBen-§ Toolholder Type
= il s Outer-
3 3 & mm Da
0=
R RILRIL o
R/L312.2015.02-D 15 27 2.0 20
.02
R/L312.3020.02-D 2.0 27 3.0 30
R/L312.3030.02-D 3.0 3.7 3.0 30 .03

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version.

Rechte Wendeschneidplatten in rechten und linke Wendeschneidplatten in linken Klemmhaltern verwenden.
RH inserts are to be used in RH and LH inserts in LH toolholders.

fur Eckenfreistiche dhnlich DIN 509 Form F

312-D

for Corner Reliefs Similar to DIN 509 type F

System 312-D

N

0

I

Al

Lager 2
Stock ' ' ¢ +-0.05
Bezeichnung : Klemmhalter-Typ
Part Number - - - Toolholder Type
E g E mm mm mm mm
o o o
312. 0602.24 -D 0.6 0.2 1.7 24 .02
312. 0603.33 -D 0.6 0.3 23 33
03
312. 1002.30 -D 1.0 0.2 21 3.0
312. 1004.50 -D 1.0 0.4 3.6 5.0
04
312. 1603.50 -D 1.6 03 3.6 5.0

Wendeschneidplatten sind in rechten und linken Klemmbhaltern sowie Bohrstangen verwendbar.
Inserts can be used in RH and LH toolholders as well as in boring bars.

4.27

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock

&
Lo O
<

g S
Ty
<BE
U >
2850
“h39
(U]




SBN Abstechen Parting-off

P . Il
1 (o v 1 | |
= - .. =
i ST |
' 1177 [
- a3 - - —
SBN
MaBe [mm] . ! Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions 1 -’_’/J'/ =
Part Number Stock t . ﬁ ra
pid
H ‘ H, ‘ L, ‘ H, ‘ B ‘ w, Seite / Page: 4.31 Y 4
SBN1616-19 L] 16 19 76 30 26 20 LGIH/NGIH 19
SBN 1616 - 26 L] 16 26 76 38 30 26
LGIH /NGIH 26
" SBN 2020 - 26 L] 20 26 86 38 33 38 3230115 48.11.602
£%8 SBN 2520-32 ° 25 32 110 48 36 53
s ';. LGIH /NGIH 32
= ﬁ c SBN 3229-32 32 32 110 54 48 53
2383
hs=9
(U]

LGIH-S Abstechen Parting-off

| 160°
g " N
5 P
pat ¥ i o
¢! ; :
“ -

[ L i ¥ ¥ b

i

-~ wo_| | B L |

LGIH-S
mit Stoppanschlag /stopper type
Mae [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions .
Part Number Stock P
//,
H ‘ W ‘ L, ‘ h Seite / Page: 4.31 /

LGIH 19-2S L 19 1.6 86 16 LGT.-2 32.30.601
LGIH 26-2S L] 26 1.6 110 21 LGT.-2 32.30.601
LGIH 26-3S L] 26 24 10 21 LGT.-3
LGIH 26-4S L] 26 32 110 21 LGT.-4
LGIH 32-25S L] 32 1.6 150 25 LGT.-2
LGIH 32-3S L] 32 24 150 25 LGT.-3 32.30.602
LGIH 32-4S L] 32 32 150 25 LGT.-4
LGIH 32-5S L 32 4.0 150 25 LGT.-5
LGIH 32-6S o 32 5.2 150 25 LGT.-6
NGIH19-2 L] 19 1.6 86 16 NGT.-2
NGIH 26 -2 L 26 24 10 21 NGT.-2 32.30.601
NGIH32-2 L 32 24 150 25 NGT.-2

4 » 28 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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System-Vorauswahl

Stechdrehwerkzeuge

Choice of System Grooving Tools
Innenbearbeitung Internal Grooving
Bohrungs- @ Stechtiefe, max. Typ Seite
Bore - Depth of groove, max. Type Page
mm mm
=20 3.0/47 217-D 412
216-D/218-D
>20 35/4/5/6/65/8/10 222D/ 226-D/232-D 408
>46 11.5/15 229-D 4.18
>46 2/3/4/5 312-D 4.22
Aussenbearbeitung External Grooving
Stechbreite Stechtiefe, max. Typ Seite
Width of groove Depth of groove, max. Type Page
mm mm
0.5-53 4 217-D 411
0.5-6.3 8 312-D 4.20
2-6 12/20/25 229-D 4.16
216-D/218-D
15-8 12/14.5/18/23/25 292D/ 226-D/232-D 4.04
Axialbearbeitung Face Grooving
NutauBen - @ Nutbreite Nuttiefe Typ Seite
Outer - @ of groove Width of groove Depth of groove Type Page
mm mm mm
>20 1.5 2 312-D 4.20
=30 2.0/3.0 3 312-D 4.20
34-150 3.0 17
222-D
50-150 4.0 22 4.07
70-200 5.0 25 226-D




Schnittdaten-Empfehlungen zum Stechdrehen / Abstechen

Cutting Data Recommendations for Grooving / Parting off

Schnittgeschwindigkeiten v [m/min]
Werkstiickwerkstoff Legierung Cutting Speeds v [m/min]
Material Alloy
GK1110 GK 1120 GK 5320 GP 2120 GP 2135 GP 5125 GM 5130
GP 2235
gegliit / annealed  <0,15% C - - 120-200 120- 200 80-160 120- 200 100- 180
Unlegierter Stahl gegliiht / annealed 0,15%- 0,45% C - = 100- 200 100- 200 80-160 100 - 200 100- 180
Mild steel
vergiitet / heat treated > 0,45% C - - 90-200 90-180 70-150 90-180 80-160
niedrig / low - - 100- 200 100 - 200 100- 180 100 - 200 100 - 200
Legierter Stahl mittel / medium - - 90-160 90-160 80-140 90-160 80-150
Alloyed steel
hoch / high - - 70-100 70-100 70-100 70-100 70-100
Rosteer tahi austenitisch - - 50-160 50- 160 30-140 50-160 30-150
Stainless stel martensitisch - - 50-200 50-200 30-160 50-200 30-180
Grauguss
Groy castron 60-100 60-90 70-160 - - 70-160 -
Aluminium f 5
micht aushattbar 800-1000 | 700-850 | 200-1200 ; - 200-1200 ;
ausharthar 250-450 | 250-400 | 250-800 ; - 250-800 ;
>12%Si 200-300 200-250 | 400-1000 2 - 400 - 1000 5
Bronze, Messing, Rotquss R B R R R R R
Bronze, brass, red brass 90- 200 90-180 90- 200 90- 200
Warmfeste Legierungen, Ni-Basis R R R R R R R
Heat resistant alloys, Ni-base 20-60 30-80 30-80 25-60
Geharteter Stahl
H Hardened steel 10-20 B B B B B B
WSP-Typ Vorschiibe (je nach Stechbreite) [mm/U]
Type of Insert Feeds (acc. to width of insert) [mm/rev]
217-D 0.02-0.10
216/218/222/226/232-D 0.06-0.24
229-D 0.06-0.20
312-D 0.02-0.15

Richtwerte fiir Schnittgeschwindigkeit und Vorschiibe bei Verwendung von Emulsion als Kiihlschmiermittel.
Recommendations for cutting speed and feed when using coolants.
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Schneidstoffsorten-Ubersicht Stechdrehen
Description of Carbide Grades Grooving / Parting

ISO P M K

Schnittgeschwindigkeiten Cutting Speeds

unterbro-

hoch mittel niedrig (chener Schnitt| hoch mittel niedrig| hoch mittel niedrig

. high medium low intermittent high medium low high medium low
Material cutting

Material
PO1 | P10 | P20 | P30 P40 P50 | M10 M20 M30 M40 | KO1 | K10 | K20 | K30 | K40

GP 5125 | Gp5125 |

Hartmetall
GM 5130
beschichtet | o A I::I

Coated carbide | GK 5320
| Gp223s
|GP 2120 |
GP 2135
lGK 1110
Hartmetall
unbeschichtet
Uncoated carbide

4.32



Notizen Notes
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. . Mini Schneidwerkzeuge
Inhaltsverzeichnis Contents Mini Cutting Tools

Seite
Page
Hartmetall-Klemmhalter q‘% - 04
Carbide Toolholders e
Mini-Schneideinsatze zum
Mini Inserts for
P
Stechdrehen und NC-Feindrehen | Grooving and NC Profiling D_. 8 /10/11/14/16 mm ‘_‘ 5.05
-
Stechdrehen / Voliradius / Grooving / Full Radius " 5.09
-
Ausdrehen | Kopieren | Boring / Copying tﬁi‘ 5.10
-
Ausdrehen | Freistechen 40° | Boring / Profiling 40° &' 5.10
-
Riickwértsdrehen | Boring by Backward Motion ‘;, 5.11
Fasen / Ausdrehen | Chamfering / Boring 6" 5.12
e
Vorstechen / Fasen | Pregrooving / Chamfering 6 ' 5.12
Gewindedrehen, metrisch 60°, Teilprofil | Threading, Metric 60°, Partial Profile 6 \ 513
-
Gewindedrehen, metrisch 60°, Vollprofil |/ Threading, Metric 60°, Full Profile ‘_ 2 5.14
-
Gewindedrehen, BSW 55°, Vollprofil / Threading, BSW 55°, Full Profile m 5.15
Gewindedrehen, Trapez DIN 103, ACME | Threading, Trapez DIN 103, ACME Q 5.15
-~
Axialstechen | Face Grooving L\ ( 5.16
" .
Axialstechen, Kontra-Version / Face Grooving, Contra Version e 5.16
L]
Schnittdaten - Empfehlungen / Schneidstoffe 517

Cutting Data Recommendations / Carbide Grades




D 08-HM/ST D 10-HM/ST D 11-HM/ST D 14-HM/ST D 16-HM/ST

1

i L
w
s ) | & ,.fé\\
o .._T 0y \
i N
" L2 _ I max
L1

Hartmetall-Klemmbhalter mit innerer Kiihimittelzufuhr
Carbide-Toolholder with Through Coolant Supply

MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
e humbes g pmersors
b, | L L e, | ot | f &

D0S. 0012. 21 HM o 80 21
D0S. 0012. 30 HM ) 90 30

D0S. 0012. 42 HM ) k 100 Q 8 10 48 3240101 56.33.612
D0S. 0012. 50 HM ) 110 50
D08. 0016. 12 ST o 16 80 12
D10. 0012. 32 HM ) 100 32
D10. 0012. 48 HM ) 12 15 a8

10 34 58174 3240105 75.20617
D10. 0012. 64 HM ) 130 64
) D10. 0016. 16 ST o 16 9 16
B2 D11. 0012. 29 HM o % P

EgR

=3z D11. 0012. 42 HM ° 110 2

E’E D11. 0012. 56 HM o k 120 56 1 23 67 3240102 75.20618
A D11. 0012. 64 HM o 130 64
D11. 0016. 16 ST ) 16 97 16
D14. 0012. 34 HM ) 100 34
D14. 0012. 45 HM ) 12 110 55
D14. 0012. 64 HM ) 130 64
D14. 0016. 34 HM ) 100 34

14 40 9.0/115 3240103 56.33.613
D14. 0016. 45 HM ) 110 55
D14. 0016. 64 HM o 16 130 64
D14. 0016. 75 HM ) 145 75
D14. 0016. 20 ST o 100 2
D16. 0012. 40 HM ) 130 120
D16. 0012. 56 HM ) 12 130 56
D16. 0012. 80 HM ) 150 80

D16. 0016. 40 HM ) 130 40 16 43 102 32.40.104 56.33.614
D16. 0016. 56 HM o 130 56
D16. 0016. 80 HM o K 150 80
D16. 0016. 22 ST o 100 p7)

Klemmbhalter sind fiir rechte und linke Schneideinsdtze verwendbar.
Toolholders can be used for RH and LH inserts.

HM Hartmetall Carbide

ST Stahl Steel

5 « 04 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



Stechdrehen und NC-Feindrehen Grooving and NC-Profiling

g Dimensons
ore umbes 2 | s

58| su Nunemabrete | gp t f r o W

RILIRIL
D08. 0070. 00 R/L oo 073 07
D08. 0080. 00 R/L olo 083 08 36
D08. 0090. 00 R/L olo 093 09
D08. 0100. 00 R/L olo 1.00 :
D08. 0110. 00 R/L olo 1.20 1.1
D08. 0130. 00 R/L o0 1.40 13 8.0 1.0 48 - 6.0
D08. 0150. 00 R/L olo 150 -
D08. 0160. 00 R/L oo 170 16 3
D08. 0200. 00 R/L olo 200 -
D08. 0150. 02 R/L olo 150 -
D08. 0200. 02 R/L olo 200 - 02
D10. 0070. 00.10R/L olo 073 07 12
D 10. 0080. 00.10R/L oo 083 08 13
D 10. 0090. 00.10R/L olo 093 09 15
D10. 0100. 00.10R/L oo 1.00 -
D10. 0110. 00.10R/L olo 120 11
D10. 0130. 00.10R/L oo 1.40 1.3 10.0 58 - 7.0 39
D10. 0150. 00.10R/L olo 150 .
D10. 0160. 00.10R/L olo 170 b
D10. 0200. 00.10R/L oo 200
D10. 0250. 00.10R/L olo 250 16
D10. 0300. 00.10R/L oo 3.00

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = RH version shown

R = rechts, wie gezeichnet

L = links, spiegelbildlich

L = LH version, mirrorimage

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Stechdrehen und NC-Feindrehen Grooving and NC-Profiling

Lager MaRe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number & ]
= < Nutnennbreit
5 = S 0 “(?,;‘(',‘ip’e' 8 oD, t f r od W
RILIR|L
D10. 0100. 00.11R/L o0 1.00
D10. 0150. 00.11R/L 00 150
D10. 0200. 00.11R/L 00 2.00 1.0 28 6.8
D10. 0250. 00.11R/L 00 250
D10. 0300. 00.11R/L 00 3.00
D10. 0100. 00.12R/L o0 1.00
()
& D10. 0150. 00.12R/L o0 150 120 34 74 . .
(7] = p
53 D10. 0200. 00.12R/L olo| 20
EgoR
S3z D10. 0150. 02.11R/L oo 150
o= 1.0 28 6.8
_“E’E D10. 0200. 02.11R/L oo 200
[*3
v D10. 0150. 02.12R/L o0 150 0
120 34 74 3
D10. 0200. 02.12R/L o0 2.00
D10. 0150. 02 R/L o0 150
10.0 18 58
D10. 0200. 02 R/L olo 2.00
D11. 0070. 00 R/L o0 0.73 07 12
D11. 0080. 00 R/L olo 0.83 08 13
D11. 0090. 00 R/L oo 0.93 0.9 15
D11. 0100. 00 R/L olo 1.00 =
D11. 0110. 00 R/L oo 120 1.1
D11. 0130. 00 R/L oo 140 13
1.0 6.7 . 8.0 42
D11. 0150. 00 R/L olo 150 -
D11. 0160. 00 R/L 00 170 16 23
D11. 0200. 00 R/L 00 2.00
D11. 0250. 00 R/L o0 250 -
D11. 0300. 00 R/L o0 3.00
D11. 0200. 02 R/L o0 2.00 - 02

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R =rechts, wie gezeichnet R =RH version shown
L = links, spiegelbildlich L =LH version, mirror image

5 » 06 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



Stechdrehen und NC-Feindrehen Grooving and NC-Profiling

Lager MaRBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number § 8
= & Nutnennbreite a f d
© © Si00 Circlip ‘min tmax f o w
RILIR L
D14. 0070. 00 R/L olo 0.73 0.7 12
D14. 0080. 00 R/L oo 0.83 08 13 54
D14. 0090. 00 R/L olo 0.93 0.9 15
D14. 0110. 00 R/L oo 1.20 1.1
D14. 0130. 00 R/L olo 140 13
140 9.0
D14. 0150. 00 R/L oo 1.50 -
(]
D14. 0160. 00 R/L oo 1.70 16 40 53 =y
[
D 14. 0200. 00 R/L ool 20 _S9
E90R°
D 14. 0250. 00 R/L oo 2.50 E.E;g
D14. 0300. 00 R/L oo| 300 EE
(%3
D14. 0150. 00.16 R/L olo 1.50 % n
D14. 0200. 00.16 R/L olo 2.00 '
16.0 55 105
D14. 0250. 00.16 R/L olo 250
D14. 0300. 00.16 R/L olo 3.00 o
D14. 0150. 00.17 R/L olo 150 - '
D 14. 0200. 00.17 R/L oo 2.00
17.0 65 15
D14. 0250. 00.17 R/L olo 250
D14. 0300. 00.17 R/L oo 3.00
D14. 0200. 02 R/L olo 2.00 14.0 40 9.0 53
D14. 0200. 02.16R/L oo 2,00
02
D14. 0250. 02.16 R/L olo 250 16.0 55 105 52
D14 0300. 02.16R/L oo 3.00

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = rechts, wie gezeichnet R = RH version shown
L = links, spiegelbildlich L =LH version, mirrorimage

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 5 « 07



Stechdrehen und NC-Feindrehen Grooving and NC-Profiling

Lager MaRe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number ] ]
< <2 s Nutnennbreite b 0 ¢ ; o w
< < +003 Circlip min max
RIL|RIL
D16. 0070. 00 R/L [e}}e] 0.73 0.7 12
D 16. 0080. 00 R/L o0 0.83 0.8 13 55
D 16. 0090. 00 R/L o|0o 0.93 0.9 1.5
D16. 0110. 00 R/L o|o 1.20 1.1
D16. 0130. 00 R/L [o}Re] 1.40 13
D16. 0150. 00 R/L [o}ke] 1.50 -
[
g’ D16. 0160. 00 R/L [oXke] 1.70 1.6 16.0 10.2 - 11.0
Cun
_S3 D16. 0200. 00 R/L olo| 200
co° 43 5.4
=32z D16. 0250. 00 R/L oo 2%
_“E’E D16. 0300. 00 R/L ool 30
S B
& D16. 0350. 00 R/L [e}ke] 3.50
D 16. 0400. 00 R/L oo 4,00
D 16. 0200. 02 R/L [e}ke] 2.00 0,2

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = rechts, wie gezeichnet R = RH version shown
L = links, spiegelbildlich L = LH version, mirrorimage

5 « 08 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



Stechdrehen / Vollradius Grooving / Full Radius

Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number 8 &
% ﬁ S+ﬂ,05 r 0Dmin tmax f ﬂd w
RILIRIL
D 08. 0004. 08 R/L [e)e} 0.8 0.4
D08. 0006. 12 R/L O |0 1.2 0.6 8.0 1.0 48 6.0 33
D 08. 0009. 18 R/L o0 1.8 0.9
D10. 0004. 08 R/L oo 0.8 0.4
D10. 0006. 12 R/L oo 1.2 0.6
10.0 1.8 58 7.0 3.9
D10. 0009. 18 R/L [ShRe] 1.8 0.9
]
D10. 0010. 20 R/L o0 20 1.0 g’
)
D11. 0004. 08 R/L oo 08 04 _S3
Eg0R°
D11. 0006. 12 R/L o|o 12 0.6 S3c
D11. 0009. 18 R/L oo 18 09 10 23 67 80 42 EE
%
D11. 0010. 20 R/L oo 20 1.0 v
D11. 0015. 30 R/L oo 3.0 15
D 14. 0006. 12 R/L o0 1.2 0.6
D 14. 0009. 18 R/L o0 1.8 0.9
D 14. 0010. 20 R/L o0 20 1.0 14.0 4.0 53 9.0 4.0
D14. 0011. 22 R/L oo 22 11
D 14. 0015. 30 R/L oo 3.0 15
D16. 0009. 18 R/L [ehRe) 1.8 0.9
D16. 0011. 22 R/L oo 2.2 11
16.0 43 10.2 11.0 54
D16. 0015. 30 R/L oo 3.0 15
D16. 0020. 40 R/L [ShRe] 4.0 20

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = rechts, wie gezeichnet R =RH version shown
L =links, spiegelbildlich L =LH version, mirrorimage

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 5 « 09



Ausdrehen / Kopieren Boring /Copying

f ES
"y 53
Q So
/ N
7 i i
ol | : am SEIELY =
\ \ \ 1 1 :
\ | ! AVANEY/
W AN -
Dmin 3 X
.\\\ 180*'20
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number & 8
5| = o, f od w
RILIRIL
D08. 1846. 02 R/L o|o 7.8 4.65 6.0 35
D 10. 1856. 02 R/L o|o 10.0 5.60 7.0 39
D11. 1855. 02 R/L o|o 9.8 5.50 50 “
D11. 1867. 02 R/L 0 0 1.0 6.70 ’ ’
D 14. 1887. 02 R/L o|o 138 8.70 9.0 53
D16. 1897. 02 R/L o|o 15.5 9.70 1.0 54

& Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
=]
Q
_8%
Egg
=3¢ Ausdrehen / Freistechen 40° Boring / Profiling 40°
o=
<=
%3
(%]
f
- -
S ES
S\ SSy
S : :
. SIninny =
w2 L -
tmax
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number & 8
5| 3 o, t, f od w
RIL|RIL
D 08. 4746. 02 R/L o|o 78 1.2 4.65 6.0 35
D 10. 4758. 02 R/L o0 10.0 1.8 5.80 7.0 39
D 11. 4767. 02 R/L o|o 1.0 23 6.70 8.0 4.2
D 14. 4787. 02 R/L [o)e] 13.7 3.0 8.70 9.0 53
D16. 4702. 02 R/L o|o 15.8 43 10.20 1.0 54

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L = links, spiegelbildlich

L = LH version, mirrorimage

5 « 10 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



Ausdrehen / Freistechen 40° Boring / Profiling 40°

"3
NG
—

N
5°41°

g F
a =<
.
\
’
1
T
\
/,
2
» P
% |2
~

5o

min_

o Do

i g | s
| % o, t f ad W

RIL[RIL
D08. 2555. 02 R/L oo 78 10 465 60 35
D11. 2755. 02 RIL olo 110 23 670 80 42
D14. 3555. 02 R/L oo 137 40 870 90 53
D16. 4055. 02 R/L oo 158 43 1020 110 54

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

4
o
=
=
=

Riickwartsdrehen Boring by Backward Motion

(]
()]

=1

ﬁ

=5

[7]

c

<=

[}

wv

o o,

bt b 2| g
AR o, 2 f od W

RIL|RIL
D 08. 3046. 02 R/L oo 78 13 4.65 6.0 35
D10. 3068. 02.11R/L oo 10 26 68 70 40
D11. 3067. 02 R/L o0 1.0 23 6.7 8.0 43
D14. 3087. 02 RL oo 138 3 87 9 54

Ausfuihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L = links, spiegelbildlich

L = LH version, mirrorimage

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 5 x 11



Fasen / Ausdrehen Chamfering/Boring

=
t max
Lager Maf3e [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number ] ]
= o, t, E f od w
RILIRIL
D 08. 4545. 02 R/L o|o 8.0 1.4 1.8 48 6.0 35
D 10. 4545. 02 R/L O|0 10.0 1.5 20 5.8 7.0 4.0
D11. 4545. 02 R/L [ehye} 11.0 1.5 22 6.7 8.0 43
D 14. 4545. 02 R/L O|0 14.0 1.5 28 9.0 9.0 54

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

Vorstechen / Fasen Pregrooving /Chamfering

!
8
=
=
=

(]
(o)}

=}

ﬁ

=5

[7]

c

<=

(%]

wv

o i

e b 2| g
|3 s o, t L, f od w

RILIRIL
D08. 0810. 00 R/L oo 10 80 02 10 48 60 33
D10. 0810. 00 R/L olo 10 100 02 15 58 70 39
D11. 0810. 00 R/L olo 10 10 02 15 67 80 42
D14. 0810. 00 R/L olo 10 140 02 15 90 90 53
D16. 0810. 00 R/L olo 10 160 02 15 102 10 54

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L = links, spiegelbildlich

L = LH version, mirrorimage

5 x 12 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



Gewindedrehen, metrisch 60°, Teilprofil threading, metric 60°, partial profile

Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number & 8
g | 5| St s o, t E f od
RILIRIL
REGELGEWINDE / STANDARD METRIC THREAD
D08. 0815. 01 R/L o |0 15/1.75 0.18 8.0 0.95 25 48 6.0
D11. 1020. 01 R/L o 20 0.25 1.08 3.0
11.0 6.7 8.0
D11. 1325. 01 R/L [ShRe] 25 0.31 1.35 3.0
D14. 1020. 01 R/L o|o 20 0.25 1.08 42
14.0 9.0 9.0
D14. 1325. 01 R/L [ShRe] 25 0.31 135 47
]
D16. 1325. 01 R/L o|o 25 0.31 16.0 135 4.2 10.2 1.0 g’
[
FEINGEWINDE / FINE THREAD > g _§
S 9
D08. 0205. 01 R/L oo  05/075 0.06 0.43 S3:z
8.0 2.7 48 6.0 ‘T g
D08. 0510. 01 R/L o|o 1.0/1.25 0.12 0.70 £
%
D11. 0205. 01 R/L o0 0.5/0.75 0.06 0.75 )
D11. 0510. 01 R/L (elke} 1.0 0.12 11.0 0.55 35 6.7 8.0
D11. 0815. 01 R/L oo 15 0.18 0.81
D 14. 0510. 01 R/L [ShRe] 1.0 0.12 0.55 47
14.0 9.0 9.0
D 14. 0815. 01 R/L [e)e} 1.5 0.18 0.81 45
D16. 0510. 01 R/L o|o 1.0 0.12 0.55 47
D16. 0815. 01 R/L o|o 15 0.18 16.0 0.81 45 10.2 11.0
D16. 1020. 01 R/L o|o 20 0.25 1.08 42

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = rechts, wie gezeichnet R =RH version shown
L = links, spiegelbildlich L = LH version, mirrorimage

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 5 « 13



Gewindedrehen, metrisch 60°, Vollprofil Threading, Metric 60°, Full Profile

>
4
|
|
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number ] ]
5 5| Hum b o, t E f od
RILIR|L
REGELGEWINDE / STANDARD METRIC THREAD
D11. 1020. 02 R/L olo 20 0.25 1.08 32
D11. 1325. 02 R/L olo 25 031 1.0 135 3.0 6.7 8.0
D11. 1630. 02 R/L olo 30 037 162 29
D14. 1020. 02 R/L olo 20 0.25 1.08 42
140 9.0 9.0
D14. 1325. 02 R/L olo 25 031 135 47
()
=l D16. 1325. 02 R/L oo 25 031 1.35 42
(7]
53 D16. 1630. 02 R/L oo 30 037 162 40
co° 16.0 102 1.0
=32z D16. 1835. 02 RL oo 35 083 189 38
2= D16. 2140. 02 RIL oo 40 050 216 36
%3
v FEINGEWINDE / FINE THREAD
D11. 0510. 02 R/L olo 10 0.12 0.54
1.0 35 67 8.0
D11. 0815. 02 R/L olo 15 0.18 0.81
D14. 0205. 02 R/L olo 05 0.06 027 47
D14. 0510. 02 R/L olo 10 0.12 140 0.54 47 9.0 9.0
D14. 0815. 02 R/L olo 15 0.18 0.81 45
D16. 0510. 02 R/L olo 10 0.12 0.54 47
D16. 0815. 02 R/L olo 15 0.18 16.0 0.81 45 10.2 110
D16. 1020. 02 R/L olo 20 0.25 1.08 42

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R =rechts, wie gezeichnet R =RH version shown
L =links, spiegelbildlich L = LH version, mirror image
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Gewindedrehen, BSW 55°, Vollprofil

Threading, BSW 55°, Full Profile

I;?gfkr MaBe [mm] Dimensions
Bezeichnung & | 8
Part Number % g St%ilgcl;,ng P o, t E f od
RILIRIL
D11. 0813. 19 R/L o|o 19 0.18 0.85 27
D11. 1118. 14 R/L o|o 14 0.24 1o 1.16 3.0 67 80
D14. 0813. 19 R/L o|o 19 0.18 0.85 39
D14. 1118. 14 R/L o0 14 0.24 140 1.16 36 %0 %0
D16. 1118. 14 R/L o |0 14 0.24 1.16 39
D16. 1423. 11 RIL oo n 031 160 148 35 102 1o

Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version

Gewindedrehen, Trapez DIN103, ACME Threading, Trapez DIN103, ACME

%?gfkr MaBe [mm] Dimensions
Bezeichnung & | |
Part Number % g St%il%L;,ng b gDmin £ f o o t
RIL|R|L
D11. 1015. 01 RIL olo 15 047 37 09
D11. 1220. 01 RIL olo 20 0.60 10 35 67 80 43 125
D11. 1730. 01 R/L olo 3.0 096 32 175
D14. 1220. 01 RIL olo 20 0.60 43 1.25
D14. 1730. 01 RIL olo 3.0 096 40 175
D14. 2240. 01 R/L olo 40 133 20 36 20 2.0 58 225
D14. 2750. 01 RIL olo 50 169 33 275
D16. 1220. 01 R/L olo 20 0.60 45 125
D16. 1730. 01 R/L olo 3.0 096 43 97 175
D16. 2240. 01 R/L oo 40 13 6.0 40 U 53 225
D16. 2750. 01 RIL olo 50 1.69 3.55 102 275

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = RH version shown
L = LH version, mirrorimage

R = rechts, wie gezeichnet
L = links, spiegelbildlich

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Axialstechen Face Grooving

D min -
Iie;g[ekr MaBe [mm] Dimensions
%ezeil\c’hm;)ng & | 8
t — wn
dartumeer |z Som o, t ‘ f od W
RIL|RIL
D 14. 1410. 00 R/L o|o 1.0 15 - 8.3
D14. 1415. 02 R/L o|o 15 2.5 8.3
D 14. 1420. 02 R/L o|o 20 3.0 8.3
D14. 1420. 52 R/L olo ' G 5.0 o . 10.3
D14. 1425. 02 R/L oo 25 ' 3.0 0.2 ' ' 83
D14. 1425. 52 R/L oo ’ 5.0 10.3
D 14. 1430. 02 R/L o|o a0 3.0 8.3
D 14. 1430. 52 R/L o|o ' 5.0 10.3
Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
Axialstechen, Kontra-Version Face Grooving, Contra-Version
e
I | e i
= © pmit |4
SI
1
'S g ] =
é
E
I;?gfkr MaBe [mm] Dimensions
I;Jezeil\clhm;)ng & 8
artiumer 3 S S+o,u; m)min tmax r a f W
RIL|R|L
D14. 1210. 00 R/L o|0o 1.0 1.5 - 1.5 7.0 83
D14. 1215. 02 R/L of|o 15 25 12.0 75 83
D 14. 1220. 02 R/L o|0o 3.0 83
20 12.5 8.0
D 14. 1220. 52 R/L o|o 5.0 103
14.0
D14. 1225. 02 R/L of|o 3.0 0.2 83
25 13.0 85
D 14. 1225. 52 R/L o|o 5.0 103
D14. 1230. 02 R/L of|o 3.0 83
3.0 13.5 9.0
D14. 1230. 52 R/L o|o 5.0 10.3

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

D.1
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Schnittgeschwindigkeits-Empfehlungen Cutting Speed Recommendations

Vorschub Einstechen 0,01-0,03 ,_z:
Feed Turning mm /U mm/rev. %g
Vorschub Ausdrehen 0,03-0,10 §§
Feed Turning mm /U mm/rev. =z

(=}

Die Verwendung von Kiihlschmiermitteln wird empfohlen.

fiir Mini-Schneidwerkzeuge for Mini Cutting Tools 2
g8
2
ZE
22
(a]
Schnittgeschwindigkeiten v_[m/min]
g o Q
Werkstiickwerkstoff Legierung Cutting Speeds v, [m/min] 22
Material Alloy g
6K 1120 GK 5120 5o
(K20F) (K20F-TiN) =
=
[T
gegliiht / annealed < 0,15% C - 140-220
Unlegierter Stahl o
Wid gegliiht/ annealed 0,15%- 0,45% C 30 - 100 110-200 58
252
i © E
rUg
vergiitet / heat treated > 0,45% C - 100-180 % =
S0
v
niedrig / low - 110- 200
Legierter Stahl . . . w‘_g
Alloy steel mittel / medium 30-80 90- 160 @ o) K]
Sy
g =S
hoch / high - 30-100 &2 §
©)
austenitisch / austenitic 40-80 40-160
Rostfreier Stahl &
Stainless steel =
N L)
martensitisch /martensitic 40-80 40-160 < 8
g =
S E
i o=
unlegiert / unalloyed - 100 - 160 £
Stahlguss wn
Castiron
legiert / alloyed = 40-110 g
=}
o
23
Grauguss o
Grey cast iron 50-90 50-160 = g ';
=355
2=
Aluminium 100 - 500 50-800 é
Bronze, Messing, Rotguss R B .
Bronce, brass, red brass 90-180 . 5
v o
T S5
Nickel-Basis 20-60 B £8¢
Nickel base 2£T
o ®©
Oszy¢
L=
=

=
[
=
L v
=
c O
E
Y
[T}
heolnel
c C
é_
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820-D

Runder Schaft Round Shank

Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions P
Part Number %
Dg, DA, B H L
820. 0010. 04 -D ] 4
10 10 8 65
05 -D o 5
0012. 04 -D o 4
05 -D o 12 5 12 10 70
06 -D o 6
0016. 04 -D o 4
05 -D o 5
06 -D o 16 6 16 14 75
07 -D o 7
08 -D o 8
0020. 04 -D o 4 20
05 -D o 5 20
06 -D o 6 22
20 18 90
07 -D (e} 7 22
08 -D o 8 25
10 -D o 10 25
0500. 04 -D o 4
05 -D o 1727 5 12.7 10.7 69.85
32.30.137 56.33.613
06 -D o 6
0625. 04 -D o 4
05 -D o 5
06 -D o 518" 6 15.875 13.88 76.2
07 -D o 7
08 -D o 8
0750. 04 -D o 4 20
05 -D o 5 20
06 -D o 6 22
3/4 17.05 10
07 -D (e] 7 22
08 -D (e] 8 25
10 -D o 10 25
1000. 04 -D o 4
05 -D o 5
06 -D o 6
1 25.4 234 110
07 -D o 7
08 -D o 8
10 -D o 10

D.x
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825-D

Quadratischer Schaft Square Shank

l__ - La‘ ___L _DsH/
L
]
=l ||~ o
Lager Mae [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions
Part Number G
DH, B H H, H, L, L,
825. 1010. 04 -D o 4 19.0 25
10 10 10 100

05 -D [¢] 5 19.5 25

825. 1212. 04 -D o 4 21.0 25
05 -D [¢] 5 12 12 215 12 100 27

06 -D o 6 220 27

825. 1616. 04 -D o 4 250 25
05 -D o 5 255 35

06 -D o 6 16 16 26.0 16 125 35

32.30.137 56.33.613

07 -D o 7 26.5 35

08 -D o 8 27.0 40

825. 2020. 04 -D o 4 29.0 25
05-D [e] 5 29.5 35

06 -D o 6 30.0 35

20 20 20 125

07 -D o 7 30.5 35

08 -D o 8 31.0 35

10 -D [¢] 10 320 35

Sonderausfiihrungen auf Anfrage / Special dimensions upon request

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Kopierdrehen 35°, Dmin 4.2 mm Copying 35°, Dmin 4.2 mm

<\—
@

1 1 1 \.\
R G S — S s -
[ [ i
. 1 \
= i i
3 r015
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung o °
Part Number s s
I & f d, a l, t D, d,
RILIRIL
R/L804. 35. 20. 42 -D o0 1.95 295 3.95 20 0.8 4.2 40
R/L805. 35.25.52 -D Oo|0 245 375 4.95 25 1.0 5.2 5.0
R/L806. 35. 30. 62 -D [eXKe] 295 3.95 5.95 30 1.8 6.2 6.0

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

Ausdrehen Dmin 0.3 mm Boring Dmin 0.3 mm

s
DETAIL "7
-
E =] | 1 |
= @ 1
= } R — '
12 13 3 R=0
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number & 8
% % f d2 +0,03 d IZ tmax Dmin d1 |3
RILIRIL
R/L804. 61.12. 03 -D o|o 0.10 0.19 0.25 12 - 03 8.8
R/L804. 61. 16. 04 -D o|o 0.15 0.28 0.35 16 - 0.4 8.4
R/L804. 61. 20. 05 -D o|o 0.20 0.37 0.45 20 - 0.5 8.0
R/L804. 61. 25. 06 -D o|o 0.25 0.46 0.55 25 - 0.6 4.0 75
R/L804. 61.35.07 -D o|o 0.30 0.55 0.65 35 - 0.7 6.5
R/L804. 61. 40. 08 -D o|o 0.35 0.64 0.75 4.0 - 0.8 6.0
R/L804. 61.50. 09 -D o|o 0.40 0.73 0.85 5.0 - 0.9 5.0

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = rechts, wie gezeichnet R =RH version shown
L = links, spiegelbildlich L = LH version, mirror image
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Ausdrehen Dmin 1.0 mm Boring Dmin 1.0 mm

/1// = &
N

. 3 o

Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung o o
Part Number = =
5 I f d, a l, t D. d, r
RIL|RIL
R/L804. 62. 04. 10 -D o|o 4
0.45 0.65 0.95 0.1 1.0
R/L804. 62. 06. 10 -D o|o 6
R/L804. 62. 06. 17 -D o|o 6
0.70 1.05 1.45 17
R/L804. 62.09.17 -D o|o 9 0.10
R/L804. 62. 06. 22 -D o|o 6
R/L804. 62. 09. 22 -D [e}e} 0.95 1.55 1.95 9 22
R/L804. 62.13.22 -D o|o 13
R/L804. 62. 10. 27 -D o|o 10
1.20 2.05 245 2.7
R/L804. 62. 15.27 -D o|o 15 0.2
R/L804. 62. 10.32 -D o|o 10 40
R/L804. 62.15.32 -D [ShRe] 1.45 2.55 295 15 3.2
R/L804. 62. 20. 32 -D o|o 20
R/L804. 62. 10. 37 -D o|o 10
0.15
R/L804. 62.15.37 -D o0 1.70 3.05 3.45 15 3.7
R/L804. 62. 20. 37 -D o|o 20
R/L804. 62. 10. 42 -D o|o 10
R/L804. 62. 15.42 -D o|o 15
1.95 3.45 3.95 0.3 4.2
R/L804. 62. 20. 42 -D o|o 20
R/L804. 62. 25.42 -D o|o 25

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = rechts, wie gezeichnet R =RH version shown
L = links, spiegelbildlich L = LH version, mirrorimage

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 5 x 23



Ausdrehen Dmin 5.2 mm Boring Dmin 5.2 mm

o Bineniom
e 2| g
| & f q, a L t D, q,
RILIRIL
R/L805. 62.10.52 -D oo 10
RIL80S. 62. 15.52 -D oo 15
R/L805. 62. 20. 52 -D o|o 245 425 4.95 20 5.2 5.0
RIL80S. 62.25.52 -D oo 2
R/L805. 62.30. 52 -D oo 3
RIL806. 62. 15. 62 -D oo 15
R/L806. 62.20. 62 -D oo 0
RIL806. 62.25.62 -D oo 2
2.95 5.25 5.95 6.2 6.0
R/L806. 62.30. 62 -D oo 3 05
RIL806. 62. 35. 62 -D oo 35
RIL806. 62. 40. 62 -D oo &
RIL80T. 62.25.72 -D oo 2
RIL8O7. 62.30.72 -D oo 30
RIL807. 62.35.72 -D oo 35
345 6.25 6.95 7.2 7.0
RIL8O7. 62.40.72 -D oo 0
RIL8OT. 62.45.72 -D oo "
RIL8O7. 62.50.72 -D oo 50

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
L = links, spiegelbildlich

5-24
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Nutenstechen Dmin 4.2 mm Grooving Dmin 4.2 mm

f N _ l"’ W+0.05
S LR L1 E T
o=
ot i
b b 2| s
% % w f q, a L t D. d,
RILIRIL

R/L804. 10. 10. 42 -D ojo 10
R/L804. 10.15.42 -D [e}ke] 1.0 1.95 2.95 3.95 15 0.8 42 40
R/L804. 10. 20. 42 -D oo 20
R/L805. 10. 10. 52 -D 0 0 1.0
R/L805. 15.10. 52 -D o|o 15 10
R/L805. 20. 10. 52 -D o|o 20
R/L805. 10. 15. 52 -D o|o 1.0
R/L805. 15. 15.52 -D o|o 15 15
R/L805. 20. 15.52 -D o|o 20
R/L805. 10. 20. 52 -D o|o 1.0
R/L805. 15. 20. 52 -D o|o 15 20
ErEE olo 20 245 3.75 4.95 1.0 5.2 5.0
R/L805. 10. 25. 52 -D ojo 1.0
R/L805. 15. 25.52 -D ojo 15 25
R/L805. 20. 25.52 -D ojo 20
R/L805. 10. 30. 52 -D o|o 1.0
R/L805. 15.30.52 -D o|o 15 30
R/L805. 20.30.52 -D 0 0 20
R/L805. 10. 35.52 -D o|o 1.0 35

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = rechts, wie gezeichnet R =RH version shown
L = links, spiegelbildlich L = LH version, mirrorimage

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 5 x 25



Nutenstechen Dmin 6.2 mm Grooving Dmin 6.2 mm

b 3 =
- 12 _3__ L
o[-
o) e
e o =l =
g | = w f q a | - D, q,
RILIR L
R/L806. 10.10. 62 -D oo| 10
R/L806. 15.10. 62 -D oo| 1 10
R/L806. 20.10.62 -D oo| 2
R/L806. 10.15.62 -D oo| 10
R/L806. 15.15.62 -D oo| 15 15
R/L806. 20.15.62 -D oo|
R/L806. 10.20.62 -D oo| 10
R/L806. 15.20.62 -D oo| 15 )
R/L806. 20.20.62 -D oo| 2
2.95 3.95 5.95 18 6.2 6.0
R/L806. 10.25.62 -D oo| 10
R/L806. 15.25.62 -D ool 15 %
R/L806. 20.25.62 -D oo| 2
R/L806. 10.30. 62 -D oo| 10
R/L806. 15.30. 62 -D ool 15 30
R/L806. 20.30.62 -D oo| 2
R/L806. 10.35.62 -D ool 10 3
R/L806. 15.35.62 -D oo| 15
R/L806. 10.40. 62 -D oo| 10 1

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = RH version shown
L = LH version, mirror image

R = rechts, wie gezeichnet
L = links, spiegelbildlich

0.z
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Nutenstechen Dmin 7.2 mm Grooving Dmin 7.2 mm

. ; [ . [ b | w005
S LR L1 T
o =-
o b
p e 2| g
g | 3 W f q, a | L, D, d,
RILIRIL
R/L807. 10.10.72 -D oo 10
R/L807. 15.10.72 -D olo 15 10
R/L807. 20.10.72 -D oo 20
R/L807. 10.15.72 -D oo 1.0
R/L807. 15.15.72 -D oo 15 15
R/L807. 20.15.72 -D oo 20
R/L807. 10.20.72 -D oo 10
R/L807. 15.20.72 -D oo 15 2
R/L807. 20.20.72 -D oo 20
R/L807. 10.25.72 -D oo 10
345 425 6.95 25 72 70
R/L807. 15.25.72 -D oo 15 %
R/L807. 20.25.72 -D oo 20
R/L807. 10.30.72 -D oo 10
R/L807. 15.30.72 -D oo 15 30
R/L807. 20.30.72 -D oo 20
R/L807. 10.35.72 -D oo 10
R/L807. 15.35.72 -D oo 15 35
R/L807. 20.35.72 -D oo 20
R/L807. 10. 40.72 -D oo 10
R/L807. 15. 40.72 -D oo 15 0

Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version
R = rechts, wie gezeichnet R = RH version shown
L = links, spiegelbildlich L = LH version, mirrorimage

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 5 a 27



Ausdrehen und Fasen Dmin 5.2 mm

Boring and Chamfering Dmin 5.2 mm

Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number ] ]
% é f dz a Iz tmax Dmin d1
RILIRIL
R/L805. 90. 15. 52 -D ojo 15
245 3.75 4.95 5.2 50
R/L805. 90. 20. 52 -D o|o 20
R/L806. 90. 20. 62 -D ojo 20
2.95 3.95 5.95 0.7 6.2 6.0
R/L806. 90. 25. 62 -D o|o 25
R/L807. 90.20.72 -D o|o 20
3.45 425 6.95 7.2 7.0
R/L807. 90. 40.72 -D o|o 40

Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version

Vorstechen und Fasen Dmin 5.2 mm

Pregrooving and Chamfering Dmin 5.2 mm

.r " ’ E ] ‘—-—-_:: s l"'
v I, ‘ i *
g 12 ° b -
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number ] ]
5| % f d, a I b t t D, d
RILIRIL
R/L805. 02. 15.52 -D ojo 15
R/L805. 02. 20. 52 -D o|o 20
245 3.75 495 1.0 0.2 0.7 5.2 5.0
R/L805. 02. 25.52 -D oo 25
R/L805. 02. 30. 52 -D o|o 30

Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L = links, spiegelbildlich

L = LH version, mirrorimage

D.x
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Stechen von Vollradiusnuten Dmin 4.2 mm

Full Radius Grooving Dmin 4.2 mm

W+0.02

> | ‘l:
Lager MaRe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number ] ]
é E i W f dl a IZ tmax Dm\'n dW
RILIRIL
R/L804. 09. 15. 42 -D O |0 0.50 1.0 1.95 2.95 3.95 15 0.8 4.2 4.0
R/L805. 09. 20. 52 -D oo 0.50 1.0
R/L805. 14. 20. 52 -D [oXNe] 0.75 1.5 245 3.75 4.95 20 1.0 5.2 5.0
R/L805. 19. 20. 52 -D o0 1.00 2.0
R/L806. 09. 25. 62 -D oo 0.50 1.0
R/L806. 14. 25.62 -D (X6} 0.75 1.5 295 3.95 5.95 25 1.8 6.2 6.0
R/L806. 19. 25. 62 -D o0 1.00 2.0
R/L807. 09. 30.72 -D o|o 0.50 1.0
R/L807. 14.30.72 -D [oXNe] 0.75 1.5 345 4.25 6.95 30 25 7.2 7.0
R/L807. 19.30.72 -D o0 1.00 20
Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
Ausdrehen 90° Dmin 3.2 mm Boring 90° Dmin 3.2 mm

&
! ! ! " .
e s / S\ 5 ' >\
[ 1 [ I ! .
e B, 5 ro.2
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number & 8
% é f dZ a IZ tma){ Dmin d1
R{LJR|[L
R/L804. 70.12.32 -D o|o 145 2.55 2.95 12 0.2 3.2
4.0
R/L804. 70.15.42 -D O|0O 1.95 345 3.95 15 0.3 4.2
R/L805. 70.10.52 -D o|o 10
R/L805. 70.15.52 -D o|0o 245 425 495 15 0.5 52 5.0
R/L805. 70. 20. 52 -D o|0o 20

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L = links, spiegelbildlich

L = LH version, mirrorimage

® JD-Lager /JD-Stock
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Gewindedrehen, Metrisch 60°, Dmin 4.2 mm Threading, Metric 60°, Dmin 4.2 mm

Y | S X
o ! = . Lo \
i i 1 ;Q— :
- s v
- 12 ._.3._.. -
e a
Teilprofil / Partial Profile
%atg(ekr MaBe [mm] Dimensions
Bezeichnung g ]
Part Number % g P t b e f a q, L D, d,
RILIRIL
Regelgewinde / Standard Thread
R/L804. 60. 08. 42 -D [elKe} 0.80 0.43 0.10 0.45 1.85 3.75 2.70 15 4.0 4.0
R/L805. 60. 10. 52 -D o|0 1.00 0.55 0.12 0.55 225 4.55 3.55 15 48 5.0
R/L806. 60. 12. 62 -D (e3¢ 1.25 0.68 0.15 0.65
RIL806. 60. 15. 62 -D oo| 15 081 018 075 2% 595 395 5 62 60
Feingewinde / Fine Thread
R/L804. 60. 05. 42 -D o|0 0.50 0.27 0.06 0.35 1.95 3.95 2.95 15 42 4.0
R/L805. 60. 05. 52 -D (e3¢ 0.50 0.27 0.06 0.35
RIL805. 60. 07. 52 -D oo| o 040 0.09 045 245 495 375 5 52 >0
R/L806. 60. 10. 62 -D oo 1.00 0.55 0.12 0.55 295 5.95 3.95 15 6.2 6.0

Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version

Gewindedrehen, BSW 55°, Dmin 5.2 mm Threading, BSW 55°, Dmin 5.2 mm

55°

;-‘* #___ [ i
_lz 3 e
Vollprofil | Full Profile
%?g[ekr MaBe [mm] Dimensions
it
S 3 Gg/"/ tpi e f a d, l, D, d,
RILIR L
R/L805. 55.28.52 -D oo 28
R/L805. 55.26.52 -D o|o 2% 08 245 495 3.75 15 52 50
R/L805. 55.24.52 -D o|o 24
R/L806. 55.28. 62 -D o|o 28
R/L806. 55. 26. 62 -D o|o 26 0.8
R/L806. 55.24.62 -D o|o 24
2.95 5.95 3.95 15 6.2 6.0
R/L806. 55.22.62 -D o|o 2
R/L806. 55. 20. 62 -D o|o 20 1.0
R/L806. 55.19.62 -D oo 19

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = rechts, wie gezeichnet R =RH version shown
L = links, spiegelbildlich L = LH version, mirror image
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Gewindedrehen, UN, Dmin 4.2 mm

Threading, UN, Dmin 4.2 mm

Teilprofil / Partial Profile

MaBe [mm]
%?gfk[ Dimensions
Bezeichnung
Part Number & 8
E| 5| G e f a q, | D, q,
RILIR|L
R/L804. 63.32.42 -D o0 32-40 0.45 1.95 3.95 2.95 15 42 4.0
R/L805. 63.32.52 -D o|o 32-40 0.45
245 495 3.75 15 5.2 5.0
R/L805. 63.24.52 -D o|o 24-28 0.55
R/L806. 63.24.62 -D [e}e) 24-28 0.55
295 5.95 3.95 15 6.2 6.0
R/L806. 63. 16. 62 -D o|o 16-20 0.70

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

Gewindedrehen, NPT, Dmin 6.2 mm

Threading, NPT, Dmin 6.2 mm

Teilprofil / Partial Profile

Maf3e [mm]
Iﬁg(ekr Dimensions
Bezeichnung
Part Number ] ]
g 35| G/ e f a dQ, I D, q
RILIRIL
R/L806. 64.27.62 -D olo 27 0.8
2.95 5.95 3.95 15 6.2 6.0
R/L806. 64.18. 62 -D [e3Ke) 18 1.0

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = rechts, wie gezeichnet R =RH version shown
L = links, spiegelbildlich L = LH version, mirror image

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Axialstechen in Bohrungen, Dmin 6.2 mm Face Grooving in Bores, Dmin 6.2 mm

Rechtslauf
Right Hand Motion

= -
\\H-_
T e
[T i =— T
1R o U“’f
TR . Linkslauf
= Left Hand Motion
Lager Mage [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number & &
% § W05 f b Version D di 12 r
RILIRIL
R 806. 11. 15. 63 -D o|o 1.0 2.0
R 806. 12.15. 63 -D o|o 1.5 3.0
R 806. 13.15. 63 -D o|o 2.0 2.95 4.0 1R 6.2 6.0 15 0.15
R 806. 14.15. 63 -D o|o 25 5.0
R 806. 15.15. 63 -D o|o 3.0 6.0
L 806. 31.15.63 -D o|o 1.0 2.0
L 806. 32.15.63 -D o|o 15 3.0
L 806. 33.15.63 -D o|o 2.0 2.95 4.0 1L 6.2 6.0 15 0.15
L 806. 34.15.63 -D o|o 25 5.0
L 806. 35.15.63 -D o|o 3.0 6.0

D.x
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Axialstechen am Zapfen, Dmin 6.2 mm Face Grooving on Pivots, Dmin 6.2 mm

Rechtslauf

Right Hand Motion

o’ b S e o N IbE
;_ N | .
2R Versian 21
Letand Motion
o i
hrehumbes g | s
% % W5 f t o Version D d1 12 r
RILIR|L
L806. 21. 15. 63 -D oo 1.0 20
L806. 22. 15. 63 -D oo 15 3.0
L806. 23.15. 63 -D o|o 20 295 40 2R 62 6.0 152 0.15
L806. 24. 15. 63 -D oo 25 5.0
L806. 25. 15. 63 -D o|o 3.0 6.0
R806. 41.15. 63 -D [e}Ke) 1.0 20
R806. 42.15. 63 -D oo 15 3.0
R806. 43.15. 63 -D o|o 20 295 40 2L 62 6.0 152 0.15
R806. 44.15. 63 -D o|o 25 5.0
R806. 45.15. 63 -D oo 3.0 6.0

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Axialstechen in Bohrungen, Face Grooving in Bores,

Dmin 16/10 mm (R808), Dmin 20/12 mm (R810)

& —
Qf;” [']
-
'-._'2 . | M| )
\3 &
=
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number & 8
% % d1 w f Dmin tma>( 1 min T max
RIL|RIL
R/L808. 30.10. 80 -D oo 3.0 0.93 100
R/L808. 40. 10. 80 -D olo 40 151 )
8.0 16.0 10.0 3.0
R/L808. 30. 15. 80 -D oo 3.0 0.93
15.0
R/L808. 40. 15. 80 -D o|o 40 151
R/L810. 30. 20. 80 -D o|o 3.0 0.93
R/L810. 40. 20. 80 -D o|o 40 135 200
R/L810. 50. 20. 80 -D oo 5.0 1.90
R/L810. 30. 25. 80 -D o|o 3.0 0.93
R/L810. 40. 25. 80 -D o|0 10.0 4.0 1.35 20.0 25.0 12.0 5.0
R/L810. 50. 25. 80 -D o|o 5.0 1.90
R/L810. 30.30.80 -D oo 3.0 0.93
R/L810. 40.30.80 -D o|o 40 135 30.0
R/L810. 50. 30. 80 -D oo 5.0 1.90

Ausfihrung R oder L angeben / state R or L version

D.u
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Schnittgeschwindigkeits-Empfehlungen
fiir Micro-Schneidwerkzeuge

Cutting Speed-Recommendations
for Micro Cutting Tools

Schnittgeschwindigkeiten v_[m/min]

Werkstiickwerkstoff Legierung Cutting Speeds v, [m/min]
Material Alloy
GK 1120 GK 5120
(K20F) (K20F-TiN)
gegliiht / annealed < 0,15% C 110- 300
Uniegierter Stah gegliiht/ annealed 0,15%-0,45%C 30-110 80-300
vergiitet / heat treated > 0,45% C 90-230
niedrig / low 70-270
e mittel/ medium 30-80 70-220
hoch / high 60-150
austenitisch / austenitic 40-80 70-160
Rostfreier Stahl
Stainless steel
martensitisch /martensitic 40-80 70-160
unlegiert / unalloyed 80-220
Stahlguss
Cast iron
legiert / alloyed 40-150
Grauguss
Grey cast iron 70-90 40-170
200 -250 330-1070
Aluminium ~ 50HB 700 - 850 100- 1200
~ 100 HB 280 - 350 190 - 860
Bronze, Messing, Rotguss R
Bronce, brass, red brass 90-180
Nickel-Basis
Nickel base A=
Vorschub Einstechen 0,01-0,02
Feed Turning mm /U mm/rev.
Vorschub Ausdrehen 0,01-0,05
Feed Turning mm /U mm/rev.

Die Verwendung von Kiihlschmiermitteln wird empfohlen.
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. . Gewindewerkzeuge
Inhaltsverzeichnis Contents Threading Tools

Seite

Page
Klemmbhalter zum AuBen-Gewindedrehen ‘e 7.04
Toolholders for External Threading : A '
Klemmbhalter zum Innen-Gewindedrehen -
Toolholders for Internal Threading \"\ s 7.05
Wendeschneidplatten fiir AuBen - Gewindedrehen ( ., ] »
Indexable Inserts for External Threading ~
Teilprofil, rechts und links, 60° 706
Partial Profile, right and left, 60° '
Teilprofil, rechts und links, 55° 7.06
Partial Profile, right and left, 55° '
Vollprofil, rechts und links, ISO 60° 707
Full Profile, right and left, ISO 60° '
Vollprofil, rechts und links, BSW 55° 708
Full Profile, right and left, BSW 55° '
Vollprofil, rechts und links, UN 60° 7.09
Full Profile, right and left, UN 60° '
Vollprofil, rechts und links, RD DIN 405 710
Full Profile, right and left, RD DIN 405 '
Vollprofil, rechts und links, TR DIN 103 710
Full Profile, right and left, TR DIN 103 '
Vollprofil, rechts und links, ACME 711
Full Profile, right and left, ACME '
Vollprofil, rechts und links, NPT 60° 711

Full Profile, right and left, NPT 60°




Inhaltsverzeichnis Contents

Gewindewerkzeuge
Threading Tools

Seite

Page
Wendeschneidplatten fiir Innen - Gewindedrehen ( b ] »
Indexable Inserts for Internal Threading ~ ~
Teilprofil, rechts und links, 60° 712
Partial Profile, right and left, 60° )
Teilprofil, rechts und links, 55° 712
Partial Profile, right and left, 55° )
Vollprofil, rechts und links, ISO 60° 713
Full Profile, right and left, ISO 60° '
Vollprofil, rechts und links, BSW 55° 745
Partial Profile, right and left, BSW 55° '
Vollprofil, rechts und links, UN 60° 716
Full Profile, right and left, UN 60° )
Vollprofil, rechts und links, RD DIN 405 747
Full Profile, right and left, RD DIN 405 '
Vollprofil, rechts und links, TR DIN 103 747
Full Profile, right and left, TR DIN 103 '
Vollprofil, rechts und links, ACME 718
Full Profile, right and left, ACME )
Vollprofil, rechts und links, NPT 60° 718
Full Profile, right and left, NPT 60° '
Anwendungshinweise 719
Applications Advices '
Schnittdaten-Empfehlungen 791
Cutting Data Recommendations '
Gewindebohrwerkzeuge /: =
Machine Taps / ’ 722




zum AuBBen-Gewindedrehen for External Threading

i T T
(175
w o
A\
4
L2
L1
Bezeichnung Bezeichnung Ersatateile Spare Parts
Part Number Part Number Mage [mm]
Dimensions c‘ p
Lager Lager - y &@
Rechter Halter Stock Linke Halter Stock P
RH-Holder LH-Holder H=H=B ‘ . ‘ L ‘ L
NL 08 -2 L] NL 08 -2LH L] 8 n 100 17
11 ER/EL - 75.20.118 56.33.612 -
NL 10 -2 ® NL 10 -2LH L] 10 n 100 17
NL 12 -3 L] NL 12 -3 LH L] 12 16 100 22 - 75.20.119 -
- [ ] - [ ] 16 16 100 22 o
AL 16 -3 AL 16 -3 LH 16ER: +45
75.10.201 +3,5°
AL 20 -3 L] AL 20 -3 LH [ ] 20 20 125 30 16 ER/EL +1,5°(Standard) +2,5° 75.20.618
Standard 75.20.120 75.20.130
AL 25 -3 ° AL 25 -3 LH . 2 25150 30 T6EL: +0,5°
75.20.201 -0,5°
AL 32-3 © | A3 | e 2 2 M 3 15 Ctandard) 1,50
AL 25 -4 e | AL25-4lH . BB 150 36 2ER: s
75.10.203 +3,5
+1,5°(Standard) +2,5°
AL 32 -4 ® AL 32 -4LH L4 32 32 170 36 22 ER/EL 2L Standard 75.20.122 56.33.614 75.20.129
: +0,5°
75.20.202 -05°
AL 40 -4 [ ] AL 40 -4LH o 40 40 200 36 +1,5°(Standard) _1'50
AL 25 -5 o | AL25-5LH o 35 10 36 2ER: s
75.10.204 +3,5
+1,5%(Standard) +2,5
AL 32 -5 o AL 32 -5LH o 32 32170 40 27 ER/EL Standard 75.20.124 56.33.613 75.20.127
27EL: +0,5°
75.20.203 -0,5°
AL 40 -5 o) AL 40 -5LH [©) 40 40 200 40 +1,5°(Standard) _1’50

6.

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock




AVR NVR

zum Innen-Gewindedrehen for Internal Threading

@D

Bezeichnung Bezeichnung Ersatateile Spare Parts
Part Number Part Number MaBe [mm]
Lager Lager Dimensions ~
Stock Stock <
A ; ,
Rechter Halter Linke Halter - "" &Q
RH-Holder LH-Holder D ‘ D, L ‘ L ‘ r ‘ b, | H =
NVR 05 -0 ° NVR 05 -OLH o 1251 10 12 43 60 11 | 06IR/IL - 75.20.102
7520621 -
NVR 07 -1 ° NVR 07 -1LH ° 16 66 125 18 53 78 14 | 08IR/L - 75.20.101
NVR 10 -21K ° NVR 10 -21K LH o 6 10 125 25 74 12 14
NVR 10 D-2 ° NVR10D-2 LH o 0 10 100 - 74 12 9
TIRAL - 75.20.118 | 56.33.612 -
NVR 12 -2E o NVR 12 -2E LH 2 12 17 - 84 15 M
NVR 13 -21K ° NVR 13 -2IK LH ° 6 13 150 32 89 15 14
NVR 13 -3 1K ° NVR 13 -31K LH o 6 13 150 32 102 16 14
NVR 16 -3 1K ° NVR 16 -31K LH ° 20 16 170 40 117 19 18 - 75.20.119 -
NVR 16 -3E o NVR 16 -3E LH 6 16 20 - 117 19 14
AVR 20 -31K ° AVR 20 -31K LH ° 20 20 170 - 137 24 18 161R:
75.20.201 450 75.20618
AVR 20 -3E o AVR 20 -3E LH 20020 250 - 137 23 18 | 16RIL | 415%tandard) | 435
+2,5°
AVR 25 D-3 1K ° AVR 25 D-31KLH ° 25 25 200 - 162 29 225 Standard| 75.20.120 75.20.130
161L: +0,5°
AVR 32 -31K ® | AVR32-3IK LH| ® |32 32 250 - 197 36 29 75.10.201 05
+1,5%Standard) | 1.5
AVR 40 -3 ° AVR 40 -3LH ° 4 40 300 - 237 4 36
NVR 20 -4 ° NVR 20 -4LH ° 20 20 170 - 156 24 18 - 7520121 -
AVR 25 -41K © | AVR25-41K LH| ® |25 25 20 - 181 29 25 ;g lzRo - Jech
2RI | 7 sostandard) | +2.5° 56.33.614
AVR 32 -4IK ° AVR 32 -41K LH ° 32032 2% - 215 39 29 oL Standard| 75.20.122 75.20.129
: +0,5°
] ] ] 75.10.203 0,5°
AVR 40 -4 ° AVR 40 -4LH (e] 40 40 300 256 46 36 +1,5°(tandard) | -1.5°
N o B o . o
AVR 32 -5 AVR 32 -5LH 32 32 250 26 40 29 _— 45
° ° 75.20.203 +3,5°
AVR 40 -5 AVR 40 -5LH 4 40 300 - 266 48 36 15 Standard) | +25
27 IR/IL Standard| 75.20.124 | 7520622 | 75.20.127
AVR 50 -5 o AVR 50 -5LH o |50 50 350 - 316 58 45 271k +05°
75.10.204 0,5
AVR 60 -5 O | AVR60-5LH O |60 60 40 - 366 68 54 15(Standard) | -1,5°

"E" = HM-Schaft mit Innenkiihlung
Carbide Shank with Inner Coolant

"IK" = Innenkiihlung
Inner Coolant
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AuBBengewinde / External Thread 60°/ 55° Teilprofil Partial Profile
ER
- ul
. ]
- 17
O
TP 5130 A4
Part humbes g Parthumbes o s L X v
Wit 2 & iers 28 mn m m i
60° auBBen / external 60° auBBen / external
11 ER -T- A60 ® 11 EL -T- A60 0.5-15 n 0.8 0.9
16 ER -T- A60 o o 16 EL -T- A60 ° 0.5-15 16 0.8 0.9
16 ER -T- G60 o o 16 EL -T- G60 ° 1.75-3.0 16 12 17
16 ER -T- AG60 o o 16 EL -T- AG60 ° 05-3.0 16 12 17
22 ER -T- N60O ° 22 EL -T- N60 35-5.0 22 17 25
27 ER -T- Q60 ° 27 EL -T- Q60 55-6.0 27 21 3.1
55° auBBen / external 55° auBBen / external
11 ER -T- A55 o 11 EL -T- AS55 48-16 1 0.8 0.9
16 ER -T- A55 L 16 EL -T- A55 L 48-16 16 0.8 0.9
16 ER -T- G55 L 16 EL -T- G55 L 14-8 16 12 17
16 ER -T- AGS55 e o 16 EL -T- AGS55 L] 48-8 16 1.2 17
22 ER -T- N55 L] 22 EL -T- N55 7-5 22 17 25
27 ER -T- Q55 L 27 EL -T- Q55 45-4 27 20 29

® JD-Lager / JD-Stock
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AuBBengewinde /External Thread Vollprofil ISO 60°  Full Profile ISO 60°
EL
ER Y,
y X
: N
u;,..-.. !
L
TP 5130 TU 5330
P humbe e Parhumbe e o L X Y
Emars e m m m m
11 ER -V- IS0 0.35 11 EL -V- IS0 0.35 0.35 0.8 0.4
11 ER -V- IS0 0.4 11 EL -V-1SO 0.4 0.4 0.7 0.4
11 ER -V- IS0 0.45 11 EL -V- IS0 0.45 0.45 0.7 0.4
11 ER -V- ISO 0.5 o 11 EL -V-1SO 0.5 0.5 0.6 0.6
11 ER -V- ISO 0.6 o 11 EL -V- IS0 0.6 0.6 0.6 0.6
11 ER -V- IS0 0.7 o 11 EL -V- IS0 0.7 0.7 0.6 0.6
11 ER -V- IS0 0.75 o 11 EL -V- IS0 0.75 0.75 " 0.6 0.6
11 ER -V- IS0 0.8 o 11 EL -V- SO 0.8 0.8 0.6 0.6
11 ER -V- IS0 1.0 ® 11 EL -V-1S0 1.0 1.0 0.7 0.7
11 ER -V- IS0 1.25 ¢} 11 EL -V- IS0 1.25 1.25 0.8 0.9
11 ER -V- IS0 1.5 L 11 EL -V-1SO 1.5 15 0.8 1.0
11 ER -V- IS0 1.75 o 11 EL -V- IS0 1.75 175 0.8 11
16 ER -V- IS0 0.35 16 EL -V- IS0 0.35 0.35 0.8 0.4
16 ER -V- IS0 0.4 16 EL -V- IS0 0.4 0.4 0.7 0.4
16 ER -V- ISO 0.45 16 EL -V- ISO 0.45 0.45 0.7 0.4
16 ER -V- IS0 0.5 ®  ® | 16EL-V-1S0 0.5 L] 0.5 0.6 0.6
16 ER -V- IS0 0.6 o 16 EL -V- IS0 0.6 0.6 0.6 0.6
16 ER -V- IS0 0.7 ®  ® | 16EL-V-1S0 0.7 0.7 0.6 0.6
16 ER -V- IS0 0.75 ®  ® | 16 EL -V-1S0 0.75 ® 0.75 0.6 0.6
16 ER -V- IS0 0.8 ® ® | 16EL-V-1S0 0.8 0.8 16 0.6 0.6
16 ER -V- IS0 1.0 ® ® | 16EL-V-1S0 1.0 L] 1.0 0.7 0.7
16 ER -V- IS0 1.25 ®  ® | 16 EL -V-1S0 1.25 L] 1.25 0.8 09
16 ER -V- IS0 1.5 ® ©® | 16EL-V-1S0 1.5 ® 15 0.8 1.0
16 ER -V- I1SO 1.75 ® @ | 16 EL -V-1IS0O 1.75 L] 1.75 0.9 1.2
16 ER -V- IS0 2.0 ® ® | 16EL-V-1S0 2.0 L 2.0 1.0 13
16 ER -V- IS0 2.5 ®  ® | 16EL-V-1S0 2.5 L] 25 1.1 15
16 ER -V- IS0 3.0 ® ® | 16EL-V-1S0 3.0 L] 3.0 12 16
16 ER -V- IS0 3.5 (] 16 EL -V- IS0 3.5 3.5 1.2 1.7
22 ER -V- ISO 3.5 ®  ©® | 22FEL-V-1IS0 3.5 3.5 1.6 23
22 ER -V-ISO 4.0 ®  ©® | 22FEL-V-ISO 4.0 4.0 1.6 23
22 ER -V- ISO 4.5 ®  ©® | 22FEL-V-ISO 45 45 17 24
22 ER -V-ISO 5.0 ® & | 22 -V-IS0 5.0 5.0 2 1.7 2.5
22 ER -V- ISO 5.5 ®  ©® | 22FEL-V-1S0 5.5 55 1.7 2.6
22 ER -V- ISO 6.0 ®  ©® | 22FEL-V-IS0 6.0 6.0 19 2.7
27 ER-V-1S05.5 L 27 EL-V-1505.5 5.5 19 2.7
27 ER-V-1506.0 ® 27 EL-V-1506.0 6.0 Y 2.0 29
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AuBBengewinde / External Thread Vollprofil BSW 55°  Full Profile BSW 55°

ER ER EL
Y e
o X
N i
L
TP 5130 TU 5330

i o Part humber S i’ L : 7

e | £ & Rt 9 E m mn mn mn
11 ER -V- BSW 40 11 EL -V- BSW 40 40 0.6 0.6
11 ER -V- BSW 36 11 EL -V- BSW 36 36 0.6 0.6
11 ER -V- BSW 32 o 11 EL -V- BSW 32 32 0.6 0.6
11 ER -V- BSW 28 o 11 EL -V- BSW 28 28 0.6 0.7
11 ER -V- BSW 26 ] 11 EL -V- BSW 26 26 0.7 0.8
11 ER -V- BSW 24 ] 11 EL -V- BSW 24 24 0.7 0.8
11 ER -V- BSW 22 o 11 EL -V- BSW 22 22 " 08 0.9
11 ER -V- BSW 20 o 11 EL -V- BSW 20 20 08 0.9
11 ER -V- BSW 19 o 11 EL -V-BSW 19 19 08 1.0
11 ER -V- BSW 18 o 11 EL -V- BSW 18 18 08 1.0
11 ER -V- BSW 16 o 11 EL -V-BSW 16 16 09 11
11 ER -V- BSW 14 o 11 EL -V- BSW 14 14 1.0 12
16 ER -V- BSW 40 16 EL -V- BSW 40 40 0.6 0.6
16 ER -V- BSW 36 16 EL -V- BSW 36 36 0.6 0.6
16 ER -V- BSW 32 o 16 EL -V- BSW 32 32 0.6 0.6
16 ER -V- BSW 28 o 16 EL -V- BSW 28 28 0.6 0.7
16 ER -V- BSW 26 o 16 EL -V- BSW 26 26 0.7 08
16 ER -V- BSW 24 o 16 EL -V- BSW 24 24 0.7 0.8
16 ER -V- BSW 22 o 16 EL -V- BSW 22 22 08 0.9
16 ER -V- BSW 20 o 16 EL -V- BSW 20 20 08 0.9
16 ER -V- BSW 19 ® ® 16EL-V-BSW 19 ° 19 16 08 1.0
16 ER -V- BSW 18 o 16 EL -V- BSW 18 18 08 1.0
16 ER -V- BSW 16 ° 16 EL -V- BSW 16 16 0.9 11
16 ER -V- BSW 14 ® | ®  16EL-V-BSW 14 o 14 1.0 12
16 ER -V- BSW 12 L4 16 EL -V- BSW 12 12 1.1 14
16 ER -V- BSW 11 L4 16 EL -V- BSW 11 L4 1 11 15
16 ER -V- BSW 10 ® | O | 16EL-V-BSW 10 10 11 15
16 ER -V- BSW 9 L4 16 EL -V- BSW 9 9 12 17
16 ER -V- BSW 8 L4 16 EL -V- BSW 8 8 12 15
22 ER -V- BSW 7 O ® | 22EL -V-BSW 7 7 1.6 23
22 ER -V-BSW 6 ®  ® | 22FL-V-BSW 6 6 22 1.6 23
22 ER -V-BSW 5 O ® | 22FL -V-BSW 5 5 17 24
27 ER-V-BSW4.5 O | @ | 27 EL-V-BSW4.5 45 18 26
27 ER-V-BSW 4 O @ | 27 EL-V-BSW4 4 Y 20 29
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AuBBengewinde /External Thread Vollprofil UN 60°  Full Profile UN 60°
ER ER EL
Y le—
e X
- . RN
L-’Q-u 1]
L
TP 5130 TU 5330

Prthumber o Dthumber o o L X Y

lers v ™ m m m
11 ER -V- UN 40 11 EL -V- UN 40 40 0.6 0.6
11 ER -V- UN 36 11 EL -V- UN 36 36 0.6 0.6
11 ER -V- UN 32 o 11 EL -V- UN 32 32 0.6 0.6
11 ER -V- UN 28 o 11 EL -V- UN 28 28 0.6 0.7
11 ER -V- UN 27 [¢] 11 EL -V- UN 27 27 » 0.7 0.8
11 ER -V- UN 24 (] 11 EL -V-UN 24 24 0.7 0.8
11 ER-V-UN 20 o 11 EL -V- UN 20 20 0.8 0.9
11 ER-V- UN 18 o 11 EL -V-UN 18 18 0.8 1.0
1 ER-V-UN 16 o 1 EL-V-UN16 16 0.9 1.1
1 ER-V- UN 14 o 11 EL -V-UN 14 14 0.9 1.1
16 ER -V- UN 40 (e] 16 EL -V- UN 40 40 0.6 0.6
16 ER -V- UN 36 o 16 EL -V- UN 36 36 0.6 0.6
16 ER -V- UN 32 ® O | 16 EL -V-UN 32 32 0.6 0.6
16 ER -V- UN 28 (] 16 EL -V- UN 28 28 0.6 0.7
16 ER -V- UN 27 o 16 EL -V- UN 27 27 0.7 0.8
16 ER -V- UN 24 (] 16 EL -V- UN 24 24 0.7 0.8
16 ER -V- UN 20 (] 16 EL -V- UN 20 20 0.8 0.9
16 ER -V- UN 18 L] 16 EL -V- UN 18 18 i 0.8 1.0
16 ER -V- UN 16 (] 16 EL -V- UN 16 16 0.9 1.1
16 ER -V- UN 14 (] 16 EL -V- UN 14 14 1.0 1.2
16 ER -V- UN 13 L] 16 EL -V- UN 13 13 1.0 13
16 ER -V- UN 12 (] 16 EL -V- UN 12 12 1.1 14
16 ER -V- UN 11 L4 16 EL -V- UN 11 1 1.1 1.5
16 ER -V- UN 10 (] 16 EL -V- UN 10 10 1.1 15
16 ER-V-UN 9 (] 16 EL -V-UN 9 9 1.2 17
16 ER -V-UN 8 o 16 EL -V-UN 8 8 1.2 16
22ER-V-UN7 O 22 EL -V-UN7 7 1.6 23
22ER-V-UNG6 L] 22 EL -V-UN 6 6 2 1.6 23
22ER-V-UNS5 o 22 EL -V-UNS5 5 1.7 25
27 ER-V-UN45 o 27 EL-V-UN4.5 45 ) 1.9 2.7
27 ER-V-UN4 o 27 EL-V-UN4 4 ' 21 3.0
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AuBBengewinde /External Thread Vollprofil RD DIN 405  Full Profile RD DIN 405

ER ER EL

| | &
| il
l

- 0P QO

TP 5130 TU 5330
Bezeichnung Lager Bezeichnung Lager Steigung L X y
Part Number Stock Part Number Stock Pitch
Rechte WSP = Linke WSP 2|8
EIEI Inierts ol 2 Llpl Iﬁsens el 2 Thl mm mm mm
16 ER -V-RD 405/10 | ® 16 EL -V- RD 405/10 10 11 1.2
16 ER -V- RD 405/8 o 16 EL -V- RD 405/8 8 16 14 13
16 ER -V- RD 405/6 L 16 EL -V-RD 405/6 6 15 1.7
22 ER -V- RD 405/6 o 22 EL -V-RD 405/6 6 15 1.7
22
22 ER -V- RD 405/4 ° 22 EL -V-RD 405/4 4 2.2 23
27 ER -V- RD 405/4 o 27 EL -V-RD 405/4 4 27 23 23
AuBBengewinde /External Thread Vollprofil TRDIN 103  Full Profile TR DIN 103
ER EL
ER
Y Y

#
X X
R jua
il Al
- \O) L
TP 5130 TU 5330 1
Bezeichnuni Lager Bezeichnuni Lager Steigun
Part Numbegr Stgck PartNumbeg Stgck Picilchg| L X Y
Rechte WSP | Linke WSP B
RH Inserts 22 [H Inserts 22 mm (i (i [
11 ER -V-TR 103/1.5 11 EL -V-TR 103/1.5 15 n 0.8 0.9
16 ER -V-TR 103/1.5 | © 16 EL -V- TR 103/1.5 15 1.0 1.1
16 ER -V- TR 103/2 L] 16 EL -V- TR 103/2 2 16 1.0 13
16 ER -V- TR 103/3 L] 16 EL -V- TR 103/3 3 13 15
22 ER -V-TR 103/4 L] 22 EL -V-TR 103/4 4 17 19
22
22 ER -V-TR 103/5 L] 22 EL -V-TR 103/5 5 2.1 25
27 ER-V-TR103/6 L] 27 EL-V-TR103/6 6 27 23 2.7

6 « 10 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



AuBBengewinde /External Thread

Vollprofil ACME Full Profile ACME

ER

ER

TP 5130 TU 5330

Bezeichnung Lager Bezeichnung Lager Steigung L X y

Part Number Stock Part Number Stock Pitch

Rechte WSP 28 Linke WSP 2| 2

I?Ifl Inesens 2 3 LIIEI] I:serts 2 3 Ll mm mm L
11 ER -V- ACME 16 o 11 EL -V- ACME 16 16 n 0.9 1.0
16 ER -V- ACME 16 [©) 16 EL -V- ACME 16 16 1.0 1.1
16 ER -V- ACME 14 o 16 EL -V- ACME 14 14 1.0 1.2
16 ER -V- ACME 12 o 16 EL -V- ACME 12 12 16 1.1 1.2
16 ER -V- ACME 10 L 16 EL -V- ACME 10 10 13 13
16 ER -V- ACME 8 (0] 16 EL -V- ACME 8 8 15 15
22 ER -V- ACME 6 L 22 EL -V- ACME 6 6 » 1.8 2.1
22 ER -V- ACME 5 L 22 EL -V- ACME 5 5 20 23
27 ER -V- ACME 4 o 27 EL -V- ACME 4 4 27 27 27

AuBBengewinde /External Thread Vollprofil NPT 60°  Full Profile NPT 60°
ER
>
TP 5130 TU 5330

Bezeichnuni Lager Bezeichnuni Lager Steigun

PartNumbeg Stgck PartNumbeg Stgck Pic?lch s L X Y

Rechte WP TN Linke WSP - - o o o

RH Inserts e | 2 LH Inserts e 2
11 ER -V- NPT 27 o 11 EL -V- NPT 27 27 0.7 0.8
11 ER -V- NPT 18 o 11 EL -V- NPT 18 18 n 0.8 1.0
11 ER -V- NPT 14 o 11 EL -V- NPT 14 14 0.8 1.0
16 ER -V- NPT 27 o 16 EL -V- NPT 27 27 0.7 0.8
16 ER -V- NPT 18 L] 16 EL -V- NPT 18 18 0.8 1.0
16 ER -V- NPT 14 L 16 EL -V- NPT 14 14 16 0.9 12
16 ER -V- NPT 11.5 L] 16 EL -V- NPT 11.5 1n5 1.1 15
16 ER -V- NPT 8 L] 16 EL -V- NPT 8 8 13 18

® JD-Lager /JD-Stock
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Innengewinde /Internal Thread 60°/ 55° Teilprofil Partial Profile
IR
IR
TU 5330

e g i g e L : §

iers 2 g s o g mn m m i
60° innen / internal 60° innen / internal
06 IR -T- A60 (o] 06 IL -T- A60 0.5-1.25 6 0.6 0.6
08 IR -T- A60 o 08 IL -T- A60 0.5-15 8 0.6 0.7
11 IR -T- A60 ® O 11 IL -T- A60 [ ] 0.5-15 n 0.8 0.9
16 IR -T- A60 [ N ) 16 IL -T- A60 [} 0.5-15 16 0.8 0.9
16 IR -T- G60 [ I ) 16 IL -T- G60 ° 1.75-3.0 16 1.2 1.7
16 IR -T- AG60 [ 2 16 IL -T- AG60 [} 0.5-3.0 16 1.2 17
22 IR -T- N60 [} 22 IL -T- N60 3.5-5.0 22 1.7 2.5
27 IR -T- Q60 (e} 27 1L -T- Q60 5.5.-6.0 27 1.8 2.7
55°innen/ internal 55°innen/ internal
06 IR -T- AS55 o 06 IL -T- AS5 48-20 6 0.6 0.6
08 IR -T- A55 o 08 IL -T- A55 48-16 8 0.6 0.7
1 IR -T- AS55 ® O 1 IL -T- AS55 48-16 " 0.8 0.9
16 IR -T- A55 L 16 IL -T- A55 L] 48-16 16 0.8 0.9
16 IR -T- G55 L 16 IL -T- G55 L 14-8 16 12 17
16 IR -T- AG55 LA 16 IL -T- AG55 L 48-8 16 12 17
22 IR -T- N55 L 22 IL -T- N55 7-5 22 1.7 2.5
27 IR -T- Q55 L 27 1L -T- Q55 45-4 27 20 29
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Innengewinde /Internal Thread

Vollprofil ISO 60° Full Profile ISO 60°

R T
R
. - “x Xl -
& ' £ gl
L 11 19
©/EEN©
TP 5130 TU 5330 l

Prthumber o Prthumbe, o o L X Y

liors 2 "2 Hinsen : “2 ™ m mm m
06 IR-V- 150 0.5 o 06 IL-V- 150 0.5 05 09 05
06 IR-V-1S0 0.75 e} 06 IL -V- IS0 0.75 0.75 0.8 0.5
06 IR-V- 150 1.0 o 06 IL-V- IS0 1.0 10 6 07 06
06 R-V-150 125 | O 06 IL -V- IS0 1.25 125 06 06
06 IR-V-1S0 1.5 o 06 IL-V-1S0 1.5 1.5 0.5 0.6
08 IR-V- 150 0.5 o 08 IL-V- IS0 0.5 05 06 05
08 IR-V- 150 0.75 [ ] 08 IL-V- IS0 0.75 0.75 0.6 0.5
08 IR-V- 150 1.0 . 08 IL-V- IS0 1.0 10 . 06 06
08 IR-V-1S0 1.25 o 08 IL-V- IS0 1.25 1.25 0.6 0.7
08 IR-V- 150 1.5 o 08 IL-V- 10 1.5 15 06 07
08 R-V-150 175 | O 08 IL-V- IS0 1.75 175 06 08
11 IR-V- 150 0.35 11 IL-V- 150 035 035 08 03
11 IR-V- 150 0.4 11 1L-V- 150 0.4 04 08 04
11 IR-V- 150 0.45 11 IL-V- IS0 045 045 08 04
11 IR-V-150 0.5 o 11 IL-V- 150 0.5 05 06 06
11 IR-V- 150 0.6 o 1 1L-V- 150 0.6 06 06 06
11 IR-V- 150 0.7 o 11 IL-V- 150 0.7 07 06 06
11 IR-V-1S0 0.75 L] 11 IL-V-1S0 0.75 0.75 » 0.6 0.6
11 IR-V- 150 0.8 o 11 IL-V- 150 08 08 06 06
11 IR-V- 150 1.0 . 11 IL-V- 150 1.0 10 06 07
MR-V-150125 | ® 11 IL-V- 150 1.25 125 08 09
11 IR-V-150 1.5 ® ©| 111L-V-150 15 15 08 10
11 IR-V- 150 1.75 [ ] 11 1IL-V-1S0 1.75 1.75 0.9 11
11 IR-V- 150 2.0 ® O 11L-v-150 20 20 08 09
11 IR-V-1S0 2.5 L] 11 IL-V-1S0 2.5 25 0.8 1.2

® JD-Lager /JD-Stock
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Innengewinde /Internal Thread Vollprofil ISO 60°  Full Profile ISO 60°

R IR IL
oy
‘\u
_—
TP 5130 TU 5330

e humpes o rehmbe . o L X Y
16 IR-V-1SO 0.35 16 IL-V-1SO 0.35 0.35 0.8 03
16 IR-V-I1SO 0.4 16 IL-V-1SO 0.4 0.4 0.8 0.4
16 IR-V-1SO 0.45 16 IL-V-1SO 0.45 0.45 0.8 0.4
16 IR-V-I1SO 0.5 ® ©® | 16IL-V-1S0 0.5 [¢] 0.5 0.6 0.6
16 IR-V-1SO 0.6 [¢] 16 IL-V-1SO 0.6 0.6 0.6 0.6
16 IR-V-I1SO 0.7 ® ©® | 16IL-V-1S0 0.7 0.7 0.6 0.6
16 IR-V-1SO 0.75 ® ® | 16 IL-V-1S0 0.75 [¢] 0.75 0.6 0.6
16 IR-V-1SO 0.8 ® ©® | 16IL-V-1S0 0.8 0.8 16 0.6 0.6
16 IR-V-1SO 1.0 ® ©® | 16IL-V-1S0 1.0 [ ] 1.0 0.6 0.7
16 IR-V-1SO 1.25 ® ©® | 16IL-V-1S0 1.25 [ ] 1.25 0.8 0.9
16 IR-V-1SO 1.5 ® ©® | 16IL-V-1S0 1.5 [ ] 1.5 0.8 1.0
16 IR-V-1SO 1.75 ® ©® | 16IL-V-1S0 1.75 [ ] 1.75 0.9 1.2
16 IR-V-1SO 2.0 ® ©® | 16IL-V-1S0 2.0 ® O 2.0 1.0 13
16 IR-V-I1SO 2.5 ® ©® | 16IL-V-1S0 2.5 [ ] 25 1.1 1.5
16 IR-V-1SO 3.0 ® ©® | 161IL-V-1S0 3.0 [ ] 3.0 11 15
16 IR-V-I1SO 3.5 [ ] 16 IL-V-1SO 3.5 35 1.2 1.7
22 IR-V-1S0 3.5 ® ©® | 22|L-V-1S0 3.5 35 1.6 23
22 IR-V- 1SO 4.0 ® ©® | 22]L-V-1S0 4.0 40 1.6 23
22 IR-V- IS0 4.5 ® ©® | 22]L-V-1S0 4.5 45 16 24
22 IR-V- IS0 5.0 ® ©® | 22|L-V-IS0 5.0 5.0 22 16 23
22 IR-V-1SO 5.5 ® ® | 22|L-V-IS0 5.5 55 16 23
22 IR-V-1SO 6.0 ® ©® | 22]L-V-1S0 6.0 6.0 1.6 24
27 IR-V-1505.5 [ ] 27 IL-V-1505.5 5.5 1.6 23

27

27 IR-V-1506.0 [ ] 27 IL-V-1506.0 6.0 18 2.5

6 14 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



Innengewinde / Internal Thread

Vollprofil BSW 55° Full Profile BSW 55°

R R IL
> LA, .4
[ i i
el ST 1T
oR©
TP 5130 TU 5330 l

Part humbe i Part humbe i i L i Y

Wit HE it HE l mn mn mn
11 IR-V- BSW 40 11 IL-V- BSW 40 40 0.6 0.6
11 IR-V- BSW 36 11 IL-V- BSW 36 36 0.6 0.6
11 IR-V- BSW 32 11 IL-V- BSW 32 32 0.6 0.6
11 IR-V- BSW 28 o 11 IL-V- BSW 28 28 0.6 0.7
11 IR-V- BSW 26 o 11 IL-V- BSW 26 26 0.7 0.7
11 IR-V- BSW 24 ] 11 IL-V- BSW 24 24 0.7 0.8
11 IR-V- BSW 22 ] 11 IL-V- BSW 22 2 " 0.8 09
11 IR-V- BSW 20 ] 11 IL-V- BSW 20 20 08 09
11 IR-V- BSW 19 L 11 IL-V-BSW 19 L] 19 0.8 1.0
11 IR-V- BSW 18 O | O 1IL-V-BSW 18 18 0.8 10
11 IR-V- BSW 16 o 11 IL-V-BSW 16 16 0.9 11
11 IR-V- BSW 14 ® O | 11IL-V-BSW 14 L] 14 09 11
16 IR-V- BSW 40 16 IL -V - BSW 40 40 0.6 0.6
16 IR-V- BSW 36 16 IL -V - BSW 36 36 0.6 0.6
16 IR-V- BSW 32 16 IL -V- BSW 32 32 0.6 0.6
16 IR-V- BSW 28 o 16 IL -V- BSW 28 28 0.6 0.7
16 IR-V- BSW 26 L4 16 IL-V- BSW 26 26 0.7 0.8
16 IR-V- BSW 24 o 16 IL -V- BSW 24 24 0.7 0.8
16 IR-V- BSW 22 ] 16 IL -V - BSW 22 2 0.8 09
16 IR-V- BSW 20 o 16 IL -V - BSW 20 20 08 09
16 IR-V- BSW 19 ® ®  16IL-V-BSW 19 L 19 16 0.8 1.0
16 IR-V- BSW 18 o 16 IL-V- BSW 18 18 0.8 10
16 IR-V- BSW 16 ° 16 IL-V- BSW 16 16 09 11
16 IR-V- BSW 14 ® ®  16IL-V-BSW 14 L] 14 1.0 12
16 IR-V- BSW 12 ® O | 16IL-V-BSW 12 12 11 14
16 IR-V- BSW 11 ® ®  16IL-V-BSW 11 L " 11 15
16 IR-V- BSW 10 ° 16 IL -V- BSW 10 10 11 15
16 IR-V- BSW 9 ® ®  16IL-V-BSW 9 L 9 12 17
16 IR-V- BSW 8 o 16 IL-V- BSW 8 8 12 15
22 IR-V- BSW 7 o 22 IL-V-BSW 7 7 1.6 23
22 IR-V-BSW 6 ] 22 IL-V-BSW 6 6 22 16 23
22 IR-V- BSW 5 o 22 IL-V-BSW 5 5 17 24
27 IR-V-BSW 4.5 L] 27 IL-V-BSW 4.5 45 o 18 2.6
27 IR-V-BSW 4 o 27 IL-V-BSW 4 4 20 29
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Innengewinde /Internal Thread

Vollprofil UN 60° Full Profile UN 60°

R R IL
oy - “x Xl s
~ 'R
@/ ©
TP 5130 TU 5330 l

Prthumb o o humber o o L X Y
11 IR-V- UN 40 11 1L -V- UN 40 0 06 06
11 IR-V- UN 36 111L-V- UN 36 3% 06 06
11 IR-V- UN 32 o 11 IL-V- UN 32 32 0.6 0.6
11 IR-V- UN 28 o 111L-V- UN 28 % 06 07
11 IR-V- UN 27 o 1 IL-V-UN 27 7 . 07 08
11 IR-V- UN 24 o 11 1IL-V- UN 24 24 0.7 0.8
11 IR-V- UN 20 o 11 1L -V- UN 20 ) 08 09
11 IR-V- UN 18 . 11 1L-V- UN 18 18 08 10
11 IR-V- UN 16 [ ] 111IL-V- UN 16 16 0.9 1.1
11 IR-V- UN 14 . 11 1L-V- UN 14 " 09 11
16 IR-V- UN 40 16 IL -V- UN 40 0 06 06
16 IR-V- UN 36 16 IL-V- UN 36 3% 06 06
16 IR-V- UN 32 e} 16 IL-V- UN 32 32 0.6 0.6
16 IR-V- UN 28 . 16 IL-V- UN 28 ) 06 07
16 IR-V- UN 27 o 16 IL-V- UN 27 7 07 08
16 IR-V- UN 24 L] 16 IL-V- UN 24 24 0.7 0.8
16 IR-V- UN 20 . 16 IL -V- UN 20 ) 08 09
16 IR-V- UN 18 . 16 IL-V- UN 18 18 . 08 10
16 IR-V- UN 16 [ ] 16 IL-V- UN 16 16 0.9 1.1
16 IR-V- UN 14 . 16 IL-V- UN 14 1 09 12
16 IR-V- UN 13 o 16 IL-V- UN 13 3 10 13
16 IR-V- UN 12 . 16 IL-V- UN 12 2 11 14
16 IR-V- UN 11 ° 16 IL-V-UN 11 1 1.1 1.5
16 IR-V- UN 10 o 16 IL -V- UN 10 10 1 15
16 IR-V- UN 9 . 16 IL-V-UN 9 9 12 17
16 IR-V- UN 8 . 16 IL-V- UN 8 8 1 15
22 IR-V-UN 7 [¢] 22 IL-V-UN 7 7 1.6 23
22 IR-V-UN 6 o 2IL-V-UN 6 6 2 16 23
22 IR-V-UNS5 e} 22 IL-V-UN 5 5 1.6 23
27 IR-V-UN4.5 o 27 IL-V-UN4.5 45 - 1.7 24
27 IR-V-UN4 o 27 IL-V-UN4 4 18 27
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Innengewinde /Internal Thread

Vollprofil RD DIN 405 Full Profile RD DIN 405

R

}
¥

><~>‘

Q)

IL

X~>
—l

FT

|

Y

PELE

©

TP 5130 TU 5330

Bezeichnung Lager Bezeichnung Lager Steigung L X y

Part Number Stock Part Number Stock Pitch

Rechte WSP g || Linke WSP g (|

RH Inserts el 2 LH Inserts el 2 TPl (0 [y vy
16 IR-V-RD 405/10 | O 16 IL -V- RD 405/10 10 1.1 1.2
16 IR-V- RD 405/8 L 16 IL -V- RD 405/8 8 16 14 1.4
16 IR-V- RD 405/6 o 16 IL -V- RD 405/6 6 1.4 15
22 IR-V- RD 405/6 o 22 IL-V-RD 405/6 6 15 17

22
22 IR-V- RD 405/4 o 22 IL-V-RD 405/4 4 22 23
27 IR-V- RD 405/4 o 27 IL-V-RD 405/4 4 27 22 23
Innengewinde /Internal Thread Vollprofil TRDIN 103  Full Profile TR DIN 103
R IR IL
X A &
X X
' i ] fv
TP 5130 TU 5330

Bezeichnung Lager Bezeichnung Lager Steigung L X y

Part Number Stock Part Number Stock Pitch

Rechte WSP 2|8 Linke WP 2|8

Iglfl Ine;en‘s e 3 LIIEI1 Iﬁserts e 3 TP i T’ LA
11 IR-V-TR 103/1.5 111L-V-TR 103/1.5 15 n 0.8 0.9
16 IR-V-TR 103/15 | © 16 IL-V- TR 103/1.5 15 1.0 1.1
16 IR-V- TR 103/2 L 16 IL-V- TR 103/2 2 16 1.0 13
16 IR-V- TR 103/3 o 16 IL-V- TR 103/3 3 13 15
22 IR-V-TR 103/4 o 22 IL-V-TR 103/4 4 17 1.9

22

22 IR-V-TR 103/5 L 22 IL-V-TR 103/5 o 5 21 2.5
27 IR-V-TR103/6 L 27 IL-V-TR103/6 6 27 23 2,7

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Innengewinde /Internal Thread

Vollprofil ACME Full Profile ACME

IR IR IL
Yo S
X X
- i R
i I I
o -©
TP 5130 TU 5330
Bezeichnung Lager Bezeichnung Lager Steigung L X Y
Part Number Stock Part Number Stock Pitch
Rechte WSP =i Linke WSP =i - o - -
RH Inserts & 2 LH Inserts & 2
11 IR-V -ACME16 o 11 IL-V -ACME16 16 1" 0.9 1.0
16 IR-V -ACME16 o 16 IL-V-ACME16 16 0.9 1.0
16 IR-V-ACME14 o 16 IL-V-ACME14 14 1.0 1.2
16 IR-V -ACME12 o 16 IL-V-ACME12 12 16 1.1 1.2
16 IR-V-ACME10 L4 16 IL-V-ACME10 10 1.3 1.3
16 IR-V -ACME8 o 16 IL-V-ACMES8 8 1.5 15
22 IR-V -ACME6 o 22 IL-V-ACME6 6 1.8 21
22 IR-V -ACME5 L4 22 IL-V-ACME5 5 22 2.0 2.3
27 IR-V-ACME 4 o 27 IL-V-ACME 4 4 27 23 2.6
Innengewinde /Internal Thread Vollprofil NPT 60°  Full Profile NPT 60°
IR IL
oy, Yo o
X X
u £ §
A 10T
N ©
TP 5130 TU 5330 l
Bezeichnung Lager Bezeichnung Lager Steigung L X y
Part Number Stock Part Number Stock Pitch
Rechte WSP 2| 2 Linke WSP 2 2 -
RH Inserts g 3 LH Inserts a3 mm mm mm
11 IR-V-NPT 27 L4 11 IL-V-NPT 27 27 0.7 0.8
11 IR-V-NPT 18 L 11 IL-V-NPT 18 18 " 0.8 1.0
11 IR-V-NPT 14 L 11 IL-V-NPT 14 14 0.8 1.0
16 IR-V -NPT 27 o 16 IL- V -NPT 27 27 0.7 0.8
16 IR-V-NPT 18 ® O 16IL-V-NPT18 18 0.8 1.0
16 IR-V -NPT 14 L4 16 IL-V-NPT 14 14 16 0.9 1.2
16 IR-V-NPT 11.5 L4 16 IL-V-NPT 11.5 1.5 1.1 15
16 IR-V-NPT 8 ® O | 16IL-V-NPT8 8 1.3 1.8

6.
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Gewindedrehen - Technische Information

Threading - Technical Information &
(]
Zugunsten einer gréBtmaoglichen Profilgenauigkeit, bester Oberflichenglite sowie einem gleichmafigen Verschlei3 und £ %
der damit verbundenen léngeren Standzeit der Wendeschneidplatte, muss der Wendeplatten-Neigungswinkel "a" mit $ S
dem Gewinde-Steigungswinkel "B" maglichst exakt Gibereinstimmen. S é
a

In favor of high level on accuracy of the profile, best surface finish as well as simultaneously wear and longer tool life of the insert,
the rake angle "a" of the insert and the helix angle "B" of the thread have to agree.

Steigungswinkel P Gewindesteigung Steigungswinkel P Gewindesteiqung
Helix Angle P —»’—'« Pitch Helix Angle P —»’—'« Pitch
A A

Nenn-0
Nominal-@f

Fraswerkzeuge
Milling Tools

Nenn-0
Neigungswinkel Ot Nominal-0

Rake Angle

4 4

Unterlegplatte mit falschem Neigungswinkel Unterlegplatte mit richtigem Neigungswinkel
Shim with incorrect rake angle Shim with correct rake angle

VHM-Fraser
Solid Carbide
Endmills

So lesen Sie den Neigungswinkel schnell und einfach ab / Please, read the rake angle easily as follows:

Vorschub in Richtung Futter 15°
Movement to Chuck 2}:tecifg];u';1g 4,5 35 2,5 ekl 0,5

Rechtsgewinde Right Thread: (mm)1 5

i 1 Son%eétl%sung 4
L |
L |

1 0 special-purpose
(WSP+Halter rechts / Insert+Tool right)

Stechdreh-
werkzeuge
Grooving Tools

solutions

(o}

Linksgewinde Left Thread:

o [

(WSP-+Halter links / Insert+Tool left )

Mini
Schneidwerkzeuge
Mini Tools

S = N W b U1 O N

Gewinde thread-@ D 50 100 150 210

Micro
Schneidwerkzeuge
Micro Tools

Vorschub in Richtung Drehbankspitze

Movement to Center Steigung
Pitch P
(mm)

Rechtsgewinde Right Thread: 12
11

10 Sonderlésung nétig
special-purpose solutions

o}

(WSP+Halter links / Insert+Tool left)

Linksgewinde Left Thread:

Wendeplattenbohrer
Indexable Drills

S = N W b U1 OO N

(WSP+Halter rechts / Insert+Tool right) Gewinde thread-@ D 50 100 150 (21 0)
mm

VHM-Bohrer
Solid Carbide Drills

A°=L.P tgh:L
D 3,14-D

P = Steigung Pitch in mm D = Flankendurchmesser Flank diameter in mm A = Steigungswinkel Helix Angle 6
« 19



Vorteile / Advantages

Das gesamte Gewindeprofil einschlieBlich
Gewindespitze wird normhaltig bearbeitet -
fur Serienfertigung geeignet.

The complete thread profile including tip

of thread is machined complying with the norm
- suitable for series production.

Die Gewindespitzen sind gratfrei.

The tips of thread are burr-free.

Nachteile / Disadvantages

Fir jede Steigung wird eine andere
Wendeschneidplatte benétigt.

For every pitch a different
insert is required.

Unterschiede zwischen Voll- und Teilprofil-Gewindeschneidplatten
Differences between Full and Partial Profile Threading Inserts

Vorteile / Advantages

Mit wenigen Wendeschneidplatten kdnnen
die meisten Steigungen gefertigt werden.

With only a few inserts it is possible to machine
most of the different pitches.

Nachteile / Disadvantages

Das Gewindeprofil weicht geringfiigig
von der Norm ab.

The profile of thread differs slightly
from the norm.

Die Gewindespitzen miissen haufig
nachtraglich entgratet werden.

The tips of thread often have to be de-burred.



Schnittdaten-Empfehlungen zum Gewindedrehen
Cutting Data Recommendations for Threading

Schnittgeschwindigkeiten / Cutting speeds

Werkstiickwerkstoff Festigkeit v [m/min]
Material Tensile strength TP 5130 TU 5330
( P/M30/K20C ) (P30C)
<650 N/mm2 70-200 70-220
unlegierter Stahl
mild steel
650 - 850 N/mm2 70-160 70-160
700 - 1000 N/mm2 90-160 90-180
legierter Stahl
alloyed steel
1000 - 1300 N/mm2 70-120 70-120
2
500 - 700 N/mm:
(austenitisch /austenitic) 80-160 50-240
R rostfreier Stahl
(M) stainless steel
2
500 - 900 N/mm
(ferritisch / ferritic) 100-160 50-200
110- 150 HB 150- 220 60-230
Grauguss
grey cast iron
> 150 HB 100- 160 60-160
Aluminium und Kupferlegierungen B R -
aluminium and copper alloys 50- 160 HB 80-360 100-500
Richtwerte fiir die Anzahl der Gewindedurchgiange *
Guide Lines for the Number of Threading Passes *
mm 0.5 0.75 1.25 1.5 2.0 25 3.0 4.0 5.0 6.0
Steigung
Pitch
GM1"
TPI 48 32 20 16 12 10 8 6 5 4
Zahl der Durchgange 4-6 4-7 59 6-10 7-12 8-14 10-16 1-18 12-20 12-20

No. of passes

*abhéngig von Werkstoff und Schnittbedingungen depends on material and cutting conditions

6-21




Symbolerkldrung
Explanation of Symbols

M Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13
ISO Metric Coarse Thread DIN 13

SL Sackloch
LY/  Blind Hole

DL Durchgangsloch
Through Hole

Typ Fir universellen Einsatz

Type )
N For universal use
Vaporisiert
vapor.

Steam treatment

Schnittdaten-Richtwerte ( bei Verwendung von Emulsion / Schneidol )
Cutting Data Recommendations ( when using emulsion / cutting oil )

Schnittgeschwindigkeiten / Cutting feeds
Werkstiickwerkstoff Festigkeit v [m/min]
Material Tensile strength 1D4126
JD 4226
08-12
<650 N/mm?
10-15
Unlegierter Stahl
Mild steel
08-10
650- 850 N/mm?
10-12
06- 08
700- 1000 N/mm?
08-10
Legierter Stahl
Alloyed steel
1000- 1300 N/mm?
) 05-06
500-700 N/mm
(austenitisch /austenitic)
06-08
Rostfreier Stahl
Stainless steel
) 05-06
500 - 900 N/mm:
(ferritisch / ferritic )
06 -08
10-12
110- 150 HB
12-15
Grauguss
Grey cast iron
08-10
> 150 HB
10-12
12-15
Aluminium
Aluminium
15-18
08-12
Kupferlegierungen
Copper alloys
pper atloy: 08-15




Maschinengewindebohrer / Machine Taps

Typ DIN L Form C Tol.
Type 371 M 5 6o|'| HSS-E vapor.
UNI 376 w22 23l
MaBe [mm]
Bezeichnung DIN NennmaB | Lager Dimensions 7
Part Number Size Stock
Stei
I'z a4 |
JD 4126 M3 M3 © 0.50 56 5 3.50 2.7
JD 4126 M4 M4 © 0.70 63 7 4.50 34
o
|1 JD 4126 M5 371 M5 0.80 70 8 6.00 49
JD 4126 M6 M6 (¢} 1.00 80 10 6.00 49 3
JD 4126 M8 M8 © 1.25 90 13 8.00 6.2
5
% JD 4126 M10 M10 © 1.50 100 15 10.00 8.0
10 JD 4126 M12 M12 © 1.75 110 18 9.00 7.0
<,
2 JD 4126 M14 376 M14 © 2.00 110 20 11.00 9.0
JD 4126 M16 M16 © 2.00 110 20 12.00 9.0 4
Maschinengewindebohrer / Machine Taps
Typ DIN Tol.
Type 371 M m DL A 6H HSS-E vapor.
i 350
MaBe [mm]
Bezeichnung DIN NennmaB | Lager Dimensions 7
Part Number Size Stock
Steigung
Pitch h L 4, a
Iy
JD 4226 M3 M3 [} 0.50 56 1 3.50 27
JD 4226 M4 M4 (] 0.70 63 13 4.50 34
JD 4226 M5 o M5 © 0.80 70 16 6.00 49
ly
JD 4226 Mé M6 o 1.00 80 19 6.00 49
JD 4226 M8 M8 [} 1.25 90 22 8.00 6.2 3
~ 2
i g JD 4226 M10 M10 [} 1.50 100 24 10.00 8.0
z =z
&) =)
I][ D 4226 M12 M12 o 175 110 29 9.00 7.0
<>
d2 JD 4226 M14 376 M14 (] 2.00 110 30 11.00 9.0
JD 4226 M16 M16 [} 2.00 110 32 12.00 9.0

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 6 x 23



@12,5-50 mm
©12,5-50 mm

Solid Carbide Drills
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Wendeplattenbohrer
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JDSD 2xD

@Dz

MaBe [mm] el Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions Insert
Part Number Stock
D, ‘ D, ‘ D, ‘ L, ‘ L ‘ L Seite / Page: 8.10
JDSD 125. 20. 2 o 125 20 25 94 26 50
JDSD 130. 20. 2 o 13 20 25 94 26 50
JDSD 135. 20. 2 o 135 20 25 9% 28 50 @
050204 83.30.144 75.20.621
JDSD 140. 20. 2 o 14 20 25 9% 28 50
JDSD 145. 20. 2 o 14,5 20 25 99 30 50
JDSD 150. 20. 2 o 15 20 25 99 30 50
JDSD 155. 25. 2 o 15,5 20 25 102 32 50
JDSD 160. 25. 2 o 16 25 34 108 32 56
JDSD 165. 25. 2 o 16,5 25 34 110 34 56
JDSD 170. 25. 2 ° 17 25 34 110 34 56
JDSD 175. 25. 2 o 175 25 34 113 36 56
JDSD 180. 25. 2 . 18 25 34 113 36 56
JDSD 185. 25. 2 o 18,5 25 34 115 38 56 0650')2"04 83.30.145 56.33.611
JDSD 190. 25. 2 ° 19 25 34 115 38 56
JDSD 195. 25. 2 o 195 2% 34 119 40 56
JDSD 200. 25. 2 . 20 25 34 119 40 56
JDSD 205. 25. 2 o 205 25 34 121 Iy} 56
JDSD 210. 25. 2 ° 21 25 34 121 2 56
JDSD 215. 25. 2 o 215 25 34 123 44 56
- JDSD 220. 25. 2 . 2 25 34 123 44 56
(7]
52 JDSD 225. 25. 2 o ns 2% 34 7 46 56
n S
(=)
§§ JDSD 230. 25. 2 . 23 25 34 127 46 56
S
Q X
I3 JDSD 235. 25. 2 o 35 2 34 130 4 56
c
SE
= JDSD 240. 25. 2 ° 2% 25 34 130 48 56 @
077308 56.33.104 56.33.612
JDSD 245. 25. 2 o 245 25 34 133 48 56
JDSD 250. 25. 2 ° 25 25 34 133 50 56
JDSD 255. 25. 2 o 255 25 34 135 52 56
JDSD 260. 25. 2 o 26 25 34 135 52 56
JDSD 265. 25. 2 o 26,5 2 34 137 54 56

7 « 04 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



JDSD 2xD

MaBe [mm] Wendeplatte Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions Insert
Part Number Stock
D, ‘ D, ‘ D, ‘ L, ‘ L ‘ L Seite / Page: 8.10
JDSD 270. 25. 2 o 27 25 34 137 54 56 5
07T3"08 56.33.104 56.33.612
JDSD 275. 25. 2 o 27,5 25 34 140 56 56
JDSD 280. 25. 2 s} 28 25 34 140 56 56
JDSD 285. 25. 2 o 285 25 34 142 58 56
JDSD 290. 25. 2 o 29 25 34 142 58 56
JDSD 295. 25. 2 o 29,5 25 34 151 60 56 5
0901'1'08 83.40.148 56.33.613
JDSD 300. 32. 2 o 30 32 44 151 60 60
JDSD 310. 32. 2 o 31 32 44 154 62 60
JDSD 320. 32. 2 o 32 32 44 156 64 60
JDSD 330. 32. 2 o 33 32 44 159 66 60
JDSD 340. 32. 2 ] 34 32 44 161 68 60
JDSD 350. 32. 2 o 35 32 44 164 70 60
JDSD 360. 32. 2 s} 36 32 44 167 72 60
JDSD 370. 32. 2 o 37 32 44 170 74 60 P
1104.1.08 56.33.154 56.33.613
JDSD 380. 32. 2 o 38 32 44 173 76 60
JDSD 390. 32. 2 o 39 32 44 175 78 60
JDSD 400. 32. 2 o 40 32 44 178 80 60
JDSD 410. 32. 2 o 4 32 44 181 82 60
JDSD 420. 32. 2 o 4 32 44 183 84 60
JDSD 430. 32. 2 o 43 32 44 186 86 60 -
(7]
JDSD 440. 32. 2 o 44 32 44 188 88 60 5=
n S
JDSD 450. 40. 2 o 45 40 54 202 90 70 . 48.33.101 56.33.614 EE
140512 o o ',a‘%
o X
JDSD 460. 40. 2 s} 46 40 54 205 92 70 (TR
22
S=
JDSD 470. 40. 2 o 47 40 54 207 94 70 =
JDSD 480. 40. 2 o 48 40 54 210 96 70
JDSD 490. 40. 2 o 49 40 54 212 98 70 P
1405"12 48.33.101 56.33.614
JDSD 500. 40. 2 ] 50 40 54 215 100 70

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 7 « 05



JDSD 3xD

@Dz

Mae [mm] Wendeplatte Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions Insert
Part Number Stock
D, ‘ D, ‘ D, ‘ L, ‘ L ‘ L Seite / Page: 8.10
JDSD 125. 20. 3 o 12,5 20 25 107 39 50
JDSD 130. 20. 3 o 13 20 25 107 39 50
JDSD 135. 20. 3 o 135 20 25 10 42 50 .
05 020 4 83.30.144 75.20.621
JDSD 140. 20. 3 o 14 20 25 110 4 50
JDSD 145. 20. 3 o 145 20 25 13 45 50
JDSD 150. 20. 3 ° 15 20 25 13 45 50
JDSD 155. 25. 3 o 155 20 25 18 48 50
JDSD 160. 25. 3 ° 16 25 34 124 48 56
JDSD 165. 25. 3 o 16,5 25 34 127 51 56
JDSD 170. 25. 3 o 17 25 34 127 51 56
JDSD 175. 25. 3 o 175 25 34 131 54 56
JDSD 180. 25. 3 o 18 25 34 131 54 56
JDSD 185. 25. 3 o 18,5 25 34 134 57 56 06502'0 " 83.30.145 56.33.611
JDSD 190. 25. 3 o 19 25 34 134 57 56
JDSD 195. 25. 3 o 19,5 25 34 139 60 56
JDSD 200. 25. 3 o 20 25 34 139 60 56
JDSD 205. 25. 3 o 20.5 25 34 142 63 56
JDSD 210. 25. 3 o 21 25 34 142 63 56
JDSD 215. 25. 3 o 215 25 34 145 66 56
- JDSD 220. 25. 3 ° 22 25 34 145 66 56
o
= JDSD 225. 25. 3 o 25 5 34 150 69 56
n S
59
%% JDSD 230. 25. 3 o 23 25 34 150 69 56
o X
%% JDSD 235. 25. 3 o 23,5 25 34 154 72 56
cc
$=
= JDSD 240. 25. 3 o 24 25 34 154 72 56 @
07T?:08 56.33.104 56.33.612
JDSD 245. 25. 3 o 245 25 34 158 75 56
JDSD 250. 25. 3 ° 25 25 34 158 75 56
JDSD 255. 25. 3 o 25,5 25 34 161 78 56
JDSD 260. 25. 3 o 26 25 34 161 78 56
JDSD 265. 25. 3 o 26,5 25 34 164 81 56

7 » 06 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock



JDSD 3xD

MaBe [mml] Wendeplatte Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions Insert
Part Number Stock
D, ‘ D, ‘ D, ‘ L, ‘ L, ‘ L Seite / Page: 8.10
JDSD 270. 25. 3 o 27 25 34 164 81 56 o
0713"08 56.33.104 56.33.612
JDSD 275. 25. 3 o 215 25 34 168 84 56
JDSD 280. 25. 3 L] 28 25 34 168 84 56
JDSD 285. 25. 3 o 285 25 34 m 87 56
JDSD 290. 25. 3 ° 29 25 34 7 87 56
JDSD 295. 25. 3 o 29,5 25 34 177 20 56 5
090;08 83.40.148 56.33.613
JDSD 300. 32. 3 o 30 32 44 181 920 60
JDSD 310. 32. 3 o 31 32 44 185 93 60
JDSD 320. 32. 3 o 32 32 44 188 9% 60
JDSD 330. 32. 3 o 33 32 44 192 99 60
JDSD 340. 32. 3 [ 34 32 44 195 102 60
JDSD 350. 32. 3 L] 35 32 44 199 105 60
JDSD 360. 32. 3 o 36 32 4 203 108 60
JDSD 370. 32. 3 [ 37 32 44 207 m 60 @
110;1.08 56.33.154 56.33.613
JDSD 380. 32.3 o 38 32 44 m 14 60
JDSD 390. 32. 3 [ 39 32 44 214 17 60
JDSD 400. 32. 3 ° 40 32 44 218 120 60
JDSD 410. 32.3 o 4 32 44 222 123 60
JDSD 420. 32. 3 o 4 32 44 225 126 60
JDSD 430. 32.3 o 43 32 44 229 129 60 -
[
JDSD 440. 32.3 ° 4 32 4 232 132 60 52
n S
c 0
JDSD 450. 40. 3 ° 45 40 54 247 135 70 g <
]
JDSD 460. 40. 3 o 46 40 54 251 138 70 F. 48.33.101 56.33.614 E‘ﬁ
o 140512 o o 'g'g
S=
JDSD 470. 40. 3 o 47 40 54 254 141 70 =
JDSD 480. 40. 3 ) 48 40 54 258 144 70
JDSD 490. 40. 3 o 49 40 54 261 147 70
JDSD 500. 40. 3 ° 50 40 54 265 150 70

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 7 « 07



JDSD 4xD

@Dz

Mae [mm] Wendeplatte Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions Insert )
Part Number Stock %
D, ‘ D, ‘ D, ‘ L ‘ L ‘ L Seite / Page: 8.10 i
JDSD 130. 20. 4 o 13 20 25 120 52 50
SP..
o
JDSD 140. 20. 4 14 20 25 124 56 50 050204 83.30.144 75.20.621
JDSD 150. 20. 4 o 15 20 25 128 60 50
JDSD 160. 25. 4 o 16 25 34 140 64 56
JDSD 170. 25. 4 o 17 25 34 144 68 56
JDSD 180. 25. 4 o 18 25 34 149 72 56 »
0 602"0 4 83.30.145 56.33.611
JDSD 190. 25. 4 o 19 25 34 153 76 56
JDSD 200. 25. 4 o 20 25 34 159 80 56
JDSD 210. 25. 4 o 21 25 34 163 84 56
JDSD 220. 25. 4 L] 22 25 34 167 88 56
JDSD 230. 25. 4 o 23 25 34 173 92 56
JDSD 240. 25. 4 o 24 25 34 178 9 56 »
07T3“08 56.33.104 56.33.612
JDSD 250. 25. 4 o 25 25 34 183 100 56
JDSD 260. 25. 4 o 26 25 34 187 104 56
JDSD 270. 25. 4 o 27 25 34 191 108 56
JDSD 280. 25. 4 o 28 25 34 196 12 56
JDSD 290. 25. 4 o 29 25 34 200 116 56
JDSD 300. 32. 4 o 30 32 44 N 120 60 s
090;1'08 83.40.148 56.33.613
JDSD 310. 32. 4 o 31 32 44 216 124 60
- JDSD 320. 32. 4 o 32 32 44 220 128 60
7]
5= JDSD 330. 32. 4 o 33 3 44 25 132 60
n S
c0
g% JDSD 340. 32. 4 o 34 32 44 229 136 60
©
a R
%% JDSD 350. 32. 4 o 35 32 44 234 140 60
cc
$=
= JDSD 360. 32. 4 o 36 32 44 239 144 60
JDSD 370. 32. 4 o 37 32 44 244 148 60 »
1 10;1'08 56.33.154 56.33.613
JDSD 380. 32. 4 o 38 32 44 249 152 60
JDSD 390. 32. 4 o 39 32 44 253 156 60
JDSD 400. 32. 4 o 40 32 44 258 160 60
JDSD 410. 32. 4 o y 32 44 263 164 60

7 « 08 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Inserts Part Number
DM 5220 DP5330 60 s | 6d Bezeichnung o
SPMX 050204 - M20 o 500 238 225 JDSD 125-150
06 02 04 - M20 o 600 238 261 JDSD 155-215
0771308 - M20 o 79 397 285 JDSD 220-275
090408 - M20 o 980 430 4,05 JDSD 280-330
110408 - M20 L] 150 480 445 JDSD 340-410
140512 -M20 ° 1430 520 575 JDSD 420-500
SPKX 050204 -520 o 502 240 220 JDSD 125-150
060204 - 520 o 602 255 250 JDSD 155-215
07T308 -520 o 79 399 280 JDSD 220-275
090408 -520 o 979 435 400 JDSD 280-330
110408 - 520 o 1,50 476 444 JDSD 340-410
140512 -S20 o 1723 645 687 JDSD 420-500
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Excenter- Reduzierhiilse Eccentric Sleeve

JDSD - H

MaBe [mm]
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock
d D L
JDSD-H-2025 (] 20 25 4
JDSD-H-2532 o 25 32 46
JDSD-H-3240 o 32 40 55

Empfohlene Schnittwertdnderungen bei Nutzung einer Reduzierhiilse
Recommended feed when using eccentric sleeve

Vorschub Feed fZ

100% -

80% -

60% [~

40% 1 1 1

2xD 3xD 4xD 5xD

Bohrungsdurchmesser Bohrungsdurchmesser Bohrungsdurchmesser
Hole Diameter 29,8 mm Hole Diameter 30,0 mm Hole Diameter 30,4 mm
_— _— —_—
LY LY b

@ Bohrer Drill =30 mm @ Bohrer Drill =30 mm @ Bohrer Drill =30 mm

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung / limited stock 7 « 11
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Milling Tools

VHM-Fraser
Solid Carbide
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Bohrungs- Toleranz und max. Durchmesser der Bohrung bei radialer Neuausrichtung
Hole tolerance and max. hole size with radial adjustment

2xD&3xD 4xD
Bohrer Bohrungs- Neuausri'chtung max. Bohrer Bohrungs- Neuausrithung max.
Drill dmm durchmesser Radial Bohrungs-@ Dl gmm durchmesser Radial Bohrungs-@
Hole normal Adjustment mm max. Hole-0/ Hole normal Adjustment mm max. Hole-0
13 13,16 0,50 14,0 13 13,22 0,50 14,0
14 14,10 0,50 15,0 14 14,15 0,50 15,0
15 15,10 0,50 16,0 15 15,17 0,50 16,0
16 16,07 0,50 17,0 16 16,09 0,50 17,0
17 17,08 0,50 18,0 17 17,13 0,50 18,0
18 18,05 0,50 19,0 18 18,20 0,50 19,0
19 19,08 0,50 20,0 19 19,18 0,50 20,0
20 20,06 0,50 21,0 20 20,05 0,50 21,0
21 20,97 0,25 21,5 21 21,00 0,25 21,5
22 21,94 0,50 23,0 22 22,01 0,50 23,0
23 23,10 0,50 24,0 23 23,10 0,50 24,0
24 24,10 0,50 25,0 24 24,15 0,50 25,0
25 25,06 0,50 26,0 25 25,13 0,50 26,0
26 26,03 0,25 26,5 26 26,09 0,25 26,5
27 27,05 0,25 27,5 27 26,96 0,25 27,5
28 28,11 0,50 29,0 28 27,97 0,50 29,0
29 28,54 0,50 30,0 29 29,07 0,50 30,0
30 30,23 0,50 31,0 30 30,13 0,50 31,0
31 31,07 0,25 31,5 31 31,12 0,25 31,5
32 32,06 0,25 32,5 32 32,11 0,25 32,5
33 33,12 0,25 33,5 33 33,17 0,25 33,5
34 34,10 0,50 35,0 34 34,15 0,50 35,0
35 35,07 0,50 36,0 35 35,12 0,50 36,0
36 36,03 0,50 37,0 36 36,08 0,50 37,0
37 37,14 0,50 38,0 37 37,19 0,50 38,0
38 38,05 0,50 39,0 38 38,08 0,50 39,0
39 39,03 0,50 40,0 39 39,08 0,50 40,0
40 40,00 0,25 40,5 40 40,05 0,25 40,5
41 40,99 0,25 41,5 41 41,04 0,25 41,5
42 42,03 0,50 43,0 42 42,08 0,50 43,0
43 42,99 0,50 44,0 43 43,04 0,50 44,0
44 44,17 0,50 45,0 44 44,22 0,50 45,0
45 45,21 0,50 46,0 45 45,26 0,50 46,0
46 46,17 0,50 47,0 46 46,23 0,50 47,0
47 47,15 0,50 48,0 47 47,20 0,50 48,0
g 48 48,12 0,25 48,5 48 48,17 0,25 48,5
§ é:‘ 49 49,00 0,25 49,5 49 49,05 0,25 49,5
5 % 50 50,02 0,25 50,5 50 50,07 0,25 50,5
£9
g8
22
é’ Bohrungstoleranz mm
hole tolerance mm
g;?,rer @ mm 3xD
13,0-21,5 -0,10/ +0,15
22,0-50,0 -0,12/ +0,20

7.12



Schnittdaten-Empfehlungen zum Bohren
Cutting Data Recommendations for Drilling

Schnittdaten Conditions (L=3xD + 2xD)

8| = HM-Sorte
Werkstiickwerkstoff Harte hardness | & | S Grade v Vorschub f[mm/U]
; S| 2 ¢
Material HB = g Feedf[mm/rev]
2 &
m/min 012,5-15 015,5-21,5 022-27,5 028-33 034-41 042-50
1. I[M20| DP 5330 180-260
80 - 180 0,05-0,08 0,06-0,10 0,06-0,11 0,07-0,13 0,08-0,14 0,08-0,15
CStahl 2./S20| DM 5220 170-250
Low carbon steel 1 |M20| Dp 5330 | 140230
180 - 260 0,06-0,11 0,08-0,14 0,09-0,18 0,12-0,22 0,13-0,24 0,13-0,25

2. (S20| DM 5220 | 160-220

1 /M20| DP 5330 | 160-220
Lowalovstee 140 - 250 006012 | 008-014 | 010017 | 012022 | 012023 | 013024
ow alloy stee 2 [s20 DM 520 | 140-210

Niedrig legierter Stahl

Hoch legierter Stahl 1. [M20| DP 5330 | 80-180

i aloy steel 20 - 450 0,06-0,10 | 0,08-015 | 010019 | 011022 | 013023 | 040,25
igh alloy stee 2 |s20[ DM 5220 | 120-170
Niro austenitisch 1. [S20[ DM 5220 | 140-200
Ni> 8% 35 - 275 006009 | 006-011 | 007013 | 009074 | 009016 | 000,17
Austenite 2. (M20| DP 5330 100-150

1. [s20| om 520 | 170-240
Fente Mortenst 135 - 25 006-010 | 006012 | 008015 | 009016 | 010017 | 0,11-0,19
errite/ Martensite 2. [M20| Dp 5330 | 120-180

Niro ferritisch/ martensitisch

Titanlegierung 1. |S20f DM 5220 30-50

ol 130 - 400 005010 | 005012 | 008016 | 010020 | 011021 | 014024
I-alioy 2. [M20| DP 5330 | 20-40
— 1. [m20] 0P 5330 | 150-280
p 9uss. 150 - 220 006-012 | 008016 | 012019 | 015023 | 016025 | 0,180,28
rey cast iron 2. (S20| DM 5220 | 180-250

P 1. [m20| op 5330 | 100-220
g”ge,',fraph" Guss 200 - 300 006009 | 008014 | 010018 | 012020 | 014022 | 0,6-025
raphite 2. [s20| DM 5220 | 100-200

1. /S20f DM 5220 | 300-350
Aluminium 330 - 380 0,06-0,14 0,08-0,15 0,10-0,20 0,12-0,21 0,14-0,22 0,15-0,24
2. [M20| DP 5330 | 250-280

/520 DM 520 | 220-280
p 150 - 180 006012 | 008-013 | 010018 | 012020 | 014-021 | 0,402
opper 2. [M20| DP 5330 | 180-250
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. . VHM-Bohrer
Inhaltsverzeichnis Contents Solid Carbide Drills
Bezeichnung | Norm | Schaft | Bohrtiefe | Beschichtung IK - Bereich | Drall | Spitzen- Seite
Part Number | (DIN) | Shank | Depth Coating Coolant -Range | Helix | Point- Page
K-line
JD | HA 3.0..
K03 std. | HE 3xD | DN 630 + 15.0 30° | 140 7.16
K-Line
JD | HA 3.0.. :
o o ﬂ ; .
K03 std. | HE 3xD |DN630+ | IK 15.0 30° | 140 7.16
K-Line
K03 Schryttdaten-Empfehlungen' L e— 718
Cutting Data Recommendations i
e ___
JD | HA 3.0 f-Linc
0.. o o .
K05 std. | HE 5xD |DN630+ | IK 15.0 30° | 140° | ————, 719
. K-Line
K05 Schnittdaten-Empfehlungen 791
Cutting Data Recommendations — '
JD JD ° °
2090 | Std. HA DN 630 + 30 9(° | =1 7.22

7.15



]
_l ille VHM-Hochleistungsbohrer, Feinstkorn, 3xD, rechtsschneidend,
“ l Solid Carbide High Performance Drills, Super Micrograin, 3xD, RH

- 4 . = 6537 ¢ mAm

-—
-4 - =
G HA|  S% HE Do
Bezeichnung
Part Number
qhne qhne
' u \ Kic | Whout |y | without | Dym, - Drhg L L
K03 0300 [ ] [¢] [ ] 3.00 6 62 20
. K03 0310 [ o o o 3.10 6 62 20
\ K03 0320 [ ] [e] [e] [¢] 3.20 6 62 20
D D K03 0330 [ ] [¢] [ ] [¢] 330 6 62 20
e~ A el [ K03 0340 e | 0| o o 340 6 62 2
A A A A K03 0350 e | 0| e © 3.50 6 62 2
K03 0360 [ ] [¢] o [¢) 3.60 6 62 20
K03 0370 [ ] o [ ] o 3.70 6 62 20
K03 0380 [ ] [¢] o [¢] 3.80 6 66 24
K03 0390 [ ] o o o 3.90 6 66 24
K03 0400 ° ° ° ° 4.00 6 66 24
K03 0410 [ (o] o o 410 6 66 24
K03 0420 [ ® [} ® 4.20 6 66 24
K03 0430 [ ] [¢] o [¢] 430 6 66 24
L, L, K03 0440 e | 0| 0 © 440 6 66 %
K03 0450 [ ] [ [ ] [¢) 4.50 6 66 24
K03 0460 [ ] [ ] [ ] [¢] 4.60 6 66 24
K03 0465 ) [ [ [0) 4.65 6 66 24
K03 0470 ° J ° o) 470 6 66 24
K03 0480 ° ° ° [ 4.80 6 66 28
L1 L1 K03 0490 [ ] [e] o [¢] 4.90 6 66 28
K03 0500 [ ° ° ° 5.00 6 66 28
K03 0510 [ ] [¢] [ ] [¢] 5.10 6 66 28
K03 0520 [ ] [¢] [¢] [¢] 5.20 6 66 28
K03 0530 [ ] O [ ] O 5.30 6 66 28
K03 0540 [ ] O O [¢] 5.40 6 66 28
v v K03 0550 ° ° ° ° 5.50 6 66 28
K03 0555 ° [ [ o) 5.55 6 66 28
K03 0560 ° ° ° ° 5.60 6 66 28
K03 0570 [ ] [e] [ ] [e] 5.70 6 66 28
K03 0580 [ ] [ ] [ ] [ ] 5.80 6 66 28
K03 0590 [ ] [¢] o [¢] 5.90 6 66 28
K03 0600 [ ] [ ] [ ] [ ] 6.00 6 66 28
K03 0610 [ ] O O O 6.10 8 79 34
K03 0620 [ ] [¢] o [¢] 6.20 8 79 34
K03 0630 [ ] o O [¢] 6.30 8 79 34
K03 0640 ® o o o 6.40 8 79 34
K03 0650 ° [ ° J 6.50 8 79 34
K03 0660 [ ] [¢] o [e] 6.60 8 79 34
v v K03 0670 [ o [ o 6.70 8 79 34
‘ ) ‘ K03 0680 [ ] [ ] [ ] [ ] 6.80 8 79 34
D, D, K03 0690 e o | e | O 690 8 79 34
K03 0700 [ ] [ [ ] [ ] 7.00 8 79 34
K03 0710 [ ] [¢] [ ] o 7.10 8 79 41
K03 0720 ) o o o 7.20 8 79 41
K03 0730 ® o o o 7.30 8 79 41
K03 0740 ® ® o o 7.40 8 79 41
K03 0750 ° ° ° ° 7.50 8 79 4/
K03 0760 ) o [e] o 7.60 8 79 41
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VHM-Hochleistungsbohrer, Feinstkorn, 3xD, rechtsschneidend,
Solid Carbide High Performance Drills, Super Micrograin, 3xD, RH

DIN 6535
30°
“‘ , 3xD ||~ % w) oy K DG
- = =1 IC (TIALN)
-
4 e -
G HA| S HE Do
Bezeichnung
Part Number
(_)hne (_)hne
' u \ KIC w::(hlo(ut KIC w::(hlo(ut D;m; D;hg L L,

K03 0770 ° o ° o 7.70 8 79 ]
K03 0780 ° ° o ° 7.80 8 79 ]
K03 0790 ° o o o 7.90 8 79 ]
K03 0800 ° ° ° o 8.00 8 79 Q1
D, D, K03 0810 e o | o o | &0 | 1 % a7
N < s « e K03 0820 ° o o o 8.20 10 89 47
) ) K03 0830 e o | o o | sxn 10 89 I
K03 0840 ° o o o 8.40 10 89 47
K03 0850 ° ° ° ° 8.50 10 89 47
K03 0860 ° o ° 8.60 10 89 4
K03 0870 ° o o o 8.70 10 89 47
K03 0880 ° ° o o 8.80 10 89 47
K03 0890 ° o o o 8.90 10 89 47
K03 0900 ° ° o ° 9.00 10 89 47
K03 0910 ° o o o 9.10 10 89 47
L, L, K03 0920 ° o o o 9.20 10 89 47
K03 0930 ° ° ° o 930 10 89 4
K03 0940 ° o o o 9.40 10 89 47
K03 0950 ° ° o o 9.50 10 89 47
K03 0960 ° o o o 9.60 10 89 47
K03 0970 ° o o o 9.70 10 89 47
K03 0980 ° ° o o 9.80 10 89 47
L, L, K03 0990 e | o | o | o 9w 10 89 4
K03 1000 ° ° ° e | 10.00 10 89 47
K03 1010 ° o o o | 1010 12 102 55
K03 1020 ° ° ° e | 1020 12 102 55
K03 1030 ° o o o | 1030 12 102 55
K03 1040 ° o o o | 1040 12 102 55
v K03 1050 ° o ° o | 1050 12 102 55
K03 1060 ° o o o | 1060 12 102 55
K03 1070 ° o ° o | 1070 12 102 55
K03 1080 ° o o o | 1080 12 102 55
K03 1090 ° o o o | 1090 12 102 55
K03 1100 ° ° ° e | 11.00 12 102 55
K03 1110 ° o o o | 1110 1 102 55
K03 1120 ° ° o o | 1.2 12 102 55
K03 1130 ° o o o | 1130 12 102 55
K03 1140 ° o o o | 1140 12 102 55
K03 1150 ° o o o | 1150 12 102 55
K03 1160 ° o o o | 1160 12 102 55
K03 1170 ° o o o | 170 1 102 55
K03 1180 ° o o o | 180 12 102 55
v v K03 1190 ° o o o | 1190 12 102 55
K03 1200 ° ° o o | 1200 12 102 55
" " K03 1250 e | © 12,50 % 07 60
2 2 K03 1280 ° 12.80 14 107 60
K03 1300 ° o 13.00 14 107 60
K03 1350 ° o 13.50 14 107 60
K03 1380 ° 13.80 14 107 60
K03 1400 ° o 14.00 14 107 60
K03 1450 ° o 14,50 16 115 65
K03 1480 ° 14.80 16 115 65
K03 1500 ° o 15.00 16 115 65

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung / limited stock
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Konventioneller Bohrer K-Line Bohrer Drill

Konventional Drill
starkere S )
Schneidkante vergroBerte
Stronger i_plalnab:?u’:ﬂache
i nlarged chip
cutting edge bt
=" . II
’

I Enforced cross cutting edge
«—>!

1

1 |

1 1 verstarkte Querschneide
1

)

Schnittdaten-Empfehlungen Cutting Data Recommendations

Brme!l-Harte Zugfestl'gkelt Schnlttge§chW|n(29ke|t Vorschub fz [mm/U]
T e Brinell- Tensile Cutting spee Feed [mm/rev]
A;r ts ucl hardness strength Ve [m/min]
ateria .
HB N/mm? K-Line K-Line Durchmesser Diameter [mm]
K03 KO3IK IC| 4-¢ 6-8  8-10 10-12 13-15

<135 <500 115 140 0,18 0,22 0,25 0,30 0,32
135-200 500- 700 105 115 0,16 0,20 0,23 0,27 0,30
200-300 700- 1000 90 95 0,14 0,18 0,20 0,23 0,26
300-390 1000 - 1300 70 75 0,11 0,14 0,16 0,20 0,22
<390 <1300 55 60 0,11 0,14 0,16 0,20 0,23
rostfreier Stahl <235 < 850 45 50 0,10 0,13 0,15 0,16 0,18
Stainless steel 235-330 8501100 5 50 009 | 012 014 015 017
<175 <600 170 180 0,23 0,28 0,33 0,37 0,39
175-235 600 - 850 150 160 0,20 0,25 0,28 0,32 0,35
<235 < 850 120 130 0,15 0,22 0,25 0,28 0,30
<60 <300 180 200 0,25 0,30 0,40 0,50 0,55
<100 <350 70 80 0,05 0,06 0,07 0,09 0,11

<100 <350 - - - - - - -




Ile VHM-Hochleistungsbohrer, Feinstkorn, 5xD, rechtsschneidend,
Solid Carbide High Performance Drills, Super Micrograin, 5xD, RH

30° s DN IK  DNG30+
5xD P>~ % g 6537 |IC  (TALN)

140

wiHA S HE Dimersons
Bezeichnung
Part Number
ghne
Kic w:’:(hlo(ut D;m; D;hg L L,
K05 0300 ° [ 3.00 6 66 28
K05 0310 ° [ 3.10 6 66 28
K05 0320 ° [ 3.20 6 66 28
D K05 0330 ° ° 330 6 66 28
< 1~ K05 0340 ° ° 3.40 6 66 28
A A K05 0350 ° ° 3.50 6 66 28
K05 0360 ° ) 3.60 6 66 28
K05 0370 ° [ 3.70 6 66 28
K05 0380 ° [ 3.80 6 74 36
K05 0390 (] (] 3.90 6 74 36
K05 0400 ° [ 4.00 6 74 36
K05 0410 ° ° 4.10 6 74 36
K05 0420 ° ) 4.20 6 74 36
K05 0430 ° ° 430 6 74 36
L2 K05 0440 [ ] [ ] 440 6 74 36
K05 0450 ° ° 4.50 6 74 36
K05 0460 ° [ 4.60 6 74 36
K05 0465 ° o 455 6 74 36
K05 0470 ° ) 4.70 6 74 36
K05 0480 L] L] 480 6 74 44
K05 0490 ° [ 4.90 6 74 44
L, K05 0500 o o 5.00 6 | & | M
K05 0510 ° [ 5.10 6 82 44
K05 0520 ° ° 5.20 6 82 44
K05 0530 ° [ 5.30 6 82 4
K05 0540 [ ] [ ] 5.40 6 82 44
v K05 0550 [ ] [ 5.50 6 82 44
K05 0555 o ] 5.55 6 82 44
K05 0560 ° [ 5.60 6 82 44
K05 0570 ° ° 5.70 6 82 44
K05 0580 ° [ 5.80 6 82 4
K05 0590 [ ] [ ] 5.90 6 82 44
K05 0600 ° [ 6.00 6 82 44
K05 0610 ° ° 6.10 8 91 53
K05 0620 ° ° 6.20 8 91 53
K05 0630 ° ° 6.30 8 91 53
K05 0640 ° ° 6.40 8 91 53
K05 0650 ° ) 6.50 8 91 53
K05 0660 ° [ 6.60 8 91 53
K05 0670 ° (] 6.70 8 91 53
\ K05 0680 ° ° 6.80 8 91 53
< » K05 0690 ° ° 6.90 8 91 53
D, K05 0700 ° ° 7.00 8 91 53
K05 0710 ° ° 7.10 8 91 53
K05 0720 ° [ 7.20 8 91 53
K05 0730 ° o 730 8 91 53
K05 0740 ° ° 7.40 8 91 53
K05 0750 ° ° 7.50 8 91 53
K05 0760 ° ° 7.60 8 91 53
K05 0770 ° ° 7.70 91 53
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]
_. ille VHM-Hochleistungsbohrer, Feinstkorn, 5xD, rechtsschneidend,
“ l Solid Carbide High Performance Drills, Super Micrograin, 5xD, RH

sxp |12 % DN K DNG30+
N’ % . w=— 6537 | @A)

140

-
-4 —n -
wiHA S HE pre
Bezeichnung
Part Number
ohne
KiC w:}(h;}ut Dym; D;hg L L,
K05 0780 ° ° 7.80 8 91 53
K05 0790 ° ° 7.90 8 91 53
K05 0800 ° ° 8.00 8 91 53
K05 0810 [ ] [ ] 8.10 10 103 61
D, K5 0820 . o 820 | 10 | 103 | 6l
A A K05 0830 ° [ 8.30 10 103 61
K05 0840 ° ° 8.40 10 103 61
K05 0850 ® ® 8.50 10 103 61
K05 0860 ° ° 8.60 10 103 61
K05 0870 ® ® 8.70 10 103 61
K05 0880 [ ] [ ] 8.80 10 103 61
K05 0890 ® ® 8.90 10 103 61
K05 0900 [ [ 9.00 10 103 61
K05 0910 ° o 9.10 10 103 61
K05 0920 ® o 9.20 10 103 61
L, K05 0930 ° 9 930 10 103 61
K05 0940 ® o 9.40 10 103 61
K05 0950 [ ] [¢] 9.50 10 103 61
K05 0960 ® o 9.60 10 103 61
K05 0970 [ [e) 9.70 10 103 61
K05 0980 ° ° 9.80 10 103 61
K05 0990 ® o 9.90 10 103 61
Ly K05 1000 [ o 10.00 10 103 61
K05 1010 ® ® 10.10 12 118 Al
K05 1020 [ ] [ ] 10.20 12 118 /A
K05 1030 [ ] ® 10.30 12 118 Al
K05 1040 [ ] [e] 10.40 12 118 /Al
v K05 1050 [ ] [ ] 10.50 12 118 A
K05 1060 [ J o 10.60 12 18 Al
K05 1070 [ ] [¢] 10.70 12 118 A
K05 1080 ® o 10.80 12 18 Al
K05 1090 [ ] [¢] 10.90 12 118 /Al
K05 1100 [ ] ® 11.00 12 118 Al
K05 1110 [ ] [e] 11.10 12 118 71
K05 1120 [ ] o 11.20 12 118 A
K05 1130 ® ® 11.30 12 18 Al
K05 1140 [ ] [¢] 11.40 12 118 /A
K05 1150 ® ® 11.50 12 118 Al
K05 1160 [ ] [¢] 11.60 12 118 Al
K05 1170 [ ] o 11.70 12 118 Al
K05 1180 [ ] [ ] 11.80 12 118 /Al
K05 1190 [ ] o 11.90 12 118 Al
\ K05 1200 ® ® 12.00 12 118 Al
> K05 1250 [ ] 12.50 14 124 77
D2 K05 1280 [ ] 12.80 14 124 77
K05 1300 [ ] 13.00 14 124 77
K05 1350 [ ] 13.50 14 124 77
K05 1380 [ ] 13.80 14 124 77
K05 1400 [ ] 14.00 14 124 77
K05 1450 [ ] 14.50 16 133 83
K05 1480 [ ] 14.80 16 133 83
K05 1500 [ 15.00 16 133 83
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n-Lilie

Hochleistungs-VHM-Bohrer
High Performance Carbide Drill

Schnittdaten-Empfehlungen Cutting Data Recommendations

Werkstiick
Material

rostfreier Stahl
Stainless steel

Brlgi;rl’;l-;la_rte Zug;:,s,g?ekelt Schnlggtei;c;;upl:e(:;gkelt Vorschub fz [mm/U]
hardness strength Ve [m/min] ARl
HB N/mm? K-Line K-Line Durchmesser Diameter [mm]
KO5 KOSIKIC| 4-6 6-8 8-10 10-12 13-15
<135 <500 15 140 0,18 0,22 0,25 0,30 0,32
135-200 500- 700 105 115 0,16 0,20 0,23 0,27 0,30
200 - 300 700 - 1000 90 95 0,14 0,18 0,20 0,23 0,26
300-390 1000- 1300 70 75 0,11 0,14 0,16 0,20 0,22
<390 <1300 55 60 0,11 0,14 0,16 0,20 0,23
<235 <850 45 50 0,10 0,13 0,15 0,16 0,18
235-330 850-1100 45 50 0,09 0,12 0,14 0,15 0,17
<175 <600 170 180 0,23 0,28 0,33 0,37 0,39
175-235 600 - 850 150 160 0,20 0,25 0,28 0,32 0,35
<235 <850 120 130 0,15 0,22 0,25 0,28 0,30
<60 <300 180 200 0,25 0,30 0,40 0,50 0,55
<100 <350 70 80 0,05 0,06 0,07 0,09 0,11
<100 <350 = = = = = = =

7.21




NC-Anbohrer, VHM, 90°
Spot Drill, Solid Carbide, 90°

y i 2 30°  DING33 Typ JD  DN630+
Zédhne > Type
;’ e @7 T2 W s mAN

D1 MaBe [mm]
<> Bezeichnung Lager / Stock Dimensions
Part Number DN 630+
D1h5 Dth L1 I'Z
JD 2090 030 3.0 3.0 32 8
L,
JD 2090 040 L] 4.0 40 40 10
JD 2090 050 L] 5.0 5.0 50 13
JD 2090 060 L 6.0 6.0 50 13
L
! JD 2090 080 . 80 80 60 3
JD 2090 100 L 10.0 10.0 70 24
JD 2090 120 ® 12.0 12.0 70 24
JD 2090 160 L] 16.0 16.0 75 30
JD 2090 200 L] 20.0 20.0 100 35
<>
D,

L,: Spannutlénge / flute length
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